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1. Allgemeine Hinweise

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

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 fiihren 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-

schaden fithren kann, wenn sie nicht ver-

mieden wird.

@ Kennzeichnet niitzliche Tipps und Hin-
weise sowie Informationen fiir einen effi-

zienten und stérungsfreien Betrieb.

| ACHTUNG

QR-Code weiterfithrende Produktinformationen

https://hog.tools/man-xtric

1.:I . BEGRIFFSERKLARUNG

Der in dieser Bedienungsanleitung verwendete Begriff ,Spannmittel” bezieht sich auf
den Zentrischspanner.

2. GerateUbersicht

Abb. 1: Abb. Gerételibersicht

1 Grundkorper 5 Spindelmutter Rechtsgewinde
(starr oder Pendel)
2 Spindel A Breite
3 Spindelmutter Linksgewinde B Lange
(starr)
4 Spindellager mit Zentrumseinstel- C Hohe
lung

m  Zwei bewegliche Spindelmuttern mittels Spindel gegeneinander verschiebbar.
m  Mit Zentrumseinstellung, Mittelpunkt des Werkstiicks um +0,5 mm korrigierbar.

3. Sicherheit
3.1.  GRUNDLEGENDE SICHERHEITSHINWEISE

/\ VORSICHT

Bewegte Komponenten

Quetschgefahr zwischen Werkstlick und Aufsatzbacken.

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

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

3.2, BESTIMMUNGSGEMASSE VERWENDUNG
= Spannmittel zur Montage in Maschine, die fiir Frasbearbeitung konzipiert ist.

m  Fir Spannen von Werkstlicken im Rohzustand oder teilbearbeiteten Werk-
stiicken.

m  Spannen von unterschiedlichen Werkstticken durch verschiedene Ausfihrungen
und Aufsatzbacken.

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

3.3. SACHWIDRIGER EINSATZ

m  Zentrischspanner nicht fiir Drehbearbeitung verwenden.

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

m  Keine eigenméchtigen Umbauten vornehmen.

m  Nichtin explosionsgefahrdeten Bereichen verwenden.

3.4. PERSONLICHE SCHUTZAUSRUSTUNG

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

3.5. 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 fur Sicherheit, Unfallverhiitung und Um-
weltschutzvorschriften.

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

In Handhabung des Zentrischspanners eingewiesen und geschult werden.

m  Zentrischspanner nur mit ausreichender Beleuchtung aufstellen und betreiben.
3.6. PERSONENQUALIFIKATION

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

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

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

Fachkraft Mechanik

Fachkraft Mechanik

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

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

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.

3.8. TRANSPORT

Zentrischspanner erschitterungsfrei handhaben. Ausreichend dimensioniertes

Transportmittel verwenden.

Schwebende Lasten

Bei Heben und Transport des Spannmittels besteht Lebens- und Quetschgefahr

durch herabfallende 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 Tragfdhigkeit
verwenden.

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

4. Montage

& Fachkraft Mechanik

4.1. AUF MASCHINENTISCH
M 4 x Spannpratzen (Nr. 363081 80), Reinigungstuch.
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o | 8

(93]

(D
wn

w

i
B
&
i
B
-
o


https://www.hoffmann-group.com

GARANT XTRIC Zentrischspanner

4.4. ZENTRISCHSPANNER 50XSE FUR EROWA ITS 50

Abb. 2: Zentrischspanner fiir Maschinentisch

1. Maschinentisch und Zentrischspanner-Unterseite reinigen.

2. Zentrischspanner auf Maschinentisch positionieren.

3. Spannpratzen anlegen und mit entsprechendem Befestigungssatz mit Maschi-
nentisch verschrauben.

4.2, AUF GARANT ZEROCLAMP

Innensechskantschlissel GroRe 6 und 8, Adapterplatte (Nr. 363080) fir . . .
M GARANT ZeroClamp, Spannbolzen (passend zum Spanntopf auswéhlen), Reini- Abb. 5: Zentrischspanner S0XSE fiir EROWA ITS 50

gungstuch 1. Auflagebolzen und ITS 50 Oberseite reinigen.
2. Aufnahmebolzen fir ITS 50 mit Ronde verschrauben.
4.5, AUFSATZBACKEN SCHNELLWECHSELSYSTEM

M Reinigungstuch, Aufsatzbacken

Tab. 2: Montage und Demontage Aufsatzbacken

Abb. 3: Zentrischspanner mit GARANT ZeroClamp 1. Schnittstellen von Zentrischspanner und Aufsatzbacken reinigen.

1. Zentrischspanner-Unterseite, beide Seiten der Adapterplatte (Nr. 363080) und 2. Aufsatzbacke in Schwalbenschwanz einhdngen und iiber Federbleche herunter-
Spanntopf-Oberseite reinigen. driicken.

2. Spannbolzen in Adapterplatte einschrauben. 3. Zur Demontage an Aufsatzbacke-Unterseite ziehen oder mittels Schraubendre-

3. Adapterplatte (4 x Schrauben im Lieferumfang enthalten) auf Zentrischspanner her abheben.
positionieren und verschrauben. 5. Einste”ungen
4.2.1. Direktmontage an GARANT ZeroClamp 5.1 ZENTRUMSEINSTELLUNG

@ Nur méglich mit den Varianten 125L und 125XL. M Innensechskantschlissel GréBe 3, Stirnlochschlussel (Nr. 628600 2) gerade

ACHTUNG! Die Spannbolzen fiir ZeroClamp sind im Original zu lang, um
direkt verwendet zu werden. > Gewinde der Bolzen auf eine max. Ein-
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schraublénge von 19 mm ab Auflageflache kiirzen. Q
1. Unterseite des Zentrischspanners reinigen. @
2. Gewindestifte aus den Bohrungen herausschrauben.

3. Spannbolzen in Zentrischspanner einschrauben.

o

»  Zentrischspanner an GARANT ZeroClamp montiert.

4.3. AUF LANG POSITIONIERSYSTEM

M Innensechskantschlissel GroBe 8, Spannbolzen fiir Quick-Point 52, Reinigungs- Z
tuch.
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Abb. 6: Zentrumseinstellung

1. Klemmschraube mit Innensechskantschliissel [6sen.
2. Mit Stirnlochschlissel gewtinschte Einstellung vornehmen.
»  Einstellrichtung laut Gravur auf Zentrischspanner beachten.
3. Klemmschraube mit Innensechskantschliissel festziehen.
5.2, INNENSPANNUNG
M Innensechskantschliissel GroRe 5

wm

Abb. 4: Zentrischspanner fir Quick-Point

1. Zentrischspanner-Unterseite und Quick-Point Oberseite reinigen.
2. Aufnahmebolzen fiir Quick-Point mit Zentrischspanner verschrauben.



Tab. 3: Umbau auf Innenspannung

1. Spindelmuttern mit Innensechskantschlissel von Spindel herunterschrauben.

2. Beide Spindelmuttern um 180° drehen.

3. Spindelmuttern in Fiihrung einfadeln und symmetrisch mit Innensechskant-
schlissel auf Spindel schrauben.

6. Bedienung
Nur Werkstiicke mit einem maximalen Parallelitéitsfehler von 10 Winkelminuten in
Zentrischspanner ohne Winkelausgleich spannen.
Werkstiicke mit Parallelitcitsfehler >10 Winkelminuten in Zentrischspanner mit
Winkelausgleich spannen.

6.1. WERKSTUCK SPANNEN

ACHTUNG

Eingespanntes Werkstiick

Sachschéaden durch Uber- oder Unterschreiten von Drehmoment und Spannkraft.

»  Werkstiick durch zu hohe Spannkraft nicht beschadigen.

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

M Drehmomentschliissel mit 1/2 Zoll Einsteckknarre, Steckschliisseleinsatz 1/2
Zoll fur AuBensechskant GroBe 10

1. Aufsatzbacken mithilfe seitlicher Skalierung grob vorpositionieren.

2. Werksttick symmetrisch zwischen Aufsatzbacken einlegen.

3. Mittels Drehmomentschliissel mit gewiinschtem Spannmoment spannen.

Tab. 4: Spannung von schmalen Werkstticken

Werkstticke, die schmaéler oder gleich breit wie Aufsatzbacken sind, symmetrisch in
Zentrischspanner spannen.

Tab. 5: Spannung breiter Werkstticke

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

7. Wartung

& Fachkraft Mechanik

7.1. WARTUNGSTATIGKEITEN
@ Ein fettfreier Zentrischspanner hat einen Spannkraftverlust von ca. 50%.

50h Spindel einfetten Spindel einfetten [ Seite 5]
50h Fuhrungen einfetten  Fiihrungen einfetten [ Sei-
te 5]

Zentrischspanner auf duBerlich erkennbare Schaden,
Méngel und Funktionsfahigkeit priifen. Kanten und
Fuhrungen auf VerschleiBerscheinungen priifen. Bei
Verschmutzung reinigen.

Tab. 6: Wartungstatigkeiten

@ Fiir Inspektion und |

7.2, SPINDEL EINFETTEN
M Reinigungstuch, Maschinenfett, Pinsel, Innensechskantschliissel GréRe 5

Vor Beginn jeder Schicht

zung sind keine speziellen Tdtigkeiten notwendig.
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Abb. 7: Spindel einfetten
1. Spindel reinigen.
2. Maschinenfett mit Pinsel auf Spindel Position 1 und 2 auftragen.

3. Spindelmuttern durch Drehung der Spindel mit Innensechskantschlissel Gber
gesamten Spannbereich vor- und zurlickbewegen.

7.3. FUHRUNGEN EINFETTEN
M Reinigungstuch, Maschinenfett, Pinsel, Innensechskantschliissel GroBe 5

max. 85SNm==254N [

1]

Abb. 8: Flihrungen einfetten

1. Fuhrungen reinigen.

2. Maschinenfett mit Pinsel auf Fiihrungen siehe Position 1 bis 6 auftragen.

3. Spindelmuttern durch Drehung der Spindel mit Innensechskantschlissel Gber
gesamten Spannbereich vor- und zuriickbewegen.

8. Reinigung

ACHTUNG

Reinigung mit Druckluft

Sachschéaden 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. Zentrischspanner mit Reinigungstuch reinigen.
9. Lagerung

Grundkérper und tiberstehende Komponenten beim Abstellen des Zentrischspan-
ners nicht beschadigen. Unterlage aus Holz, Gummi oder Kunststoff verwenden. Vor
langerer Lagerung, Zentrischspanner griindlich reinigen und konservieren (siehe
Spindel einfetten [ Seite 5] und Flihrungen einfetten [ Seite 5]) und mit Plane
gegen Staub und grober Verschmutzung schiitzen.

10.  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. Eine Wiederver-
wertung ist einer Entsorgung vorzuziehen. Kundenservice Hoffmann Group kontak-
tieren.

11, Ersatzteile
Nur originale Ersatz- und Verschlei3teile verwenden.

12. Technische Daten
12.1.  ZENTRISCHSPANNER

Breite in mm 50 50 50 50 50

www.hoffmann-group.com
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Lange in mm 96 96 110 125 125
Hoéheinmm 35 74,7 35 35 35
Pendelwin- - - - - +2
kelin®

Gewichtin 1,421 23 1,704 1,786 1,780
kg

Spannkraft 16 16 16 16 16
maximal in

kN

Drehmo- 40 40 40 40 40
ment maxi-

malin Nm

Groie [soxs Jsoxsp Jsos [sosp_lsom |somp
Breitein 80 80 80 80 80 80
mm

Langein 136 136 170 170 220 220
mm

Hohein 40 40 40 40 40 40
mm

Pendelwin- - +2 - +2
kelin®

Gewichtin 2.700 2.700 3.240 3.228 3.942 3.930
kg

Spannkraft 25 25 25 25 25 25
max. in kN

Drehmo- 85 85 85 85 85 85
ment max.

in Nm

Breitein 125 125 125 125 125 125 125 125
mm
Langein 186 186 220 220 270 270 320 370
mm

Hohein 54 54 54 54 54 54 54 54
mm

Pendel- - +2 - +2 - +2 - -
winkel

in®

Gewicht 7,838 7,833 8924 8,921 10,533 10,530 12,054 13,663
in kg

Spann- 32 32 32 32 32 32 32 32
kraft

maxi-

malin

kN

Dreh- 130 130 130 130 130 130 130 130
moment

maximal

in Nm

12.2. SPANNKRAFTDIAGRAMM
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12.3. SPANNWEITEN
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Abb. 9: Aufbau furr Standardspannung
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Abb. 10: Gedrehter Aufbau

Standard 0-22 0-51
Gedreht 49 -65 49 -94
Versetzte Backen 20-36 20-65
Versetzte Backen gedreht 35-51 35-80
Mittelbacke Standard - N
Mittelbacke gedreht - -
Mittelbacke versetzte Backen - N
Mittelbacke versetzte Backen - N

gedreht

1x Standard 27.5-435 27.5-725
1x gedreht **

1x versetzte Backe 275-435 25 =725

1x versetzte Backe gedreht

[ leoxsse) JsossP Jsomme) |

Standard 0-42 0-76 0-126
Gedreht 74-110 74-144 74-194
Versetzte Backen 29-65 29-99 29-149
Versetzte Backen ge- 51-87 51-121 51-171
dreht

Mittelbacke Standard - 6-29.5 6-54.5
Mittelbacke gedreht - 40-63.5 40 -88.5
Mittelbacke versetzte - 17.5-41 17.5-66
Backen *

Mittelbacke versetzte - 28.5-52 28.5-77
Backen gedreht

1x Standard 40-76 40-110 40-160
1x gedreht **

1x versetzte Backe 40-76 40-110 40-160
1x versetzte Backe

gedreht
O iasxsosn izsssn) 12smowe) |
Standard 0-60 0-94 0-144
Gedreht 92 - 146 92-180 92-230
Versetzte Backen 35-89 35-123 35-173
Versetzte Backen ge- 63-117 63-151 63-201
dreht

Mittelbacke Standard - 6-37 6-62
Mittelbacke gedreht - 49 - 80 49 - 105
Mittelbacke versetzte - 20.5-51.5 20.5-76.5
Backen *

Mittelbacke versetzte - 34.5-55.5 34.5-90.5

Backen gedreht



1x Standard 49 -103 49 -137 49 -187
1x gedreht **

1x versetzte Backe 49 -103 49 -137 49 -187
1x versetzte Backe

gedreht

* je Spannstelle / ** kein Zentrumsspanner
12.4. WEICHE AUFSATZBACKEN

Weiche Aufsatzbacken, aus Stahl oder Aluminium, nicht im schraffierten Bereich be-
arbeiten.

L1/ ///

| a
A

Fur Aufsatzaluminiumbacken gilt ein reduziertes maximales Spannmoment und eine
reduzierte maximale Spannkraft.

Baugrose 0 Jwo s |

Ainmm 80 120 160
Binmm 42 50 66
Hinmm 24 28 38
ainmm 50 80 125
hinmm 12 14 19
Spannkraft maximal 5 10 20
in kN fiir weiche

Aufsatzbacken

Spannmoment ma- 12.5 34 825

ximal in Nm fir wei-
che Aufsatzbacken

12.5.  SPINDEL FUR AUFSATZBACKEN MITTIG

Die Spindeln verfiigen tiber die Schnittstelle zur Montage von Aufsatzbacken mittig
und tiber den Ausgleich zum gleichzeitigen Spannen von zwei Werkstlicken. Die Dif-
ferenz der Spannlange der Beiden Werkstlicke darf maximal so grof3 sein wie der
Ausgleichsweg.

Bagroge o s |

Axialer AusgleichswegLin 4 4
mm
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GARANT XTRIC centring vice
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1. General instructions
Read and observe the operating instructions, keep them as a reference for
later and ensure they are accessible at all times.

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.

QQR code for further product information

[=] Po2i 0 [m]

https://hog.tools/man-xtric

EXPLANATION OF TERMS

The term “clamping device” used in these instructions for use refers to the centring
vice.

2. Device overview

Fig. 1: Fig. Device overview

1 Base body 5 Spindle nut, right-hand thread
(fixed or pivoted)
2 Spindle A Width
3 Spindle nut, left-hand thread B Length
(fixed)
4 Spindle bearing with centring ad- C Height
justment

m  Two moveable spindle nuts moved in opposite directions by the spindle.
m  Centring adjustment allows the centre point of the workpiece to be corrected
+0.5 mm.

3. Safety
3.1.  GROUPED SAFETY MESSAGES

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.

3.2, INTENDED USE
m  Clamping device for mounting on a machine intended to perform milling opera-
tions.
m  For clamping workpieces in the blank or partially machined state.
Clamping different workpieces by different versions and top jaws.
Use only when correctly assembled and with safety devices and guards on the
machine fully operational.
3. REASONABLY FORESEEABLE MISUSE
Do not use the centring vice for turning work.
Do not mount components not in accordance with the specification.
Do not carry out any unauthorised modifications.
Do not use in potentially explosive atmospheres.

" e w

3.4. PERSONAL PROTECTIVE EQUIPMENT

Comply with the national and regional regulations for safety and accident preven-
tion. Select and provide protective work wear such as safety shoes and safety gloves
appropriate for the risks associated with the intended activities.

3.5. DUTIES OF OPERATING COMPANY

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

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.

Have been instructed and trained in the use of the centring vice.

m Setup and operate the centring vice only where there is adequate lighting.
3.6. QUALIFICATIONS OF PERSONNEL

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

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

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

Trained person

Specialist mechanical fitter

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

Tab. 1: Legend: (x) permitted (-) not permitted

3.7. 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 Ifthere is a hazardous situation or an accident, press the EMERGENCY STOP.

m  The EMERGENCY STOP on the machine must be activated during all cleaning,
maintenance and repair operations.

3.8. TRANSPORT

Handle the centring vice so that it is not subjected to shocks. Use appropriately sized
means of transport.

Suspended loads

During lifting and transport of the clamping device there is a risk of accidents which

may be fatal or cause crush injuries due to components or items of equipment falling

or swinging uncontrollably.

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

»  Check that lifting gear is securely attached. Do not attach lifting gear to project-
ing components.

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

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

4. Installation

& Specialist mechanical fitter

4.1. ON THE MACHINE TABLE
M 4 x stepless adjustable clamps (No. 363081 80), cleaning cloth.

www.hoffmann-group.com
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Fig. 2: Centring vice for machine table

1. Clean the machine table and the underside of the centring vice.
2. Position the centring vice on the machine table.

3. Fitthe stepless adjustable clamps and bolt them to the machine table with an ap-

propriate attachment set.
4.2, ON A GARANT ZEROCLAMP
M Hexagon L-wrenches sizes 6 and 8, adapter plate (No. 363080) for

GARANT ZeroClamp, clamping stud (select a suitable stud for the clamping
pot), cleaning cloth

Fig. 3: Centring vice with GARANT ZeroClamp

1. Clean the underside of the centring vice, both faces of the adapter plate (No.
363080) and the upper face of the clamping pot.

2. Bolt the clamping stud on to the adapter plate.

3. Position the adapter plate (4 X bolts supplied) on to the centring vice and bolt
them together.

4.2.1. Direct mounting on GARANT ZeroClamp

@ Only possible with the 125L and 125XL variants.

NOTICE! The original clamping studs for ZeroClamp are too long to be
used directly. > Shorten the threads of the bolts to a max. screw-in length
of 19 mm from the contact face.

1. Clean the underside of the center clamp.

2. Unscrew the set screws from the bores.

3. Screw the clamping bolts into the center clamp.

»  Centric clamp mounted on GARANT ZeroClamp.

4.3. ON THE LANG POSITIONING SYSTEM
M Hexagon L-wrench size 8, clamping stud for Quick-Point 52, cleaning cloth.

Fig. 4: Centring vice for Quick-Point

1. Clean the underside of the centring vice and the upper face of the Quick-Point.
2. Screw in the mounting pin for Quick-Point with centring vice.

4.4. CENTRING VICE 50XSE FOR EROWA ITS 50

Fig. 5: Centring vice 50XSE for EROWA ITS 50

1. Clean mounting bolt and upper side of ITS 50.

2. Screw mounting pin for ITS 50 to holder.

4.5. QUICK-CHANGE SYSTEM FOR THE TOP JAWS
M Cleaning cloth, top jaws

Tab. 2: Mounting and removing the top jaws

1. Clean the interfaces between the centring vice and top jaws.

2. Insert the top jaw into the dovetail slot and press it down with the spring plates.

3. For disassembly, pull on the underside of the top jaw or lever it off with a screw-
driver.

5. Settings

5.1. CENTRING ADJUSTMENT
M Hexagon L-wrench size 3, pin wrench (No. 628600 2) straight

gy
)
iy ® | ]
0 o 2 N

[

"

Fig. 6: Centring adjustment

1. Using the hexagon L-wrench, release the clamping screw.
2. Using the pin wrench, perform the desired adjustment.
»  Refer to the direction of setting shown by the engraving on the centring vice.
3. Using the hexagon L-wrench, tighten the clamping screw.
5.2, INTERNAL CLAMPING

M Hexagon L-wrench size 5



Tab. 3: Changing over to internal clamping

1. Using the hexagon L-wrench, unscrew the spindle nuts from the spindle.

2. Turn both spindle nuts through 180°.

3. Insert the spindle nuts into the guide and use the hexagon L-wrench to screw
them on to the spindle.

6.  Operation

Clamp only workpieces with maximum 10 arc minutes out of parallelism in the
centring vice without angle compensation.

Use angle compensation to clamp workpieces that are > 10 arc minutes out of
parallelism in the centring vice.

6.1. CLAMPING A WORKPIECE

Clamped workpiece

Material damage due to exceeding or undershooting the torque and clamping force.
» Do not damage the workpiece by excessive clamping force.

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

M Torque wrench with 1/2 inch plug-in ratchet, 1/2 inch socket for a size 10 ex-
ternal hexagon

1. By reference to the side scales, roughly pre-position the top jaws.

2. Place the workpiece symmetrically between the top jaws.

3. Use the torque wrench to clamp the workpiece to the desired torque.

Tab. 4: Clamping narrow workpieces

If workpieces are narrower than or the same width as the top jaws, clamp them sym-
metrically in the centring vice.

Tab. 5: Clamping wide workpieces

If workpieces are wider than the top jaws, clamp them symmetrically along the entire
jaw width in the centring vice.

7. Maintenance

& Specialist mechanical fitter

7.1. MAINTENANCE ACTIVITIES
@ An ungreased centring vice loses about 50% of its clamping force.

50h Grease the spindle Grease the spindle [ Page 11]
50h Grease the guides Grease the guides [ Page 11]

Before the start of each Check the centring vice for externally evident damage,
shift defects and for operational effectiveness. Check the
edges and guides for signs of wear. If it is dirty, clean it.

Tab. 6: Maintenance activities

@ No special activities are required for inspection and repair.

7.2, GREASE THE SPINDLE
M Cleaning cloth, machine grease, brush, hexagon L-wrench size 5

[
—{

r

-

)
o e
Qﬂﬂﬂ = z = ﬂ =

Fig. 7: Grease the spindle
1. Clean the spindle.
2. Use the brush to apply machine grease to positions 1 and 2 on the spindle.

3. Use the hexagon L-wrench to rotate the spindle so that the spindle nuts move
back and forth throughout their full range of movement.

7.3. GREASE THE GUIDES
M Cleaning cloth, machine grease, brush, hexagon L-wrench size 5

max. 85SNm==254N [

1]

Fig. 8: Grease the guides

1. Clean the guides.

2. Use the brush to apply machine grease to the guides, see positions 1 to 6.

3. Use the hexagon L-wrench to rotate the spindle so that the spindle nuts move
back and forth throughout their full range of movement.

8. Cleaning

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. Use a clean-
ing cloth to clean the centring vice.

9. Storage

When putting away the centring vice, take care not to damage the base body or pro-
jecting components. Place the centring vice on an underlay of wood, rubber or
plastic. Before prolonged storage, thoroughly clean the centring vice and apply pre-
servative to it (see Grease the spindle [ Page 11] and Grease the guides

[ Page 11]) and protect it with a cover against dust and coarse dirt.

10. 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. Re-use is
preferable to disposal. Contact Hoffmann Group Customer Services.

11. Replacement parts

Use only original replacement parts and wearing parts.
12. Technical data
12.1. CENTRING VICE

Width in mm 50 50 50 50 50
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Length in 96 96 110 125 125
mm

Height in 35 74.7 35 35 35
mm

Pivotangle - - - - +2
in®

Weightin kg 1.421 2.3 1.704 1.786 1.780
Maximum 16 16 16 16 16
clamping

force in kN

Maximum 40 40 40 40 40

torque in Nm
size lsoxs |soxsp |sos  sosp |aom lsomp |
80 80 80 80 80

Widthin 80

mm
Lengthin 136 136 170 170 220 220
mm

Heightin 40 40 40 40 40 40
mm

Pivot angle - +2 - +2

o

in
Weightin 2,700 2,700 3,240 3,228 3,942 3,930
kg

Max. 25 25 25 25 25 25
clamping

force in kN

Max. 85 85 85 85 85 85
torque in

Nm
[Size _[125XS |125X5P[1255 _|1255P [125M _[125MP [125L [125XL |

Width in 125 125 125 125 125 125 125 125
mm

Length 186 186 220 220 270 270 320 370
inmm

Height 54 54 54 54 54 54 54 54
inmm

Pivot = +2 = *2 = +2 = =
angle in

Weight 7.838 7.833 8924 8921 10.533 10.530 12.054 13.663
in kg

Max- 32 32 32 32 32 32 32 32
imum

clamp-

ing

force in

kN

Max- 130 130 130 130 130 130 130 130
imum

torque

in Nm

12.2. CLAMPING FORCE DIAGRAM

40
- 3
=z
x 30
£ 2)
8 25
o
. a
o)
c
'5_ 15
€
E 10
(@]
5
©° 20 40 60 80 100 120 140 160
Torque in Nm
1 Size 50
2 Size 80

3 Size 125
12.3.  CAPACITIES

S
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Fig. 9: Configuration for standard clamping
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Fig. 10: Reverse configuration

Standard 0-22 0-51

Reversed 49 -65 49 -94
Offset jaws 20-36 20-65
Offset jaws reversed 35-51 35-80

Centre jaw, standard - -
Centre jaw, reversed - -
Centre jaw, offset jaws - -

Centre jaw, offset jaws reversed - -

1x standard 27.5-435 27.5-725
1x reversed **
1x offset jaw 275-435 275-725

1x offset jaw reversed

- Tawsosm Jaossm  [some) |

Standard 0-42 0-76 0-126
Reversed 74-110 74 -144 74-194
Offset jaws 29-65 29-99 29-149
Offset jaws reversed 51-87 51-121 51-171
Centre jaw, standard - 6-29.5 6 -54.5
Centre jaw, reversed - 40-63.5 40 - 88.5
Centre jaw, offset - 17.5-41 17.5 - 66
jaws *

Centre jaw, offset - 28.5-52 28.5-77
jaws reversed

1x standard 40-76 40-110 40-160
1x reversed **

1x offset jaw 40-76 40-110 40-160
1x offset jaw

reversed

[ Tasxsse) i2sssP [izsmwe) |
Standard 0-60 0-94 0-144
Reversed 92-146 92 -180 92-230
Offset jaws 35-89 35-123 35-173
Offset jaws reversed 63-117 63-151 63 -201
Centre jaw, standard - 6-37 6-62
Centre jaw, reversed = 49 -80 49 - 105
Centre jaw, offset - 20.5-51.5 20.5-76.5
jaws *

Centre jaw, offset - 34.5-555 34.5-90.5

jaws reversed



1x standard 49 -103 49 -137 49 -187
1x reversed **

1x offset jaw 49 -103 49 -137 49 -187
1x offset jaw

reversed

* for each clamping point / ** not a centring vice
12.4. SOFT TOP JAWS
Soft top jaws, made of steel or aluminium, do not machine in cross-hatched area.

7777 | 77777 |

For top jaws made of aluminium, a lower maximum clamping torque and lower max-
imum clamping force apply.

Ainmm 80 120 160
Bin mm 42 50 66
Hinmm 24 28 38
ainmm 50 80 125
hinmm 12 14 19
Maximum clamping 5 10 20
force in kN for soft

top jaws

Maximum clamping 12.5 34 825
torque in Nm for

soft top jaws

12.5.  SPINDLE FOR CENTRE TOP JAWS

The spindles have the interface for mounting centre top jaws and the compensation
mechanism to simultaneously clamp two workpieces. The difference in the clamped
length of the two workpieces must be no greater than the compensation travel.

Axial compensation travel 4 4
Lin mm
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1. 06wy ykazaHus

MpoueTeTe 1 cnasgaiiTe PbKOBOACTBOTO 3a NOTPE6UTENS, 3ara3eTe ro 3a no-
KbCHa CMpaBKa 1 ro APbXKTe Ha PasronoXKeHe Mo BCAKO Bpeme.

0O603HauaBa OMacHOCT, KOATO BOAVW 10

CMBPT MY TEXKO HapaHsABaHe, ako He

6bae nsberHarta.

|A nPE NPEXXOEHUE 0603HauaBa OMacHOCT, KOATO MOXe Aa
ny n [l0Befie A0 CMBPT VNN TEXKO

HapaHsABaHe, ako He 6bae n3berHara.

MpepynpeanTenHn cUMBoOnm

A OMACHOCT

0603HauaBa OMacHOCT, KOATO MOXe fia
[l0Befe [0 JIEKO VNV CPEAHO
HapaHsBaHe, ako He 6bje n3berHara.

I//A  MOBWULIEHO

0603HauaBa OMACHOCT, KOATO MOXe Aa

[oBefe A0 MaTePUaHW WeTH, ako He

6bae nsberHarta.

@ 0603HayaBa NoNE3HN CbBETU 1
yKa3aHus, KakTo v nHpopmaus 3a

eduKacHa n 6e3aBapuiiHa eKcrioatayys.

| YKA3AHUE

QR Ko AONbAHUTENHA MHpOPMaLA 3a NPOAYKTa

https://hog.tools/man-xtric

1.1. OBACHEHME HA MOHATUATA

3non3BaHOTO B HAaCTOALOTO PbKOBOACTBO 3a I'IOTPE6VITEJ1$I NoHATME ,3aTeraTesHo
CpEﬂCTBO" Ce OTHAaCA 3a UeHTpPpNYHUA 3aTerav.

2. 06uy npernen Ha ypeaa

@)

Que. 1: ©ur. 06w, Npernen Ha ypeaa

1 OcHOBHO TA0 5 LnuHaenHa raiika gacHa pesta
(HemoaBWXXHa NN
camoHaraxpata ce)

2 lnuHpen A WvpunHa

3 LUnvHpenHa raika nsaBa pe36a B [ObmxuHa
(HenopBwKHa)

4 WnuHAaeneH narep C HaCTPOWKa C BucouvHa
Ha LleHTbpa

m  [iBeTe NOABWXHU LWNVUHAENHW raiiky MoraT Aa ce NpemecTBaT eAHa KbM ipyra
NoCcpeacTBOM WNUHAENA.

= CHacTpolika Ha LeHTbpa, LeHTbPbT Ha AeTalina moxe aa ce kopurupa ¢ +0,5
mm.

3. besonacHocT
3.1. OCHOBHU YKA3AHUA 3A BE3OMACHOCT

| A noBMWEHO BHUMAHVE

MoABVKHU KOMMOHEHTU

OnacHOCT OT NPUTUCKAHE MEXAY AeTaiiNa v CMEHSIEMUTE YeOCTU.

» [lo Bpeme Ha NpoLec Ha 3aTAraHe He NOCArakTe MeXay CMEHAeMUTE YenoCTU
VI [BUXKELMN CE KOMIMOHEHTU.

» HoceTe NabTHO NpMAEnHaNo 3aWwmTHO PaboTHO OGNEKNO, 3aLUMTHU PbKaBULK,
3aLWMTHM oumna n obesonacsABaly 06yBKM.

3.2 YNOTPEBA MO NPEAHA3HAYEHUE

®  3aTeraTesHO CPEACTBO 3a MOHTAX B MaLLVHA, NPOEKTMpPaHa 3a Gppe3oBaHe.

= 3a3aTAraHe Ha eTalinn B Heo6PaBOTEHO CCTOAHME AM YACTUUHO 06PaBOTEHN
netannu.

®  3aTAraHe Ha PasNNYHU eTalnn Ype3 PasINYHU U3MbJHEHNA 1 CMeHAEMN
yeniocTu.

= M3nonssanTe MalwMHaTa Camo KOraTo € MOHTMPaHa NPaBUIHO 1 NpeanasHuTe u
33LWMTHNTE YCTPOWCTBA GYHKLMOHMPAT HOPMASTHO.

3.3. YMNOTPEBA HE MO NPEAHA3HAYEHUE

®m  He n3nonssanTe LEHTPMYHMA 3aTeray 3a CTpyroBaHe.

m  He MOHTUpaiiTe KOMNOHEHTU, KOUTO He CbOTBETCTBAT Ha CreLmduKaLmmTe.

® He npepnpuemaiite camOBONHM NpeyCcTPONCTBa.

®m He u3nonsgaiiTe B NoTeHUMaNHo eKcniosnsHa atTMochepa.

3.4. JINYHN NPEANA3HU CPEACTBA

Cna3BaiiTe HaLMOHaNHNTe 1 permoHanHuTe npasinia 3a 6e3onacHoCT n

npegoTBpaTABaHe Ha 3nononyku. i36epeTe 1 noaroTeeTe 3alnUTHO 06NEKNO, KaTo

npeanasHu CpeAcTBa 3a KpakaTa W NpeanasHu PbKaBuULM, CbrlacHO CbOTBETHaTa

DeiHOCT 1 OYaKBaHUTe PUCKOBe.

3.5. 3AADBJIXKEHUA HA EKCMJTOATUPALLIAA

EkcnnoatupalmaT TpAbBa Aa rapaHTMpa, Ye nruaTta, paboTeLyu no npoayKTa,

cnasBsart pasnopeféuTe 1 NpaBunaTa, KakTo 1 ClieIHNTe yKasaHUs:

®  HauvoHanHu v pervioHanHy npeAn1caHnia 3a 6e30nacHoCT, npeanassaHe ot
3710MONYKN 11 €KOMIOrMYHI pa3nopeaou.

®  He mMOHTMpaliTe, He MHCTanMpainTe 1 He NyckaiTe B eKCrioaTtauua NoBpeaeHn
npoayKTH.

m HeobxoanmuTe npepnasHy cpefcTBa TPA6Ba fAa 6bAaT NOArOTBEHN.

B VIHCTpyKTax 1 0byyeHre Mo NPUNOXKEHNETO Ha LIEHTPMUYHUA 3aTeray.

= PasnonarainTe n ekcnnoaTvpanTte LEHTPUYHMA 3aTeray camo C 4OCTaTbyHO
ocBeTNeHe.

3.6. KBAJINOUKALIMA HA MEPCOHAJIA

YBepeTe ce, 4e BCUUKM [J0/TyNOCOUEHM ieiiHOCTM Ce U3BBbPLLBAT CaMo OT

KBanuduULMpaH cneumanmsnpaH nepcoHan:

MpeMnHano NHCTPyKTax nuue Jua, MHCTPYKTUPaHU NOCpesCcTBOM
HaCTOALLOTO PHKOBOACTBO 3a
notpe6utens n obyueHm 3a CboTBETHaTA
[LeHOCT no ypepa.

Jlnua c kBanudukauua/obpasosaHe B
o6nacTTa Ha MexaHvKaTa CbrnacHo

Ba/IMAHNTE HaLUMOHaNHW pa3nopen6m.

[AeiiHo! MpemuHano nHcTpyktax | Cneymnanncrt no
nnue MexaHuKa

Cneymannct no MexaHuka

Exkcnnoatayus X X
TbpceHe Ha HEM3NPaABHOCT - X
OTcTpaHABaHe Ha - X
Hen3npaBHOCT

HacTpoiiBaHe, obopypasaHe - X
Mopapbxka - X
M3BexpgaHe oT - X
eKcnnoarauma

Tab6n. 1: Nerenpa: (x) pa3peLueHo, (-) HepaspeLeHo
3.7. 3AWUTHU NPUCNOCOBJIEHUA

Mpenwn BcAKa ynotpeba nposepsABaiite GyHKLMOHANHOCTTa Ha 3alUTHNTE

nprcnocobneHnsa Ha MallMHaTa, B KOATO e BrpafieHo 3aTeraTesiHoTo CPpefCTBO.

Ob6e3onaceTe MallHaTa CpeLLy HeriaH1paHoO NOBTOPHO BKAouBaHe. CriefieTe 3a

npaBuWIeH MOHTaX Ha 3aTeraTesIHoTo CPefCTBO.

m  OTcTpaHABaiiTe 3alWMUTHN NPUCNOCO6NEHMA CaMO Clef MbIHO CpaHe Ha
MallvHaTa.

®  3afeiicTBanTe aBapUNHO CNMpaHe Ha MallrHaTa NpW rpo3ALla OnacHoCT Unu
aBapuA.

®m MawwvHaTa TpAbGBa Aa ce HamMmMpa B CbCTOAHME Ha aBapUIHO cnvpaHe npu
BCAKaKBU paboTN MO NOUNCTBAHETO, NOAAPBbKKATA M PEMOHTa.

3.8. TPAHCMNOPTUPAHE

BopaseTe ¢ LeHTpUYHIA 3aTeray Ge3 BUGpaLmn. V3nonssaite TpaHCMOPTHO
CPEACTBO C JOCTaTbYH Pa3Mepu.

| A nPepynPEXAEHUE

Bucawm ToBapu

Mpwu noeauraHe 1 TpaHCNOPTMPaHe Ha 3aTeraTeNHoOTO CPeACTBO e HanlLe OMacHOCT

33 XMBOTa 1 OT NPUTUCKaHe NOPaam nafaly N HEKOHTPOIMPaHO 3aBbpTalum ce

4acTn v obopyaBaHu.

» He cToWiTe 1 He NocAraiTe NOA BUCALLM TOBapW NpW NOBAUTraHe, TPaHCNopTUpaHe
1 CrycKaHe.

» [poBepeTe CTabUNHOTO NOMOXKEHME Ha CaraHUTe, He 3aKpenBaiTe Npu
13[aBally ce KOMMOHEHTM.

»  M3non3BaiiTe caMo pa3peLleHn NOAEMHM YCTPONCTBA U canaHn ¢ 4oCTaTbyHa
TOBaPOHOCKMOCT.

» PaboTn no TpaHcnopTrpaHeTo TPA6Ba fla Ce U3BbPLLBAT CaMO OT AMLIa, MOAYYNIn
MHCTPYKTaX Mo TexHMKa Ha 6e30macHOCT Npu 6opaBeHe C MOAEMHN YCTPOCTBa 1
paboT No TpaHCMopTUpaHeTo.

4. MoHTax

& CrneuuanicT no mexaHuka

4.1. BbPXY MOCTABKA 3A MALLUHA
M 4 x npuxeat (N2 363081 80), nouncTealya Kbpna.
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2. 3aBuHTeTe JopHWMKa 3a Quick-Point KbM LeHTPUYHWA 3aTeray.

4.4. LLEHTPUYEH 3ATErAY 50XSE 3A EROWA ITS 50

Que. 2: LleHTpVIHeH 3aTeray 3a NoCTaBKa 3a malnHa

1. TloymcTeTe nocTaBKaTa 3a MalUWHA W JONHATa CTPaHa Ha LLeHTPUYHNA 3aTeray.

2. TMo3unuymnoHMpaiiTe LeHTPUYHNA 3aTeray Bbpxy NocTaBKaTa 3a MallnHa.

3. TocTaBeTe NpMxBaTWTE U MM 3aBMHTETE KbM NOCTaBKaTa 3a MallHa CbC

CbOTBETHUA Habop 3a 3aKpenBaHe.
4.2, BBbPXY GARANT ZEROCLAMP
]I LLlectocTeHeH Kntoy pa3mep 6 1 8, agantepHa nnoya (N2 363080) 3a

GARANT ZeroClamp, 3aTerateneH 6onT (136epeTe B CbOTBETCTBME CbC
3aTeraTesiHMA eNemMeHT), NoYncTBaLla Kbprna

Que. 5: LienTpunyeH 3aTeray 50XSE 3a EROWA ITS 50

1. TMouucteTe onopHUa 6ONT 1 ropHaTa cTpaHa Ha ITS 50.

2. 3aBuHTeTe fopHUKa 3a ITS 50 Kbm gbpikaya.

4.5. CMEHAEMW YENIOCTU CUCTEMA 3A BbP3A CMAHA
M MouncTBalla Kbprna, CMEHAEMM YeniocTu

Que. 3: LleHTpunueH 3ateray ¢ GARANT ZeroClamp Tabn. 2: MoHTaX 1 AEMOHTaX Ha CMEHSAEMUTE YeNioCTn

1. TloumcTeTe fonHaTa CTpaHa Ha LI@HTPUYHUA 3aTeray, ABeTe CTPaHu Ha 1. TouncteTe mecTaTa 3a Cbe[JUHABAHE Ha LIEHTPUYHNA 3aTeray 1 CMeHAemuTe
afganTtepHata nnoya (N2 363080) 1 ropHaTa CTpaHa Ha 3aTeraTeNHusa eNemeHT. ventocTn.

2. 3aBuHTeTe 3aTeraTesHWA 60T B aganTepHaTta njoua. 2. OkayeTe cMeHAeMaTa YentoCT B CbeHEHNETO TVMN ,IACTOBMYA OnaLiKka” 1

3. TMo3nunoHmpanTe afanTepHata naoya (4 B1HTa ca BK/IIOUYEHM B OKOMMIEKTOBKAaTa npuTUCHETE Hafony Ypes NPyKNHHUTE NCTOBE.
Ha [JOCTaBKaTa) Ha LLeHTPUYHMA 3aTeray 1 3aBUHTeTe. 3. 3apemOHTaX U3gbpnaiite fofHaTa CTPaHa Ha CMeHAemaTa YentocT Unn oTaenete

nocpencTBoOM OTBEPTKA.

@ 5. Hactponku
Bb3moxHo e camo c BapuaHTy 125L n 125XL. 5.1. HACTPOVIBAHE HA LIEHTbP
BHUMAHME! 3artarawure 6ontoBe 3a ZeroClamp ca TBbpae Abnaru B
opuruHanHarta cu ¢popma, 3a Aa ce U3NoA3BaT AUpPeKTHo. > CkbceTe
pe36ute Ha 6osTOBETE A0 MaKCMMaHa Ab/DKUHA Ha BUHTa oT 19 mm ot
KOHTaKTHaTa NMOBbPXHOCT .
1. TMoumcTeTe foNHaTa CTPaHa Ha LeHTpanHaTa ckoba. @
2. PasBuiTe dpuKCcMpallmTe BUHTOBE OT OTBOPUTE. g
3. 3aBwuiiTe 3aTArawmTe 60NTOBE B LieHTpasHaTa ckoba.

4.2.1. LOupeKkTHO MOHTUpaHe Ha GARANT ZeroClamp

M LlecTocTeHeH Kntoy pasmep 3, Kntou ¢ yenHn oteopu (N2 628600 2) npas

»  LleHTpupaHa ckoba, MoHTUpaHa Ha GARANT ZeroClamp.

4.3. BbPXY CUCTEMA 3A NO3ULUOHNPAHE LANG

H LecTocTeHeH Koy pa3mep 8, 3aTerateneH 6ont Quick-Point 52, nouncrealia Z
Kbpna.

o gy

Que. 6: HacTporiBaHe Ha LIeHTbp

1. OTBuIATe 3aTeraTeNHNA BUHT C LUECTOCTEHHUA KoY.
2. WM3BbplueTe xenaHaTta HaCTPOIIKa C Kitoya C YelHN OTBOPU.
» Cna3BaiTe MocoKaTa Ha HaCcTPOIKa, rpaBMpaHa Ha LLIeHTPUYHUA 3aTerau.

3. 3aTerHeTe 3aTeraTesIHUA BUHT C LUECTOCTEHHUA KITIOY.
5.2, BbTPELUHO 3ATATAHE
M LLlecTocTeHeH Koy pasmep 5

Que. 4: LleHTpuyeH 3aTeray 3a Quick-Point

1. TouymcTeTe fonHaTa CTpaHa Ha LEHTPUYHYA 3aTeray 1 ropHaTa ctpaHa Ha Quick-
Point.



Tabn. 3: TipeycTpoiiBaHe Ha BbTPELUHO 3aTAraHe

1. OTBUiATE WNUHAENHUTE raiiku OT WMUHAENA C LUECTOCTEHHUA KoY.

2. 3aBbpTeTe ABeTe WNUHAENHM raiku Ha 180°.

3. TlpokapaiTe WNNHAENHNUTE Falikvi BbB BOJAaYa 1 I 3aBUHTETE CUMETPUYHO Ha
LWNUHAENA C LUECTOCTEHHUA KoY.

6. Ynotpeba

@ B yeHmpuyHus 3amezay 3amseatime 6e3 KOMNeHcayus Ha v2sJ1d camo dema’diiu
¢ Makcumym 10 v27108U MUHYMU 2pewKa 8 napasaeHocmma.
B yeHmMpuyHus 3amezay 3amseatime ¢ KOMNeHCayus Ha vevsia demadinu ¢ >10
B2/108U MUHYMU 2pewKa 8 NAapanenHocmma.
6.1. 3ATATAHE HA OETAUN

3aTerHar gertaun

MaTepuanHu WweTn nopaan TBbPAE BUCOKM UM TBBPAE HUCKM BbPTALY MOMEHT 1

cuna Ha 3aTaraHe.

» He ponyckaiiTe noBpexpaaHe Ha feTaiina nopajmn TBbpAe BUCOKa Cuna Ha
3aTAraHe.

» [leTainbT He TPAGBa Aa ce U3NTb3Ba WK K3Nafa NOPaau TBbPAE HUCKA cuna Ha
3aTAraHe.

M [lnHamoMeTpUYEH KITloY CbC CMeHAeMa TpecyoTKa 1/2 Ljona, cMeHAema rnasa
Ha rnyx Koy 1/2 Lona 3a BbHLUEH WwecTocTeH pasmep 10
1. TpeaBapuUTenHo NO3ULMOHVPaiiTe NPUOIN3NTENIHO CMEHAEMITE YeNioCT C
rnomoLLTa Ha CTpaHMyHaTa cKana.
2. TMonoxeTe AeTaia CUMETPUYHO MEXAY CMEHAEMUTE YeNtoCTu.
3. 3aTerHeTe NOCPeACTBOM AVHAMOMETPUYEH KIOY C XKeNaHVA MOMEHT Ha 3aTAraHe.

Tabn. 4: 3aTaraHe Ha TeCHU geTannu

3ararante CUMETPUYHO B LLEHTPUYHNA 3aTeray AeTannu, YmaTo WNpPUHa € No-manka
NN paBHa Ha CMEHAEMUTE YestoCTn.

Tabn. 5: 3aTAraHe Ha WUPOKW AeTannm

3aTArante CUMETPUYHO MO UAnaTta WrpuHa Ha YentcTnTe B LEHTPUYHNA 3aTeray
LeTannm, KouTo ca NO-WNPOKN OT CMEHAEMUNTE HYENICTU.

7. TlooapbKka

Cneymnanuct no mexaHuka

7.1. LBEVWHOCTU MO MNOAAPBHXKKATA
LlenmpuyeH 3amezay 6e3 macsio uma okoso 50 % 3a2y6a Ha 3amezamenHama

cuna.

Wirepsan " Mapra |[naca

50 h CmasBaHe Ha CmasBaHe Ha WwnuHaena
wnuHgena [ Crpanuua 17]

50h CmasBaHe Ha CmasBaHe Ha Bojaunte
BofjaunTe [ Crpanunua 17]

Mpeau Havano Ha BcAka MpoBepeTe LeHTPMYHUA 3aTeray 3a GyHKLMOHANHOCT 1

cMAHa BUAUMU BbHLWHY noBpeaun n aedektu. Mposepete
pbboBeTe 1 BOAAUNTE 3a NPU3HALIM Ha M3HOCBAHE.
MouncTeTe B CNyyaii Ha 3aMbpcABaHe.

Tabn. 6: leiHOCTY NO NOAAPBKKATA

3a uHcnekyuama u np
cneyuasHu deliHocmu.

7.2. CMA3BAHE HA WWNNHAENA
M MouncTBalla Kbpha, MaluMHHa rPec, YeTKa, LIeCTOCTEHEH Killoy pasmep 5

8 usnp 'm He ca Heobxooumu
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Que. 7: CMa3BaHe Ha WwnuHaena

1. TMouwncTeTe wWnuHgena.

2. TocpencTBOM YeTKa HaHeceTe MallViHHa rpec No WnuHaena nosvuma 1 m 2.

3. MMpwuaBwKeTe Hanpea 1 Ha3ag WNMHAENHUTE raiiku Ypes BbpTeHe Ha WNuHAena ¢
LIECTOCTEHEH KITIoY MO LieNinA 3aTeraTeneH y4acTbK.

7.3. CMA3BAHE HA BOOAYUTE

Mouncrealya Kbpra, MallVHHa rpec, YeTKa, LIeCTOCTEHEH KoY pa3mep 5

max. 8SNm==25SkN

il

Que. 8: Cma3BaHe Ha BofjaunTe

1. TMouwncTeTe BOgauuTe.

2. TocpencTBOM YeTKa HaHeceTe MallViHHa rpec Nno BofaunTe BX. no3uuma 1 - 6.

3. TpwuaBwKeTe Hanpea 1 Ha3az WIMHAENHUTE raiiku Ypes BbpTeHe Ha WNuHAena ¢
LIECTOCTEHEH KITIoY MO LieNinA 3aTeraTeneH y4acTbK.

8. [lloynctBaHe

MouncrBaHe cbc crbcTeH Bb3AyX

DOusnyecka noBpeaa, AbnXxalla ce Ha MeTallHU CTPYXKWU B pe36aTa W KaHanure.

» He nouucteaite yCTpOVICTBOTO 3a 3axBalllaHe CbC CrbCTEH Bb3AYX.

» W3non3Baiite meTna, npaxocMyKayKa 3a CTPYXKU N KyKa 3a OTCTpaHABaHe Ha
CTPYXKN.

» Hocete npegnasHy oynna.

He n3nonsgante nouncreawm CPeAcTBa, CbAbpKaLLM XMMUKANW, ankoxonu,
a6paam3v| wunn pasTsoputenu. Mouncrete LUEHTPUYHMA 3aTeray C NoYncTBalla Kbpna.

9. (CbxpaHeHne

He ponyckarite noBpexpaaHe Ha OCHOBHOTO TAMO U M3AaBaLLMTE Ce KOMMOHEHTMN Npu
OCTaBAHe Ha LIeHTPVYHIA 3aTeray. V3nonssarire NoAnoxka ot AbpBo, ryma unu
nnactmaca. lpeAm No-NPOABLIKUTENHO CbXPaHEHIE MOYUCTETE LWATENHO 1
KOHCepBUpaiiTe LeHTprYHUA 3aTeray (Bx. CMasBaHe Ha wnuHgena [ Ctpanuua 17]
1 CmasBaHe Ha BopaunTe [ CtpaHuua 171) v ro 3awmrete oT npax v rpy6o
3amMbpcABaHe NOCPeACTBOM MaaTHULLE.

10. TlpenasaHe 3a oTnagblLm

3a KOMMNETEHTHO npefasaHe 3a oTnagbUn Uin peynknmpaHe cnasBaiTe
HalMNOHaNHUTE U pernoHanHnTe Hapen6m 3a Oona3BaHe Ha OKOJ1HaTa cpefila u
N3XBBPIAHETO Ha oTnaabuyn. Paspenete metannTe, HemeTanuTe, KOMMO3UTHUTE
maTepuanu n cnomaraTenHuTe matepuanu rno BUA N rm n3xXsbpneTe no ekosiormyeH
HauuH. PeLlVIKﬂVIpaHETO TpﬂﬁBa Aa ce npeanoynTa npea n3xXBbpriAaHeTo. CB'bp)KeTe ce
cotaena 3a 06CJ1y)KBaHe Ha KnreHTuTe Ha Hoffmann Group.
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11. P€3epBH Y YacTu 12.2. AWATPAMA HA CUJIATA HA 3ATATAHE
V13non3gaiiTe caMmo OPUrVHaNHK PE3EPBHM 1 N3HOCBALLYM Ce YacTu.

12.  TexHu4yeckun gaHHM
12.1.  LIEHTPWYEH 3ATErAY a5 @

Pasmep — [s0Xs [SOGSE_|soH lsos |sosp | B 5

25

S

40

WvpuHae 50 50 50 50 50
mm
AbvmknHaB 96 96 110 125 125
mm

BucounHaB 35 74,7 35 35 35
mm

o)

bron Ha - - - . )
camoHaraxp
aHeB®

Ternoskg 1,421 23 1,704 1,786 1,780

Cuna Ha 3aTaraHe B kN

jp)

20 40 60 80 100 120 140 160

MakcumanHa 16 16 16 16 16
N BbpTaw, momeHT B Nm

3aTAraHe B
kN 1
MakcumaneH 40 40 40 40 40
BbPTALY

MOMEHT B 3

Nm
12.3. MANA30HU HA 3ATATAHE
Pasmep [s0Xs —[soxsp Jsos lsosp [som lsomp | A
80 80 80 80 80

LnprHa B 80 Si
mm ¢ >

HvmxunHa B 136 136 170 170 220 220
mm

BucounHa 40 40 40 40 40 40
B mm

bron Ha = +2 = +2
CcaMoHarax
paHe B °
Ternos kg 2700 2700 3240 3228 3942 3930

(O ) 4Nm
Makc. cuna 25 25 25 25 25 25 e
Ha

3aTAraHe B
kN

Makc. 85 85 85 85 85
BbPTALY
MOMEHT B

Nm
[Paswep [125XS_[125XSP (1255 _[1255P_[125M _[125MP [125L _[125XL | |

T7TTT \!I|Illulll|u||||uu

Pasmep 50
2 Pasmep 80
Pasmep 125

||u||u||||||||||u||u||u||||||| TTT 77T |I|u|||u||||||||||u||u||u||u||

Que. 9: KOHCTPYKLMA 3a CTaHAAPTHO 3aTAraHe

85 Sz

S | S ——— —

pt WwnpuHa 125 125 125 125 125 125 125 125
BMmM [ J
AbmxuH 186 186 220 220 270 270 320 370
aBmm 4Nm
Bucoun 54 54 54 54 54 54 54 54
Ha B X
mm Que. 10: O6bpHaTa KOHCTPYKLMA
T—— EE— — —T . [ [50XS(XSE__ [50S(SP) |
S camoHar CraHpapTHa 0-22 0-51
axnane O6bpHaTa 49 -65 49-94
B°
M3mecTeHn yenoctn 20-36 20-65
Ternos 7,838 7,833 8924 8921 10,533 10,530 12,054 13,663
kg Vi3mecTeHu yenioctv o6bpHata 35 - 51 35-80
Makcm 32 32 32 32 32 32 32 32 CpeAHa yentoct craHAapTHa E o
ULk CpefaHa Yenioct o6bpHaTa - E
cuna Ha
3aTAraH CpepHa YentocT 3MecTeHn - -
eBkN Yenctn
Makcum 130 130 130 130 130 CpepHa yenioct nsmecrexn B n
aneH YenocTn obbpHaTa
BbPTALY 1x cTaHpapTHa 27,5-435 27,5-725
MOMEHT 1x 06bpHaTa**
8Nm 1X M3MecTeHa YeniocT 27,5-43,5 27,5-72,5

wm

- > @) (D (%) = > — _.

1X n3mecTeHa yenoct o6praTa

| Teoxsosp_[sosmJsommwe

CraHpapTHa 0-42 0-76 0-126
O6bpHaTa 74-110 74-144 74-194
M3mecteHn yenoctu 29-65 29-99 29-149



T ks e Jos (s [somie) |

W3mecTeHn yentoctn 51-87 51-121 51-171
ob6bpHaTa

CpepHa yentoct - 6-29,5 6-54,5
CTaHAapTHa

CpepHa yentoct - 40-63,5 40 - 88,5
ob6bpHaTa

CpepHa yentoct - 17,5-41 17,5 - 66
N3MeCcTeHn

yenioctn *

CpepHa yentoct - 28,5-52 28,5-77
N3MeCcTeHn

YencTn obbpHaTa

1x cTaHfapTHa 40-76 40-110 40 - 160
1x 06bpHaTa**

1x n3mecteHa yenoct  40-76 40-110 40 - 160
1x n3mecreHa yenoct

ob6bpHaTa

CraHpapTHa 0-60 0-94 0-144
O6bpHata 92 - 146 92-180 92-230
M3mecTeHn yentoctn 35-89 35:=1123 35-173
M3mecTeHn yentoctn 63-117 63-151 63 -201
obbpHaTa

CpepHa yenioct - 6-37 6-62
cTaHAapTHa

CpepHa yenioct - 49 - 80 49 - 105
obbpHaTa

CpepHa yenioct - 20,5-51,5 20,5-76,5
N3MeCcTeHn

Yentoctn *

CpepHa yenioct - 34,5-55,5 34,5-90,5
N3MeCcTeHu

YenocTn obbpHaTa

1x cTaHpapTHa 49-103 49-137 49 - 187
1x o6bpHaTa**

1x n3mecreHa yenoct  49-103 49 -137 49-187

1X M3MecTeHa YenocT
ob6bpHaTa

* Ha MACTO Ha 3aTAraHe/** 6e3 LieHTPUYEH 3aTeray
12.4. MEKWU CMEHAEMU YENIOCTU

He 06paboTBaiiTe MeKN CMEHAEMU YENIOCTH, OT CTOMaHa Uu anyM1Hi, B
3allprxoBaHaTa 30Ha.

| [L/L

[/

a
A

3a ANYMUHNEBU CMEHAEMU YeJTIOCTN BaXKaT HaManleH MOMEHT Ha 3aTAraHe v HamaneHa
Cnna Ha 3aTAraHe.

Tunopaswep _Js0_________Jso 155 |

ABmm 80 120 160
BB mm 42 50 66
HBsmm 24 28 38
aBmm 50 80 125
hBmm 12 14 19
Makc. cuna Ha 5 10 20
3aTtaraHe B kN 3a

MeKu

CMEeHAeMM YenocTu

Makc. MOMEHT Ha 12,5 34 82,5

3aTAraHe B Nm 3a
MeKW CMeHAeMmn
yencTu

12.5.  WNAWHAEN 3A CMEHAEMW YEJIIOCTU LEHTPAJTHO

Wnunpenute ca o6opy,qBaHv| C BPpb3Ka 3@ MOHTaX Ha LeHTPaNHO Pa3nonoXeHn
CMeHAEeMU YeJlioCTU U C KOMNEeHCaTop 3a eJHOBPEeMEHHO 3aTAraHe Ha iBa fAeTaina.
Pasmepr Ha pa3finkaTta B Ab/IXKMHATa Ha 3aTAraHe Ha fiBata netanna Tpﬂ6Ba hae
MaKCMMYM KOJIKOTO KOMMEeHCaLUMOHHOTO pa3CcToAHme.

Tonopaswep ————Js0 s |

AKcranHo 4 4
KOMMeHCaLMOHHO
pasctoaHue L B mm
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1. Generelle henvisninger

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

Betydning

Kendetegner en fare, der medferer ded
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
tingskade, hvis den ikke undgas.

Advarselssymboler

A FARE

A ADVARSEL

A FORSIGTIG

| BEMARK

@ Kendetegner nyttige tips og henvisnin-
ger samt oplysninger vedrerende effektiv
og problemfri drift.

QR-kode til yderligere produktoplysninger
EE2iAmE

https://hog.tools/man-xtric

E e p.
1.1. FORKLARING AF BEGREBER

Begrebet "Spaendeelement”, der anvendes i denne betjeningsvejledning, henviser til
centreringsskruestikken.

2. Oversigt over enheden

Ill. 1: Visning af oversigt over enheden

1 Basisenhed 5 Spindelmgtrik med hgjregevind
(stiv eller pendul)
2 Spindel A Bredde
3 Spindelmgtrik med venstregevind B Lzengde
(stiv)
4 Spindelleje med centrumsindstil- C Hojde
ling

m  To bevaegelige spindelmatrikker kan forskydes i forhold til hinanden ved hjeelp af
spindel.
®  Emnets midtpunkt kan korrigeres + 0,5 mm med centrumsindstilling.

3. Sikkerhed
3.1.  GRUNDLAGGENDE SIKKERHEDSANVISNINGER

3.4. PERSONLIGE VARNEMIDLER

Nationale og regionale forskrifter om sikkerhed og forebyggelse af uheld skal

overholdes. Beskyttelsesbeklaedning sasom fodbeskyttelse og beskyttelseshandsker

skal udveelges og stilles til radighed i henhold til det pdgaeldende arbejde og de for-

ventede risici.

3.5. 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.

m  Der skal stilles det ngdvendige beskyttelsesudstyr til radighed.

m  Ejeren skal serge for instruktion og undervisning i handtering af centreringsskru-
estikken.

m  Opstil og anvend kun centreringsskruestikken med tilstraekkelig belysning.

3.6. PERSONERS KVALIFIKATIONER

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

Undervist person Personer, som er blevet instrueret ved
hjeelp af betjeningsvejledningen og un-
dervist i de pagaeldende aktiviteter med

enheden.

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

[civitet ————undervistperson[Fagrt mekaniker

Faglaert mekaniker

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

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

3.7. BESKYTTELSESANORDNINGER

Kontrollér beskyttelsesanordningerne pa maskinen, hvor spaendemidlet er monteret,

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

nindkobling. Kontrollér, at speendemidlet er monteret korrekt.

m  Fjern kun beskyttelsesanordningerne, efter maskinen er helt standset.

m  Tryk pd N@DSTOP pa maskinen i tilfaelde af en truende fare eller en ulykke.

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

3.8. TRANSPORT

Héandtér centreringsskruestikken uden rystelser. Anvend et tilstraekkeligt dimensio-
neret transportmiddel.

Haengende laster

Under laft og transport af spaendeelementet er der livsfare og fare for klemning, hvis

dele eller udstyr falder ned eller svinger ukontrolleret.

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

»  Kontrollér, at anhugningsudstyret sidder sikkert. Ma ikke anhugges pa fremsprin-
gende komponenter.

»  Anvend kun godkendst laftegrej og anhugningsudstyr med tilstraekkelig baereev-
ne.

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

/\ FORSIGTIG

Bevaegede komponenter

Fare for klemning mellem emne og bakker.

»  Grib ikke mellem bakker eller beveegede komponenter under opspaendingen.

»  Beer teetsiddende beskyttelsestgj, beskyttelseshandsker, beskyttelsesbriller og
sikkerhedssko.

3.2, BESTEMMELSESMASSIG ANVENDELSE

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

m Til opspanding af emner i ratilstand eller delvist bearbejdede emner.

m  Opspanding af forskellige emner ved hjaelp af forskellige udferelser og bakker.

®  Makun anvendes med korrekt montering og fuldt funktionsdygtige sikkerheds-
og beskyttelsesanordninger pa maskinen.

3.3. UKORREKT ANVENDELSE

m  Centreringsskruestikken ma ikke anvendes til drejebearbejdning.

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

m  Der ma ikke foretages egne ombygninger.

= Ma ikke anvendes i eksplosionsfarlige omrader.

4. Montering

& Fagleert mekaniker

4.1. PA MASKINBORD
M 4 x spaendejern (nr. 363081 80), rengeringsklud.

www.hoffmann-group.com

=

=

o | 8

(93]

(D
wn

No o a) wn = D) — _. (D


https://www.hoffmann-group.com

GARANT XTRIC-centreringsskruestik

Ill. 2: Centreringsskruestik til maskinbord

1. Renger maskinbordet og centreringsskruestikkens underside.

2. Placér centreringsskruestikken pa maskinbordet.

3. Seet spaendejernene pa, og skru dem fast pa maskinbordet med det passende

monteringssaet.
4.2, PA GARANT ZEROCLAMP
M Indvendig sekskantngagle storrelse 6 og 8, adapterplade (nr. 363080) til

GARANT ZeroClamp, spaendebolt (vaelges passende til spaendetoppen), renge-
ringsklud

Ill. 3: Centreringsskruestik med GARANT ZeroClamp

1. Renger centreringsskruestikkens underside, begge sider pa adapterpladen (nr.
363080) og spaendetoppens overside.

2. Skru spaendebolten i adapterpladen.

3. Placér adapterpladen (4 x skruer medfalger) pa centreringsskruestikken, og skru
den fast.

4.2.1. Direkte montering pa GARANT ZeroClamp

@ Kun muligt med varianterne 125 L og 125 XL.

BEMZRK! Spandeboltene til ZeroClamp er for lange i deres oprindelige
form til at kunne bruges direkte. >Afkort boltenes gevind til en maksimal
indskruningslaengde pa 19 mm fra overfladen.

1. Renger undersiden af midterklemmen.

2. Skru seetskruerne ud af boringerne.

3. Skru spaendeboltene ind i den midterste klemme.

O
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»  Centreret klemme monteret pa GARANT ZeroClamp.

4.3. PA LANG-POSITIONERINGSSYSTEM

M Indvendig sekskantnggle storrelse 8, spaendebolte til Quick-Point 52, rengg-
ringsklud.

wn

wm

Ill. 4: Centreringsskruestik til Quick-Point

1. Renger centreringsskruestikkens underside og Quick-Points overside.
2. Skru holdeboltene til Quick-Point fast pa centreringsskruestikken.

4.4. CENTRERINGSSKRUESTIK 50XSE TIL EROWA ITS 50

Ill. 5: Centreringsskruestik 50XSE til EROWA ITS 50

1. Renger monteringsbolten og oversiden pa ITS 50.

2. Skru holdebolten til ITS 50 fast pa rondellen.

4.5. HURTIGSKIFTESYSTEMET TIL BAKKER
M Rengeringsklud, bakker

Tab. 2: Montering og afmontering af bakker
1. Renger centreringsskruestikkens og bakkernes graenseflader.
2. Seet bakken isvalehalen, og tryk den ned via fjederpladerne.
3. Tilafmontering traek da pa bakkens underside eller fjern den ved hjaelp af en
skruetraekker.
5. Indstillinger
5.1. CENTRUMSINDSTILLING
M Indvendig sekskantnggle storrelse 3, tapnegle (nr. 628600 2) lige

gy
)
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Ill. 6: Centrumsindstilling

1. Lesn speendeskruen med den indvendige sekskantneggle.
2. Foretag den enskede indstilling med tapngglen.
»  Veer opmaerksom pa indstillingsretningen i forhold til graveringen pa centre-
ringsskruestikken.
3. Speend spaendeskruen med den indvendige sekskantnggle.
5.2, INDVENDIG OPSPANDING

M Indvendig sekskantnggle storrelse 5



Tab. 3: Ombygning til indvendig opspaending

1. Skru spindelmegtrikkerne af spindlen med den indvendige sekskantnagle.

2. Drej de to spindelmgtrikker 180°.

3. Seet spindelmetrikkerne i feringen, og skru dem symmetrisk pé spindlen med
den indvendige sekskantnagle.

6.  Betjening

@ Opspaend kun emner med en parallelfejl pd maksimalt 10 vinkelminutter i centre-
ringsskruestikken uden vinkeludligning.
Opspaend kun emner med parallelfejl pa >10 vinkelminutter i centreringsskru-
estikken med vinkeludligning.

6.1. OPSPANDING AF EMNE

BEMARK

Opspaendt emne

Materielle skader pa grund af over- eller underskridelse af drejningsmoment og
spaendekraft.

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

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

M Momentnggle med 1/2 tomme indstiksskralde, topnegleindsats 1/2 tomme til
udvendig sekskant starrelse 10

1. Forpositionér bakkerne groft ved hjeelp af skalaen i siden.

2. Laeg emnet symmetrisk mellem bakkerne.

3. Speaend med det gnskede spaeendemoment ved hjeelp af momentngglen.

Tab. 4: Opspaending af smalle emner

Opspaend emner, der er smallere eller ligesa brede som bakkerne, symmetrisk i cen-
treringsskruestikken.

Tab. 5: Opspaending af brede emner

Opspaend emner, der er bredere end bakkerne, symmetrisk i centreringsskruestikken
i hele bakkebredden.

7. Vedligeholdelse

& Fagleaert mekaniker

7.1. VEDLIGEHOLDELSESAKTIVITETER
@ En fedtfri centreringsskruestik har et speendekrafttab pd ca. 50 %.

imterval ——————foranstaltning—[Kapitel |

50 timer Fedtsmering af spin-  Fedtsmering af spindel [ Si-
del de 23]

50 timer Fedtsmering af ferin-  Fedtsmering af feringer [ Si-
ger de 23]

For hvert skiftehold Kontrollér centreringsskruestikken med hensyn til synli-

ge udvendige skader eller mangler og funktionsdygtig-
heden. Kontrollér, at kanter og faringer ikke viser tegn
pa slitage. Renger dem, hvis de er snavsede.

Tab. 6: Vedligeholdelsesaktiviteter
@ Ingen saerlige aktiviteter er nedvendige til inspektion og reparation.

7.2, FEDTSM@RING AF SPINDEL
M Rengeringsklud, maskinfedt, pensel, indvendig sekskantnggle storrelse 5

ﬁﬁﬁj 1 CTD | U [
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Qﬂ\m - :JL - DH

Ill. 7: Fedtsmering af spindel

1. Renger spindlen.

2. Pafer maskinfedt pa spindlen ved position 1 og 2 med penslen.

3. Bevaeg spindelmotrikkerne frem og tilbage i hele speendeomradet ved at dreje
spindlen med den indvendige sekskantnggle.

7.3. FEDTSM@RING AF FORINGER

M Rengeringsklud, maskinfedt, pensel, indvendig sekskantnggle storrelse 5

mean. 85Nm==25KN [

1]

Ill. 8: Fedtsmering af feringer

1. Renger fgringerne.

2. Pafer maskinfedt pa feringerne med penslen, se position 1 til 6.

3. Bevaeg spindelmotrikkerne frem og tilbage i hele speendeomradet ved at dreje
spindlen med den indvendige sekskantnggle.

Renggring

(o8]

BEMARK

Rengoring med trykluft

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

»  Brug kost, spansuger eller spankrog.

»  Baer beskyttelsesbriller.

Der mad ikke anvendes kemiske, alkoholholdige, slibemiddel- og oplgsningsmiddel-
holdige renggringsmidler. Renger centreringsskruestikken med rengeringskluden.

9.  Opbevaring

Undgé at beskadige basisenheden og fremstaende komponenter, nar centrerings-
skruestikken saettes ned. Brug underlag af trae, gummi eller plast. Renger og kon-
servér centreringsskruestikken grundigt inden opbevaring i leengere tid (se Fedtsme-
ring af spindel [ Side 23] og Fedtsmering af feringer [ Side 23]), og beskyt den

mod stgv og groft snavs med en presenning.

10. Bortskaffelse

Overhold de nationale og regionale forskrifter for miljo og bortskaffelse med henblik
pé korrekt bortskaffelse eller genanvendelse. Metal, ikke-jernholdige metaller, kom-
posit- og hjaelpematerialer skal sorteres efter type og bortskaffes pa miljgvenlig vis.
En genvinding er at foretraekke frem for en bortskaffelse. Kontakt Hoffmann Groups
kundeservice.

11. Reservedele

Anvend kun originale reserve- og sliddele.
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12. Tekniske data
12.1.  CENTRERINGSSKRUESTIK

Breddeimm 50 50 50 50 50
Lengde i 96 96 110 125 125
mm

Hejdeimm 35 74,7 35 35 35
Pendulvinkel - - - - e
i

Vaegt i kg 1,421 23 1,704 1,786 1,780
Maks. spaen- 16 16 16 16 16
dekrafti kN

Maks. drej- 40 40 40 40 40
ningsmo-

mentiNm

Storrelse [s0xs —[soxsp_[s0os [sosp_[som [somp |
Breddei 80 80 80 80 80 80

mm

Lengdei 136 136 170 170 220 220

mm

Hejde i 40 40 40 40 40 40

mm

Pendulvin- - +2 - +2

keli®

Vaegtikg 2.700 2.700 3.240 3.228 3.942 3.930

Maks. 25 25 25 25 25 25
spaende-

kraft i kN

Maks. drej- 85 85 85 85 85 85
ningsmo-

ment i Nm

Stor-
relse

Breddei 125 125 125 125 125 125 125 125
mm

Leengde 186 186 220 220 270 270 320 370
imm

Hejdei 54 54 54 54 54 54 54 54
mm

Pendul- - 422 - 22 - 22 - -
vinkel i ®

Veegti 7,838 7,833 8924 8921 10,533 10,530 12,054 13,663
kg

Maks. 32 32 32 32 32 32 32 32
spaen-

dekraft i

kN

Maks. 130 130 130 130 130 130 130 130
drej-

nings-

moment

iNm

12.2. SPANDEKRAFTDIAGRAM

40

35

E 30
& = \ 4
© y
S
€ 1
©
§ 15
S /,
m 10
5 /
° 20 40 60 80 100 120 140 160
Drejningsmoment i Nm
1 Sterrelse 50
2 Storrelse 80
3 Storrelse 125

12.3. SPANDVIDDER
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4Nm

Ill. 9: Opbygning til standardopspaending
Sz

1
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Ill. 10: Drejet opbygning

Standard 0-22 0-51

Drejet 49-65 49 -94
Forskudte bakker 20-36 20-65
Forskudte bakker, drejede 35-51 35-80

Mellembakke, standard - -
Mellembakke, drejet - -
Mellembakke, forskudte bakker - -

Mellembakke, forskudte bakker, - -
drejede

1 x standard 27,5-43,5 27,5-725
1 x drejet**
1 x forskudt bakke 27,5-43,5 27,5-725

1 x forskudt bakke, drejet

[ oososm [sossp Jsomwn) |

Standard 0-42 0-76 0-126
Drejet 74-110 74-144 74-194
Forskudte bakker 29 - 65 29-99 29-149



kst Jaosisp[somie) |

Forskudte bakker, dreje-
de

Mellembakke, standard
Mellembakke, drejet
Mellembakke, forskudte
bakker*

Mellembakke, forskudte
bakker, drejede

1 x standard

1 x drejet**

1 x forskudt bakke

1 x forskudt bakke,
drejet

Standard

Drejet

Forskudte bakker
Forskudte bakker, dreje-
de

Mellembakke, standard
Mellembakke, drejet
Mellembakke, forskudte
bakker*

Mellembakke, forskudte
bakker, drejede

1 x standard

1 x drejet**

1 x forskudt bakke

1 x forskudt bakke,
drejet

51-87

40-76

40-76

0-60
92-146
35-89
63-117

49-103

49-103

*pr. spaendested/**ingen centrumspaender
12.4. BL@DE BAKKER

Blode bakker af stal eller aluminium - bearbejd ikke i det skraverede omrade.

51-121

6-29,5
40-63,5
17,5-41

28,5-52

40-110

40-110

0-94

92-180
35-123
63-151

6-37
49 -80
20,5-51,5

34,5-555

49-137

49-137

51-171

6-54,5
40-88,5
17,5 - 66

28,5-77

40-160

40-160

0-144

92-230
35-173
63-201

6-62
49-105
20,5-76,5

34,5-90,5

49-187

49-187

Storrlse O

v

L1/

For aluminiumsbakker geelder et reduceret maksimalt speendemoment og en redu-

ceret maksimal spaendekraft.

Aimm 80
Bimm 42
Himm 24
aimm 50
himm 12
Maks. spaendekrafti 5
kN for blede

bakker

Maks. spaendemo- 12,5
ment i Nm for blgde
bakker

a
A

120

50
28
80
14
10

34

160
66
38
125
19
20

82,5

12.5.  SPINDLER TIL MIDTERMONTERING AF BAKKER

Spindlerne har en graenseflade til midtermontering af bakker og en udligning til sam-
tidig opspaending af to emner. Differencen mellem spandelzengden for de to emner

mé maksimalt veere ligesa stor som udligningsvandringen.

bi

Aksial udligningsvandring 4
Limm
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GARANT XTRIC keskittava kiinnitin
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1. Yleisia ohjeita

Lue kdyttoohjeet, noudata siind mainittuja ohjeita, sdilytd mychempaa
tarvetta varten ja aina helposti saatavilla.

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
aineellisiin vahinkoihin, jos sitd vélteta.

A VAROITUS

A HUOMIO

| HUOMAUTUS

@ limoittaa hyodyllisista vinkeista ja
ohjeista seké tehokkaaseen ja
héiriottomaan kayttoon liittyvista
tiedoista.

Lisda tuotetietoja QR-koodilla

| https://hog.tools/man-xtric
itk

1.1. KASITTEEN SELITYS

Tassa kayttoohjeessa kaytetty "kiinnitysvéline”-sana tarkoittaa keskittavaa kiinnitinta.

2. Laitteen yleiskuva

Kuva 1: Kuva: laitteen yleiskuva

1 Perusrunko 5 Karamutteri, oikeakatinen kierre
(jaykka tai liikkuva)
2 Kara A Leveys
3 Karamutteri, vasenkatinen kierre B Pituus
(jaykka)
4 Karalaakeri, jossa on keskiasetus C Korkeus

m  Kaksi liikkuvaa karamutteria liikutettavissa karalla toisiinsa nahden.
m  Tyokappaleen keskikohta korjattavissa keskiasetuksella £0,5 mm.

3. Turvallisuus
3.1. TARKEAT TURVALLISUUSOHJEET

Liikkuvat komponentit

Puristumisvaara tyckappaleen ja paallileukojen valissa.

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

3.2, KAYTTOTARKOITUS

m  Kiinnitysvaline asennettavissa koneeseen, joka on suunniteltu jyrsintaan.

m Raakatyokappaleiden tai osittain tydstettyjen tyokappaleiden kiinnitykseen.
m FErilaisten tydkappaleiden kiinnitys eri malleilla ja paallileuoilla.

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

3.3. VAARINKAYTTO

m  Ali kayta keskittdvaa kiinnitinta sorvaukseen.

m Eisaaasentaa komponentteja, jotka eivat ole madritysten mukaisia.
®  Omavaltaisia muutoksia ei saa tehda.

m  Al4 kdyta rdjahdysvaarallisissa tiloissa.

3.4. HENKILONSUOJAIMET

Noudata kansallisia ja paikallisia turvallisuutta ja tapaturmantorjuntaa koskevia
madrdyksia. Valitse ja varaa kdyttoon suojavaatetus, kuten esimerkiksi jalkasuojaimet
ja suojakdsineet kunkin tydn ja odotettavissa olevien vaarojen mukaisesti.

3.5. TOIMINNANHARJOITTAJAN VELVOITTEET

Toiminnanharjoittajan on varmistettava, etta tuotteella tydskentelevat henkilot
noudattavat maarayksid ja sdantoja seka seuraavia ohjeita:

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

Ala asenna tai ota kayttddn viallisia tuotteita.

Tarvittavat suojavarusteet on annettava kayttoon.

Keskittavan kiinnittimen kasittelyyn opastaminen ja kouluttaminen.

m  Aseta keskittava kiinnitin paikoilleen ja kéyta sita vain riittavdssa valaistuksessa.
3.6. HENKILOIDEN PATEVYYS

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

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

Henkilot, joilla on patevyys/koulutus
mekaniikan alalla valtakunnallisesti
voimassa olevien maardysten mukaisesti.

Tehtdva Opastettu henkilo Mekaniikan
ammattilaiset

Mekaniikan ammattilaiset

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

Taul. 1: Selitykset: (x) sallittu, (-) ei sallittu

3.7. SUOJALAITTEET

Tarkista ennen jokaista kdyttoa sen koneen suojalaitteet, johon kiinnitysvéline on

asennettu. Varmista, ettd kone ei padse kdynnistymaan tahattomasti. Varmista

kiinnitysvalineen asianmukainen asennus.

m Poista suojalaitteet, kun kone on pysahtynyt kokonaan.

m  Paina koneen hatapyséytystd uhkaavan vaaran tai tapaturman yhteydessa.

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

3.8. KULJETUS

Kasittele keskittavaa kiinnitinta siten, ettei se altistu tarindlle. Kayta mitoiltaan

riittdvan suurta kuljetusvalinetta.

Riippuvat kuormat

Kiinnitysvélineen nostamiseen ja kuljettamiseen liittyy putoavista ja

hallitsemattomasti heiluvista osista tai varusteista aiheutuva hengenvaara ja

puristuksiin jadmisen vaara.

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

»  Tarkista kiinnitysvalineiden varma kiinnitys, ala kiinnita ulkoneviin
komponentteihin.

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

»  Kuljetukseen liittyvat tyot on annettava vain henkilGille, jotka ovat saaneet
nostovalineiden kayttod ja kuljetukseen kuuluvia t6ita koskevan turvateknisen
opastuksen.

4. Asennus

& Mekaniikan ammattilaiset

4.1. KONEPOYDALLA
M 4 x kiinnitysleuka (nro 363081 80), puhdistusliina.

Kuva 2: Keskittava kiinnitin konepoytaan
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1. Puhdista konepdytd ja keskittavan kiinnittimen alasivu.

2. Sijoita keskittava kiinnitin konepoytaan.

3. Aseta kiinnitysleuat paikoilleen ja ruuvaa kiinnityssarjalla konepoytaan.
4.2, GARANT ZEROCLAMPISSA

M Kuusiokoloavain koko 6 ja 8, sovitinlevy (nro 363080) GARANT ZeroClamp,
kiinnityspultit (valitse kiinnityskuppiin sopivat), puhdistusliina

Kuva 3: Keskittava kiinnitin GARANT ZeroClampin kanssa

1. Puhdista keskittavan kiinnittimen alasivu, sovitinlevyn (nro 363080) molemmat
puolet ja kiinnityskupin ylasivu.

2. Ruuvaa kiinnityspultit sovitinlevyyn.

3. Sijoita sovitinlevy keskittavaan kiinnittimeen ja ruuvaa (4 ruuvia toimitetaan
mukana).

4.2.1. Suora asennus GARANT ZeroClamp:LLE

@ Mahdollista vain 125L- ja 125XL-versioilla.

HUOMIO! ZeroClampin alkuperiiset kiinnityspultit ovat liian pitkia
kaytettaviksi suoraan. > Kierrd pultit maksimiin. Lyhennetdan
kierrepituutta 19 mm tukipinta:sta.

1. Puhdista keskimmaisen puristimen alaosa.

2. Irrota ruuvit porausruuveista.

3. Kiinnita pultit keskimmadiseen puristimeen.

»  Keskuspuristin on asennettu GARANT ZeroClamp:LLE.
4.3. LANG-PAIKOITUSJARJESTELMASSA

O
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Kuva 4: Keskittava kiinnitin Quick-Pointiin
1. Puhdista keskittavan kiinnittimen alasivu ja Quick-Pointin ylasivu.
2. Ruuvaa Quick-Pointin kiinnityspultit keskittavaan kiinnittimeen.

wm

M Kuusiokoloavain koko 8, kiinnityspultit Quick-Point 52 -levyyn, puhdistusliina.

4.4. KESKITTAVA KIINNITIN 50XSE EROWA ITS 50
-JARJESTELMAAN

Kuva 5: Keskittava kiinnitin 50XSE EROWA ITS 50 -jarjestelmaan

1. Puhdista tukipultti ja ITS 50:n ylasivu.

2. Ruuvaa ITS 50:n tukipultti kiinnittimeen.

4.5. PIKAVAIHTOJARJESTELMAN PAALLILEUAT
M Puhdistusliina; padllileuat

Taul. 2: Pallileukojen asentaminen ja irrottaminen

1. Puhdista keskittavén kiinnittimen ja paallileukojen kosketuskohdat.
2. Ripusta pééllileuka lohenpyrstdon ja paina alas jousilevyjen péalle.
3. Veda irrottamista varten paallileuan alasivuun ja nosta ruuvimeisselilla.

5. Asetukset

5.1. KESKIKOHDAN ASETUS
M Kuusiokoloavain koko 3, suora otsareikaavain (nro 628600 2)

gy
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Kuva 6: Keskikohdan asetus

1. Irrota kiinnitysruuvi kuusiokoloavaimella.
2. Tee saato otsareikdavaimella.
» Huomioi sddtosuunta keskittavassa kiinnittimessa olevan kaiverruksen
mukaisesti.
3. Kiristd kiinnitysruuvi kuusiokoloavaimella.
5.2, SISAPUOLINEN KIINNITYS
M Kuusiokoloavain koko 5



Taul. 3: Muuttaminen sisépuoliseen kiinnitykseen

1. Ruuvaa karamutterit karasta kuusiokoloavaimella.

2. K&anna molempia karamuttereita 180°.

3. Pujota karamutterit ohjaimeen ja ruuvaa symmetrisesti kuusiokoloavaimella
karaan.

6. Kayttd

Kiinnitd keskittdvddn kiinnittimeen ilman kulmatasausta vain tyékappaleita,
joiden maksimaalinen yhdensuuntaisuusvirhe on 10 kulmaminuuttia.

Kiinnitd tydkappaleet, joiden yhdensuuntaisuusvirhe on >10 kulmaminuuttia,
keskittdvddn kiinnittimeen, jossa on kulmatasaus.

6.1. TYOKAPPALEEN KIINNITTAMINEN

Kiinnitetty tyokappale

Esinevahinkoja va@ntémomentin ja kiinnitysvoiman ylittamisen tai alittamisen

johdosta.

» Ald vahingoita tydkappaletta liian suurella kiinnitysvoimalla.

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

M Momenttiavain, jossa on 1/2 tuuman réikképaa, 1/2 tuuman hylsypaa
kuusiokantaan kokoa 10

1. Sijoita péallileuat alustavasti sivulla olevan asteikon avulla.

2. Aseta tyokappale symmetrisesti paallileukojen véliin.

3. Kiristda momenttiavaimella haluttuun kiristysmomenttiin.

Taul. 4: Kapeiden tyokappaleiden kiinnitys

Kiinnita tyokappaleet, jotka ovat kapeampia tai yhta leveitd kuin péallileuat,
symmetrisesti keskittavaan kiinnittimeen.

Taul. 5: Leveiden tyckappaleiden kiinnitys

Kiinnita tyokappaleet, jota ovat levedampia kuin paallileuat, symmetrisesti
keskittavaan kiinnittimeen leuan koko leveydelta.

7. Huolto

& Mekaniikan ammattilaiset

7.1. HUOLTOTEHTAVAT
@ Rasvattoman keskittdvdn kiinnittimen kiinnitysvoiman menetys on n. 50 %.

Wil Tomenpide s |

50h Rasvaa kara Karan rasvaaminen [ Sivu 29]
50h Rasvaa ohjaimet Ohjaimien rasvaaminen

[ Sivu 29]
Ennen jokaisen tyovuoron  Tarkista keskittavan kiinnittimen ulkoisesti havaittavat
alkua viat, puutteet ja toimintakyky. Tarkista, onko reunoissa

ja ohjaimissa kulumia. Puhdista, jos ne ovat likaisia.
Taul. 6: Huoltotehtavat

D ™

kseen ja k ukseen ei tarvita erityisid toimenpiteitd.

7.2, KARAN RASVAAMINEN
M Puhdistusliina, konerasva, sivellin, kuusiokoloavain koko 5

%ﬁﬁj 1 CT) | N
A i B
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Kuva 7: Karan rasvaaminen

1. Puhdista kara.

2. Levita konerasvaa siveltimelld karan kohtiin 1 ja 2.

3. Liikuta karamuttereita edestakaisin koko kiinnitysalueella kiertamalla karaa
kuusiokoloavaimella.

7.3. OHJAIMIEN RASVAAMINEN
M Puhdistusliina, konerasva, sivellin, kuusiokoloavain koko 5

mean. 85Nm==25KN [

1]

Kuva 8: Ohjaimien rasvaaminen

1. Puhdista ohjaimet.

2. Levita konerasvaa siveltimelld ohjaimiin, katso kohdat 1 ja 6.

3. Liikuta karamuttereita edestakaisin koko kiinnitysalueella kiertamalla karaa
kuusiokoloavaimella.

8. Puhdistus

Puhdistus paineilmalla

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

»  Kayta harjaa, lastuimuria tai lastukoukkua.

»  Kaytd suojalaseja.

Ala kdyta kemikaaleja, alkoholia sekd hioma-aineita tai liuottimia siséltavia
puhdistusaineita. Puhdista keskittava kiinnitin puhdistusliinalla.

9. Sailytys

Al4 vahingoita perusrunkoa ja ulkonevia komponentteja keskittavaa kiinnitint alas
laskettaessa. Kdytd puista, kumista tai muovista alustaa. Puhdista ja suojaa keskittava
kiinnitin ennen pitempiaikaista sailytysta (katso Karan rasvaaminen [ Sivu 29] ja
Ohjaimien rasvaaminen [ Sivu 29]) ja suojaa pressulla polylta ja karkealta lialta.

10. Havittaminen

Huomioi asianmukaista havittamista ja kierratysta koskevat valtakunnalliset ja
paikalliset ymparistonsuojelu- ja jatehuoltomaaraykset. Erottele metallit, ei-metallit,
komposiittimateriaalit ja apuaineet lajeittain ja havita ne ymparistoystavallisella
tavalla. Kierratys on parempaa kuin havittdminen. Ota yhteytta Hoffmann Groupin
huoltopalveluun.

11, Varaosat
Kéyta vain alkuperéisia vara- ja kulutusosia.
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12. Tekniset tiedot
12.1.  KESKITTAVA KIINNITIN

Leveysmm 50 50 50 50 50
Pituusmm 96 96 110 125 125
Korkeus mm 35 74,7 35 35 35
Liikkumiskul - - - - +2
ma°

Paino kg 1,421 23 1,704 1,786 1,780
Maksimaalin 16 16 16 16 16
en

kiinnitysvoi

ma kN

Maksimaalin 40 40 40 40 40

en

vaantdmome

ntti Nm

Koko —soKs lsoxsp |sos [aosp lsom |somp
Leveys 80 80 80 80 80 80
mm

Pituus mm 136 136 170 170 220 220
Korkeus 40 40 40 40 40 40
mm

Liikkumisk - +2 - +2
ulma®

Painokg 2700 2700 3240 3228 3942 3930
Maks. 25 25 25 25 25 25
kiinnitysvoi

ma kN

Maks. 85 85 85 85 85 85
vaantémo

mentti Nm

Leveys 125 125 125 125 125 125 125 125
mm
Pituus 186 186 220 220 270 270 320 370
mm

Korkeus 54 54 54 54 54 54 54 54
mm

Liikkumi - +2 - +2 - +2 - -
skulma ©

Paino 7,838 7,833 8924 8921 10,533 10,530 12,054 13,663
kg

Maksim 32 32 32 32 32 32 32 32
aalinen

kiinnitys

voima

kN

Maksim 130 130 130 130 130 130 130 130
aalinen

vaanto

moment

tiNm

12.2.  KIINNITYSVOIMAKAAVIO

40

. 3
=z
. 2)
S
E 25
© @
> 20
N
>
=
C 15
£
E 10
5
© 20 40 60 80 100 120 140 160
Vaantomomentti Nm
1 Koko 50
2 Koko 80
3 Koko 125

12.3.  KIINNITYSALUEET

||u||u||||||||||u||u||u||||||| TTT 77T |I|u|||u||||||||||u||u||u||u||

[ J

4Nm

Kuva 9: Vakiokiinnityksen rakenne
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N T, ‘

E J

4Nm

S | S ——— —

Kuva 10: Kdénteinen rakenne

Vakio 0-22 0-51
Kaannetty 49 -65 49 -94
Epéakeskiset leuat 20-36 20-65
Epakeskiset leuat, kddnnetty 35-51 35-80
Vakiokeskileuka - N
Keskileuka, kadnnetty - -
Keskileuka, epakeskiset leuat - -
Keskileuka, epakeskiset leuat, - -
kaannetty

1x vakio 275-435 275-725
1x kddnnetty**

1x epdkeskinen leuka, 27.5-435 27.5-72.5

1x epédkeskinen leuka, kdannetty

| Teoxsosp[sosm  Jsommwe

Vakio 0-42 0-76 0-126
Kaannetty 74-110 74 - 144 74 -194
Epékeskiset leuat 29-65 29-99 29 -149



ks s Jaosis[somie) |

Epakeskiset leuat,
kaannetty

Vakiokeskileuka
Keskileuka, kdannetty
Keskileuka, epakeskiset
leuat®

Keskileuka, epakeskiset
leuat, kdannetty

1x vakio

1x kddnnetty**

1x epdkeskinen leuka,
1x epdkeskinen leuka,
kaannetty

Vakio

Kaannetty
Epakeskiset leuat
Epakeskiset leuat,

kaannetty
Vakiokeskileuka
Keskileuka, kddnnetty
Keskileuka, epakeskiset
leuat®

Keskileuka, epakeskiset
leuat, kdannetty

1x vakio

1x kddnnetty**

1x epékeskinen leuka,
1x epékeskinen leuka,
kaannetty

51-87

40-76

40-76

0-60

92 -146
35-89
63-117

49-103

49-103

51-121

6-29.5
40 -63.5
17.5-41

28.5-52

40-110

40-110

0-94

92 -180
35-123
63 -151

6-37
49 - 80
20.5-51.5

34.5-555

49 -137

49 -137

*per kiinnityskohta / **ei keskittavaa kiinnitinta

12.4. PEHMEAT PAALLILEUAT

51-171

6-54.5
40-88.5
17.5-66

285-77

40-160

40-160

0-144

92-230
35-173
63-201

6-62
49-105
20.5-76.5

34.5-90.5

49 -187

49 -187

Teréksiset tai alumiiniset pehmeét pédllileuat, ei saa tyostaa viivoitetulla alueella.

v

L1/

a
A

Alumiinisilla paallileuoilla on pienempi maksimaalinen kiinnitysmomentti ja

pienempi maksimaalinen kiinnitysvoima.

Amm 80
B mm 42
Hmm 24
amm 50
hmm 12
Pehmeiden 5

paallileukojen
maksimaalinen
kiinnitysvoima kN
Pehmeiden 12.5
paallileukojen
maksimaalinen
kiinnitysmomentti

Nm

120

50
28
80
14
10

34

12.5. PAALLILEUKOJEN KARA KESKELLA

160
66
38
125
19

20

Karoissa on kiinnityskohta keskelld paallileukojen asentamista varten ja tasaus
kahden tyckappaleen samanaikaiseen kiinnitykseen. Molempien tyokappaleiden
kiinnityspituuden ero saa olla korkeintaan niin suuri kuin tasausmatka.

Aksiaalinen tasausmatka L 4

mm

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

Signification

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

Symboles d'avertissement

A DANGER

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

A\ AVERTISSEMENT

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

/A ATTENTION

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

| AVIS

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

Code QR pour des informations complémentaires sur les produits

https://hog.tools/man-xtric

1.1. DEFINITION

Le terme "systéme de serrage" utilisé dans le présent manuel d'instructions fait réfé-
rence a |'étau autocentrant.

2. Apercu de l'appareil

Fig. 1: Fig. Apercu de l'appareil

1 Corps de base 5 Ecrou de broche a filetage a droite
(fixe ou oscillant)
2 Broche A Largeur
3 Ecrou de broche a filetage a Longueur
gauche (fixe)
4 Palier de broche avec réglage cen- C Hauteur

tral

m  Deux écrous de broche mobiles coulissant I'un par rapport a l'autre au moyen de
la broche.

®m  Avec réglage central, point central de la piece modifiable de 0,5 mm.
3. Sécurité
3.1. CONSIGNES GENERALES DE SECURITE

/\ 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.

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

= Pour le serrage de piéces a I'état brut ou partiellement usinées.
Serrage de différentes piéces selon le modéle et les mors rapportés utilisés.
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.

3.3. UTILISATION NON CONFORME

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

[

[

n

Ne pas utiliser de composants qui ne sont pas conformes aux spécifications.
Ne pas procéder a des modifications non autorisées.
Ne pas utiliser dans des zones explosibles.

3.4. EQUIPEMENT DE PROTECTION INDIVIDUELLE

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

curité et de prévention des accidents. Choisir et mettre a disposition des vétements

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

risques prévus.

3.5. OBLIGATIONS DE L'EXPLOITANT

L'exploitant doit veiller a ce que les personnes travaillant sur le produit respectent les

prescriptions et dispositions ainsi que les consignes suivantes :

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

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

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

m  Donner les instructions et assurer la formation nécessaires pour utiliser I'étau au-
tocentrant.

m Installer et utiliser I'étau autocentrant dans des conditions d'éclairage suffisantes.

3.6. QUALIFICATION DU PERSONNEL

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

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

tivité concernée.

Mécanicien qualifié Personnes ayant recu une qualifica-
tion / formation dans le domaine de la
mécanique conformément a la réglemen-

tation nationale en vigueur.

m Personne compétente Mécanicien qualifié

Utilisation X X
Recherche de perturba- 5 X
tions

Elimination des pertuba- - X
tions

Installation, équipement - X
Entretien = X
Mise hors service 5 X

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

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 systéme de serrage

soit correctement monté.

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

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

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

3.8. TRANSPORT

Ne pas soumettre |'étau autocentrant a des vibrations. Utiliser un moyen de transport
suffisamment dimensionné.

| /\ AVERTISSEMENT

Charges suspendues

Lors du levage et du transport du systéme de serrage, la chute ou l'oscillation non

contrdlée de piéces ou d'un équipement peut poser un risque d'écrasement poten-

tiellement mortel.

»  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 des com-
posants 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.

4. Montage

& Mécanicien qualifié

4.1. SUR LA TABLE DE LA MACHINE
M 4 x brides de serrage (réf. 363081 80), chiffon de nettoyage.
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Fig. 2: Etau autocentrant pour table de machine

1. Nettoyer le dessous de la table de la machine et de I'étau autocentrant.

2. Positionner I'étau autocentrant sur la table de la machine.

3. Mettre en place les brides de serrage et les visser sur la table de la machine a

I'aide du kit de fixation approprié.
4.2, SUR LE SYSTEME GARANT ZEROCLAMP
M Clé a 6 pans creux de tailles 6 et 8, plaque adaptatrice (réf. 363080) pour

GARANT ZeroClamp, tirette (choisir un modeéle compatible avec le plot de ser-
rage), chiffon de nettoyage

Fig. 3: Etau autocentrant avec GARANT ZeroClamp

1. Nettoyer le dessous de I'étau autocentrant, les deux cotés de la plaque adapta-
trice (réf. 363080) et le dessus du plot de serrage.

2. Visser la tirette dans la plaque adaptatrice.

3. Mettre en place la plaque adaptatrice et la visser (4 x vis fournies) sur I'étau auto-
centrant.

4.2.1. Montage direct sur GARANT ZeroClamp

@ Uniquement possible avec les variantes 125L et 125XL.

AVIS! Les boulons de serrage d’origine pour ZeroClamp sont trop longs
pour étre utilisés directement. > Visser les boulons a un max. raccourcir la
longueur de vissage de 19 mm a partir de la surface de contact.

1. Nettoyer le dessous du collier central.

2. Dévisser les vis de réglage des alésages.

3. Visser les vis de serrage dans le collier central.

»  Collier de serrage centré monté sur GARANT ZeroClamp.

4.3. SUR SYSTEME DE POSITIONNEMENT LANG
M Clé 4 6 pans creux taille 8, tirette pour Quick-Point 52, chiffon de nettoyage.

Fig. 4: Etau autocentrant pour Quick-Point

1. Nettoyer le dessous de |'étau autocentrant et le dessus du Quick-Point.
2. Visser les boulons pour Quick-Point sur I'étau autocentrant.

4.4. ETAU AUTOCENTRANT 50XSE POUR EROWA ITS 50

Fig. 5: Etau autocentrant 50XSE pour EROWA ITS 50

1. Nettoyer le boulon et le dessus de I'ITS 50.
2. Visser le boulon pour I'ITS 50 avec le support.
4.5. MORS RAPPORTES DU SYSTEME A CHANGEMENT RAPIDE

M Chiffon de nettoyage, mors rapportés

Tab. 2: Montage et démontage des mors rapportés

1. Nettoyer les points de contact de I'étau autocentrant et des mors rapportés.

2. Accrocher le mors rapporté dans le guidage prismatique et appuyer sur les téles
aressort.

3. Pourle démontage, tirer le dessous du mors rapporté ou le retirer a I'aide d'un
tournevis.

5. Réglages
5.1. REGLAGE CENTRAL
M Clé & 6 pans creux taille 3, clé a ergot réglable (réf. 628600 2) droite

gy
)
iy ® | ]
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Fig. 6: Réglage central

1. Desserrer la vis de serrage avec la clé a 6 pans creux.
2. Effectuer le réglage souhaité a I'aide de la clé a ergot réglable.
» Respecter le sens de réglage estampé sur I'étau autocentrant.
3. Serrer la vis de serrage a l'aide de la clé a 6 pans creux.
5.2, SERRAGE INTERIEUR
M Clé a 6 pans creux taille 5



Tab. 3: Conversion au serrage intérieur

1. Dévisser les écrous de la broche a I'aide d'une clé a 6 pans creux.

2. Tourner les deux écrous de broche de 180°.

3. Engager les écrous de broche dans le guide et les visser symétriquement sur la
broche a l'aide de la clé a 6 pans creux.

6. Utilisation

Ne serrer dans I'étau autocentrant sans compensation angulaire que des piéces
présentant une erreur de parallélisme maximale de 10 minutes d'angle.

Serrer dans I'étau autocentrant avec compensation angulaire des piéces présen-
tant une erreur de parallélisme supérieure a 10 minutes d'angle.

6.1. SERRAGE DE LA PIECE

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.

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

M Clé dynamométrique avec cliquet emboitable de 1/2 pouce, douille de
1/2 pouce pour clé a 6 pans male taille 10
1. Prépositionner approximativement les mors rapportés a I'aide de la graduation
latérale.
2. Insérer la piece de maniére symétrique entre les mors rapportés.
3. Serrer au couple de serrage souhaité a l'aide de la clé dynamométrique.

Tab. 4: Serrage de piéces étroites

Serrer les piéces plus étroites ou aussi larges que les mors rapportés de maniére sy-
métrique dans I'étau autocentrant.

Tab. 5: Serrage de piéces larges

Serrer les piéces plus larges que les mors rapportés de maniere symétrique sur toute
la largeur des mors dans I'étau autocentrant.

7. Entretien

& Mécanicien qualifié

7.1. OPERATIONS D'ENTRETIEN
Un étau autocentrant non graissé présente une perte de force de serrage d'environ

50 %.
intervalle ______[Mesure _____[Section |
50h Graisser la broche Graissage de la broche
[ Page 35]
50 h Graisser les guides Graissage des guides
[ Page 35]
Avant le début de chaque Vérifier que I'étau autocentrant ne présente pas de
poste dommages extérieurs visibles, qu'il est complet et qu'il

fonctionne parfaitement. Vérifier que les bords et les
guides ne présentent pas de traces d'usure. Nettoyer en
cas d'encrassement.

Tab. 6: Opérations d'entretien

@ Aucune opération spécifique n'est nécessaire pour l'inspection et la réparation.

7.2. GRAISSAGE DE LA BROCHE

Chiffon de nettoyage, graisse pour machines, pinceau, clé a 6 pans creux
taille 5

ﬂﬂﬁj = C) = U I
A i =
Qﬂﬂj - i - ﬂ =

Fig. 7: Graissage de la broche

1. Nettoyer la broche.

2. Appliquer la graisse pour machines a I'aide d'un pinceau sur les positions 1 et 2
de la broche.

3. Déplacer les écrous de broche vers I'avant et 'arriére en faisant tourner la broche
avec une clé a 6 pans creux sur toute la plage de serrage.

7.3. GRAISSAGE DES GUIDES

Chiffon de nettoyage, graisse pour machines, pinceau, clé a 6 pans creux
taille 5

max. 8SNm==25SkN [

il

Fig. 8: Graissage des guides

1. Nettoyer les guides.

2. Appliquer la graisse pour machines a I'aide d'un pinceau sur les positions 1 et 6
des guides.

3. Déplacer les écrous de broche vers I'avant et 'arriére en faisant tourner la broche
avec une clé a 6 pans creux sur toute la plage de serrage.

8. 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 |'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. Nettoyer |'étau autocentrant a I'aide d'un chiffon de net-
toyage.

9. Stockage

Ne pas endommager le corps de base et les composants en saillie lors du rangement
de I'étau autocentrant. Utiliser un support en bois, en caoutchouc ou en plastique.
Avant un stockage prolongé, nettoyer soigneusement I'étau autocentrant, le sou-
mettre aux mesures de protection appropriées (voir Graissage de la broche

[ Page 35] et Graissage des guides [ Page 35]) et le recouvrir d'une bache pour le
protéger de la poussiére et des salissures.

10. 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 |'environnement. Préfé-
rer le recyclage a la mise au rebut. Contacter le service clientéle de Hoffmann Group.

www.hoffmann-group.com
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11. Pieces de rechange
Utiliser uniquement des piéces de rechange et d'usure d'origine.

12. Caractéristiques techniques

12.1. ETAU AUTOCENTRANT

Largeuren 50 50 50 50 50
mm

Longueuren 96 96 110 125 125
mm

Hauteuren 35 74,7 35 35 35
mm

Angled'os- - - - - +2
cillation en ®

Poidsenkg 1,421 23 1,704 1,786 1,780
Force de ser- 16 16 16 16 16
rage maxi-

male en kN

Couple maxi- 40 40 40 40 40
mal en Nm

Réf.— lsoxs [soxsp Jsos lsosp [som lsomp |
Largeuren 80 80 80 80 80 80

mm

Longueur 136 136 170 170 220 220

en mm

Hauteur en 40 40 40 40 40 40

mm

Angle d'os- - +2 - +2

cillation en

o

Poidsen 2700 2700 3240 3228 3942 3930
kg

Forcede 25 25 25 25 25 25
serrage

max. en kN

Couple 85 85 85 85 85 85

max. en

Nm
(Réf._[125Xs [125XSP[1255 _[1255P_[125M _[125MP [125L [125XL |

Largeur 125 125 125 125 125 125 125 125
enmm

Lon- 186 186 220 220 270 270 320 370
gueur

enmm

Hauteur 54 54 54 54 54 54 54 54
enmm

Angle - +2 - +2 - +2 - -
d’oscil-

lation

en®

Poids en 7,838
kg

Force 32 32 32 32 32 32 32 32
de ser-

rage

maxi-

male en

kN

Couple 130 130 130 130 130 130 130 130
maximal

enNm

7,833 8924 8921 10,533 10,530 12,054 13,663

12.2. DIAGRAMME DE LA FORCE DE SERRAGE
a0
z > @
3
C 30 @
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m 25
©
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QJ 20
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-O 15
(]
|9}
S 10
o
L
5
© 20 40 60 80 100 120 140 160
Couple en Nm
1 Réf. 50
2 Réf. 80
3 Réf. 125
12.3. CAPACITES DE SERRAGE
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Fig. 9: Montage pour serrage standard
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Fig. 10: Montage retourné

Standard 0-22 0-51
Retourné 49 -65 49 -94
Mors décalés 20-36 20-65
Mors décalés retournés 35-51 35-80
Mors intermédiaire standard - N

Mors intermédiaire retourné - N

Mors intermédiaire, mors déca- - N

lés

Mors intermédiaire, mors déca- - -

Iés, retournés

1x standard 27.5-435 275-725
1x retourné **

1x mors décalé 27.5-435 275-725

1x mors décalé retourné

[ Jeoxsasp[sosmJsommwe

Standard 0-42
Retourné 74-110
Mors décalés 29-65
Mors décalés retournés 51 -87

0-76 0-126
74-144 74-194
29-99 29-149
51-121 51-171



S ks e Jaosis[somiwe) |

Mors intermédiaire stan- - 6-29.5 6-54.5
dard

Mors intermédiaire re- - 40 - 63.5 40 -88.5
tourné

Mors intermédiaire, - 175-41 17.5-66
mors décalés *

Mors intermédiaire, - 28.5-52 285-77
mors décalés, retournés

1x standard 40-76 40-110 40 - 160
1x retourné **

1x mors décalé 40-76 40-110 40 - 160
1x mors décalé

retourné

| [125XS(XSP) __[1255(SP) ___|125M(MP) |
Standard 0-60 0-94 0-144
Retourné 92 -146 92-180 92-230
Mors décalés 35-89 35-123 35-173
Mors décalés retournés 63 -117 63-151 63-201
Mors intermédiaire stan- - 6-37 6-62
dard

Mors intermédiaire re- - 49 - 80 49-105
tourné

Mors intermédiaire, - 20.5-51.5 20.5-76.5
mors décalés *

Mors intermédiaire, - 34.5-55.5 34.5-90.5
mors décalés, retournés

1x standard 49-103 49-137 49-187
1x retourné **

1x mors décalé 49-103 49 -137 49-187

1x mors décalé

retourné

* Par zone de serrage / ** Pas besoin d'étau de serrage central
12.4.  MORS DOUX RAPPORTES

Ne pas usiner les mors doux rapportés, en acier ou en aluminium, dans la zone ha-
churée.

L1/ ///

| | = ]

Un couple et une force de serrage maximum réduits sont applicables aux mors rap-
portés en aluminium.

e o o s

Aenmm 80 120 160
Ben mm 42 50 66
Hen mm 24 28 38
aenmm 50 80 125
hen mm 12 14 19
Force de serrage 5 10 20
maximale en kN

pour mors

doux rapportés

Couple de serrage  12.5 34 825

maximal en Nm
pour mors doux
rapportés

12.5. BROCHE POUR MORS RAPPORTES AU CENTRE

Les broches disposent d'une interface pour le montage de mors rapportés au centre
et d'une compensation pour le serrage simultané de deux piéces. La différence de
longueur de serrage des deux piéces doit étre au maximum aussi grande que la
course de compensation.

ale o s

Course de compensation 4 4
axiale Len mm

www.hoffmann-group.com
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GARANT Morsa autocentrante XTRIC
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1. Note generali

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

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

A PERICOLO

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

/A  AVVERTENZA

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
materiali se non viene evitato.

I/  ATTENZIONE

| AVVISO

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

Codice QR per visualizzare ulteriori informazioni sul prodotto

https://hog.tools/man-xtric

o
[=
1.1. CHIARIMENTO TERMINOLOGICO

Il termine “elemento di serraggio” che ricorre nelle presenti istruzioni per I'uso si rife-
risce alla morsa autocentrante.

2. Panoramica dell'apparecchio

B

2

(5)

D
)

(4)

Fig. 1: Fig. della panoramica dell'apparecchio

1 Corpo base 5 Madrevite filettatura destra (rigida
oppure oscillante)
2 Mandrino A Larghezza
3 Madrevite filettatura sinistra (rigi- B Lunghezza
da)
4 Supporto del mandrino con impo- C Altezza

stazione del centro
m  Due madreviti mobili che possono scorrere I'una verso I'altra per mezzo del man-
drino.
m Possibilita di regolare il centro del pezzo di + 0,5 mm grazie all'impostazione del
centro.

3. Sicurezza
3.1. AVVERTENZE FONDAMENTALI PER LA SICUREZZA

/\ ATTENZIONE

n mov

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.

3.4. DISPOSITIVI DI PROTEZIONE INDIVIDUALE

Osservare le norme nazionali e regionali in materia di sicurezza e prevenzione degli

infortuni. L'abbigliamento di protezione, come scarpe di sicurezza e guanti protettivi,

deve essere selezionato e messo a disposizione in base alla rispettiva attivita e ai ri-

schi a essa associati.

3.5. OBBLIGHI DELL'OPERATORE

L'operatore deve assicurarsi che le persone che eseguono lavori sul prodotto rispetti-

no le norme e le disposizioni vigenti nonché le seguenti indicazioni:

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

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

m | dispositivi di protezione necessari devono essere messi a disposizione.

m  Avere dimestichezza nell'utilizzo della morsa autocentrante nonché possedere
un’opportuna formazione.

m Installare e azionare la morsa autocentrante solo in presenza di un'adeguataillu-
minazione.

3.6. QUALIFICA DEL PERSONALE

Assicurarsi che tutti i lavori riportati nei capitoli seguenti vengano eseguiti solo ed
esclusivamente da personale specializzato e qualificato:
Persone che sono state istruite conforme-
mente alle indicazioni contenute nel pre-
sente manuale d’uso e formate sulle atti-
vita da svolgere sull'apparecchio.
Personale specializzato in lavori meccani- Persone in possesso di qualifica / forma-
ci zione in ambito meccanico secondo le
norme vigenti a livello nazionale.

Tipo di operazione Personale addestrato Personale specializzato
in lavori meccanici

Personale addestrato

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

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

3.7. 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.

3.8. TRASPORTO

Maneggiare la morsa autocentrante con cura, senza urti o vibrazioni. Usare un mezzo
di trasporto con dimensioni adeguate.

/\ AVVERTENZA

Carichi sospesi

Pericolo di morte e schiacciamento durante il sollevamento e il trasporto dell’ele-

mento di serraggio a causa della caduta e oscillazione incontrollata di pezzi o parti

dell'attrezzatura.

»  Durante le operazioni di sollevamento, trasporto e scarico, non sostare né 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.

» Iltrasporto 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.

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

m Serraggio di varie tipologie di pezzi grazie a esecuzioni e ganasce riportate di di-
verso tipo.
m  Usare solo se montato correttamente e tutti i dispositivi di sicurezza e di protezio-
ne della macchina sono perfettamente funzionanti.
3. USO SCORRETTO RAGIONEVOLMENTE PREVEDIBILE
Non usare la morsa autocentrante per eseguire lavori di tornitura.
Non montare componenti non conformi alle specifiche.
Non apportare modifiche non autorizzate.
Non usare in aree a rischio di esplosione.

" EErw

4. Montaggio
& Personale specializzato in lavori meccanici

4.1. SUL BANCO MACCHINA
M 4x staffe di fissaggio (n. art. 363081 80), panno per la pulizia.

www.hoffmann-group.com
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GARANT Morsa autocentrante XTRIC

Fig. 2: Morsa autocentrante per banco macchina

1. Pulire il banco macchina e la parte inferiore della morsa autocentrante.

2. Posizionare la morsa autocentrante sul banco macchina.

3. Applicare le staffe di fissaggio e avvitarle al banco macchina usando I'apposito

set di fissaggio.

4.2, SU GARANT ZEROCLAMP

M Chiave a brugola Dim. 6 e 8, piastra di adattamento (n. art. 363080) per
GARANT ZeroClamp, perno di serraggio (scegliere un modello adatto all'unita
di serraggio), panno per la pulizia

Fig. 3: Morsa autocentrante con GARANT ZeroClamp

1. Pulire la parte inferiore della morsa autocentrante, i due lati della piastra di adat-
tamento (n. art. 363080) e la parte superiore dell’'unita di serraggio.

Avvitare il perno di serraggio nella piastra di adattamento.

Posizionare la piastra di adattamento sulla morsa autocentrante e avvitarla

(4 x viti incluse nella fornitura).

4.2.1. Montaggio diretto su GARANT ZeroClamp

@ Possibile solo con le varianti 125L e 125XL.

AVVISO! | bulloni di fissaggio per ZeroClamp sono troppo lunghi nella loro
forma originale per essere utilizzati direttamente. > Filettare i bulloni fino
a un massimo di accorciare la lunghezza di inserimento di 19 mm dalla su-
perficie di contatto.

1. Pulire la parte inferiore del morsetto centrale.

2. Svitare le viti di fermo dai fori.

3. Awvitare i bulloni di fissaggio nel morsetto centrale.

O
—
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» Morsetto centrale montato su GARANT ZeroClamp.

4.3. SUL SISTEMA DI POSIZIONAMENTO LANG

M Chiave a brugola Dim. 8, perno di serraggio per Quick-Point 52, panno per la
pulizia.

wn

wm

Fig. 4: Morsa autocentrante per Quick-Point

1. Pulire la parte inferiore della morsa autocentrante e la parte superiore del Quick-
Point.

D
(@)

2. Avvitare il perno di alloggiamento per Quick-Point alla morsa autocentrante.
4.4. MORSA AUTOCENTRANTE 50XSE PER EROWA ITS 50

Fig. 5: Morsa autocentrante 50XSE per EROWA ITS 50

1. Pulire il perno di appoggio e la parte superiore di ITS 50.
2. Avvitare il perno di alloggiamento per ITS 50 al disco.
4.5. SISTEMA DI CAMBIO RAPIDO DELLE GANASCE RIPORTATE

M Panno per la pulizia, ganasce riportate

Tab. 2: Montaggio e smontaggio delle ganasce riportate

1. Pulire le interfacce della morsa autocentrante e le ganasce riportate.

2. Inserire la ganascia riportata nella guida a coda di rondine e spingerla verso il
basso con l'aiuto delle lamiere a molla.

3. Smontare la ganascia riportata tirandola dalla parte inferiore o sollevandola con
un giravite.

5. Impostazioni

5.1. IMPOSTAZIONE DEL CENTRO
M Chiave a brugola Dim. 3, chiave per ghiere (n. art. 628600 2) diritta

0

Fig. 6: Impostazione del centro

1. Allentare la vite di bloccaggio con l'aiuto della chiave a brugola.
2. Effettuare I'impostazione desiderata usando la chiave per ghiere.
» Rispettare la direzione in base all'incisione riportata sulla morsa autocentran-
te.
3. Serrare la vite di bloccaggio con la chiave a brugola.
5.2, SERRAGGIO INTERNO
M Chiave a brugola Dim. 5



Tab. 3: Passaggio al serraggio interno

1. Svitare le madreviti dal mandrino usando la chiave a brugola.

2. Ruotare entrambe le madreviti di 180°.

3. Inserire le madreviti nella guida e avvitarle al mandrino in maniera simmetrica
utilizzando la chiave a brugola.

6. Utilizzo

@ Serrare solamente pezzi con un errore di parallelismo massimo di 10 primi nella
morsa autocentrante senza compensazione angolare.

Serrare pezzi con un errore di parallelismo >10 primi nella morsa autocentrante
con compensazione angolare.

6.1. SERRAGGIO DEL PEZZO

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.

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

M Chiave dinamometrica con cricchetto a innesto da 1/2 pollici, bussola da 1/2
pollici per esagono esterno Dim. 10
1. Preposizionare le ganasce riportate in modo approssimativo usando la scala gra-
duata laterale.

2. Inserire il pezzo simmetricamente rispetto alle due ganasce riportate.
3. Effettuare il serraggio utilizzando la chiave dinamometrica con la coppia deside-
rata.

Tab. 4: Serraggio di pezzi piu stretti

Serrare i pezzi piu stretti o della stessa larghezza delle ganasce riportate posizionan-
doli simmetricamente nella morsa autocentrante.

Tab. 5: Serraggio di pezzi piu larghi

Serrare i pezzi piu larghi rispetto alle ganasce riportate posizionandoli simmetrica-
mente sull'intera larghezza delle ganasce della morsa autocentrante.

7. Manutenzione
& Personale specializzato in lavori meccanici

7.1. ATTIVITA DI MANUTENZIONE

Se la morsa autocentrante non viene lubrificata, si pud avere una perdita della
forza di serraggio di circa il 50%.

intervallo | intervento——|Capitolo |

50h Lubrificazione man-  Lubrificazione mandrino [ Pagi-
drino na 41]

50h Lubrificazione delle  Lubrificazione delle guide [ Pa-
guide gina 41]

All'inizio di ogni turno Controllare che la morsa autocentrante non presenti
danni né imperfezioni evidenti sulla parte esterna e che
funzioni correttamente. Controllare che i bordi e le gui-
de non presentino segni di usura. Pulire in caso di spor-
cizia.

Tab. 6: Attivita di manutenzione

Non sono necessarie attivita specifiche per quanto riguarda l'ispezione e la ripa-
razione.

7.2, LUBRIFICAZIONE MANDRINO
M Panno per la pulizia, grasso per macchine, pennello, chiave a brugola Dim. 5

%!ﬂm ] C) ] L\\ﬁ
A i B
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Fig. 7: Lubrificazione mandrino

1. Pulire il mandrino.

2. Applicare il grasso per macchine sul mandrino (posizione 1 e 2) usando il pennel-
lo.

3. Muovere le madreviti avanti e indietro lungo I'intero campo di serraggio ruotan-
do il mandrino con l'aiuto della chiave a brugola.

7.3. LUBRIFICAZIONE DELLE GUIDE

M Panno per la pulizia, grasso per macchine, pennello, chiave a brugola Dim. 5

max. 8SNm==2SkN [

il

Fig. 8: Lubrificazione delle guide

1. Pulire le guide.

2. Applicare il grasso per macchine sulle guide (vedi posizione da 1 a 6) usando il
pennello.

3. Muovere le madreviti avanti e indietro lungo I'intero campo di serraggio ruotan-
do il mandrino con l'aiuto della chiave a brugola.

8.  Pulizia

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. Pulire la morsa
autocentrante usando un apposito panno per la pulizia.

9. Stoccaggio

Riporre la morsa autocentrante prestando attenzione a non danneggiare il corpo ba-
se né i componenti sporgenti. Usare un supporto di legno, gomma o plastica. Prima
di uno stoccaggio prolungato, effettuare una pulizia profonda della morsa autocen-
trante e predisporla per la conservazione (vedi Lubrificazione mandrino [ Pagi-

na 41] e Lubrificazione delle guide [ Pagina 41]). Coprirla infine con un telone per
proteggerla dalla polvere e dallo sporco intenso.

10. 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. Prediligere il riciclaggio allo smaltimento. Contattare il
servizio clienti di Hoffmann Group.

www.hoffmann-group.com
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11.  Ricambi

Usare esclusivamente ricambi e pezzi soggetti a usura originali.

12.  Dati tecnici
12.1. MORSA AUTOCENTRANTE

Larghezzain 50 50 50 50 50
mm

Lunghezza in 96 96 110 125 125
mm

Altezza in 35 74,7 35 35 35
mm

Angolodi - - - 5 +2
oscillazione

in®

Peso in kg 1,421 23 1,704 1,786 1,780
Forzadiser- 16 16 16 16 16
raggio mas-

sima in kN

Coppia mas- 40 40 40 40 40
simain Nm

Dim.—Jsoxs Jsoxsp Jsos lsosp_[som [somp
Larghezza 80 80 80 80 80 80
inmm

Lunghezza 136 136 170 170 220 220
inmm

Altezzain 40 40 40 40 40 40
mm

Angolo di - +2 = +2
oscillazio-

nein°®

Pesoin kg 2.700 2.700 3.240 3.228 3.942 3.930
Forza di 25 25 25 25 25 25
serraggio

max. in kN

Coppia 85 85 85 85 85 85
max. in

Nm
[Dim. _[125XS_[125XSP[1255 _[1255P_[125M _[125MP [125L _[125XL |

Lar- 125 125 125 125 125 125 125 125
ghezza

inmm

Lun- 186 186 220 220 270 270 320 370
ghezza

inmm

Altezza 54 54 54 54 54 54 54 54
inmm

Angolo - +2 - +2 - +2 - -
di oscil-

lazione

in®

Pesoin 7,838 7,833 8924 8921 10,533 10,530 12,054 13,663
kg

Forzadi 32 32 32 32 32 32 32 32
serrag-

gio

massi-

main

kN

Coppia 130 130 130 130 130 130 130 130
massima

in Nm

12.2. DIAGRAMMA DELLA FORZA DI SERRAGGIO

40

. )
30 @

25

S

Forza di serraggio in kN

20 40 60 80 100 120 140 160

Coppiain Nm

1 Dim. 50
2 Dim. 80
3 Dim. 125

12.3. APERTURE
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Fig. 9: Posizionamento per il serraggio standard
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Fig. 10: Ganasce ruotate

Standard 0-22 0-51
Tornita 49 - 65 49 - 94
Ganasce sfalsate 20-36 20-65
Ganasce sfalsate, tornite 35-51 35-80
Ganascia intermedia standard - N

Ganascia intermedia, tornita - N

Ganascia intermedia,ganasce - -

sfalsate

Ganascia intermedia, ganasce - -

sfalsate, tornite

1x standard 27,5-43,5 275-725
1x tornita**

1x ganascia sfalsata, 27,5-43,5 27,5-72,5

1x ganascia sfalsata, tornita

[ Jeoxsosp[sosm_Jsomiwe

Standard 0-42 0-76 0-126

Tornita 74-110 74 - 144 74-194
Ganasce sfalsate 29-65 29-99 29-149
Ganasce sfalsate, tornite 51-87 51-121 51-171



S ks e Jaosis[somiwe) |

Ganascia intermedia - 6-29,5 6-54,5
standard

Ganascia intermedia, tor- - 40-63,5 40 - 88,5
nita

Ganascia intermedia,ga- - 17,5-41 17,5 - 66
nasce

sfalsate*

Ganascia intermedia, ga- - 28,5-52 28,5-77
nasce

sfalsate, tornite

1x standard 40-76 40-110 40 - 160
1x tornita**

1x ganascia sfalsata, 40-76 40-110 40 - 160
1x ganascia sfalsata,

tornita

Standard 0-60 0-94 0-144
Tornita 92 - 146 92 -180 92-230
Ganasce sfalsate 35-89 35:=1123 35-173
Ganasce sfalsate, tornite 63-117 63-151 63-201
Ganascia intermedia - 6-37 6-62
standard

Ganascia intermedia, tor- - 49 - 80 49-105
nita

Ganascia intermedia,ga- - 20,5-51,5 20,5-76,5
nasce

sfalsate*

Ganascia intermedia, ga- - 34,5-55,5 34,5-90,5
nasce

sfalsate, tornite

1x standard 49-103 49 -137 49-187
1x tornita**

1x ganascia sfalsata, 49-103 49 -137 49-187

1x ganascia sfalsata,
tornita

* per ciascun punto di serraggio / ** nessuna morsa autocentrante
12.4. GANASCE RIPORTATE TENERE

Non modificare le ganasce riportate tenere in acciaio o in alluminio nella zona trat-
teggiata.

/L)

a
A

| L1/

Per le ganasce riportate in alluminio si applica un valore massimo ridotto, sia per la
coppia di serraggio che per la forza di serraggio.

Ainmm 80 120 160
Binmm 42 50 66
Hinmm 24 28 38
ainmm 50 80 125
hinmm 12 14 19
Forza di serraggio 5 10 20

massima in kN per
ganasce riportate
tenere

Coppia di serraggio 12,5 34 82,5
massima in Nm per

ganasce riportate

tenere

12.5. MANDRINO PER GANASCE RIPORTATE CENTRALI

I mandrini dispongono di un’interfaccia specifica per il montaggio di ganasce riporta-
te in posizione centrale, nonché della compensazione necessaria per serrare contem-
poraneamente due pezzi. La differenza della lunghezza di serraggio dei due pezzi
non deve superare la corsa di compensazione.

Corsa di compensazione 4 4
assiale Lin mm

www.hoffmann-group.com
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1. Opce upute

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

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.

Simboli upozorenja

A OPASNOST

/A  UPOZORENJE

A OPREZ

| NAPOMENA

QR kod za daljnje informacije o proizvodu

https://hog.tools/man-xtric

1.1. OBJASNJENJE POJMOVA

Pojam ,Stezni uredaj” koji se koristi u ovim uputama za rukovanje odnosi se na
centri¢nu stegu.

2. Pregled uredaja

SI. 1:SI. Pregled uredaja

1 Osnovno tijelo 5 Matica za vreteno s desnim
navojem (kruti ili klatni)
2 Vreteno A Sirina
3 Matica za vreteno s lijevim B Duljina
navojem (kruti)
4 Lezaj vretena s podesavanjem C Visina
sredista

= Dvije pomi¢ne matice za vreteno mogu se pomicati jedna naspram druge
pomocu vretena.

m Uz podesavanje sredista, srediste obratka moze se korigirati za £0,5 mm.

3. Sigurnost
3.1.  OSNOVNE SIGURNOSNE UPUTE

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.

2. NAMJENSKA UPOTREBA
Stezni uredaji za ugradnju u stroj namijenjen za glodanje.
Za stezanje obradaka u sirovom stanju ili djelomi¢no obradenih obradaka.
Stezanje razlicitih obradaka s razli¢itim dizajnom i nasadnim celjustima.

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

3.3. NEPROPISNA UPOTREBA

m  Ne koristiti centri¢nu stegu za tokarenje.

m  Ne montiraju se komponente koje ne odgovaraju specifikacijama.
u

u

- e w

Ne raditi preinake na vlastitu ruku.
Uporaba u potencijalno eksplozivnim podru¢jima nije dopustena.

3.4. OSOBNA ZASTITNA OPREMA

Pridrzavajte se nacionalnih i regionalnih propisa za sigurnost i sprje¢avanje nezgoda.

Zastitna odjeca, kao sto je zastita za stopala i zastitne rukavice, mora se odabrati i

staviti na raspolaganje sukladno ocekivanim rizicima kod odgovarajucih aktivnosti.

3.5. OBVEZE OPERATERA

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

propisa i odredbi te sljedecih napomena:

m Nacionalniiregionalni propisi za sigurnost, sprjeavanje nezgoda i zastitu
okolisa.

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

m Potrebna oprema za zastitu na radu mora biti dostupna.

m  Upucenost i $kolovanje o rukovanju centric(nom stegom.

m  Centri¢nu stegu treba postaviti i koristiti uz odgovarajuce osvjetljenje.

3.6. KVALIFIKACIJA OSOBA

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

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

uredaju.

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

Djelatnost Obucena osoba Stru¢no mehanicarsko
osoblje

Stru¢no mehanicarsko osoblje

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

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

3.7. 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.

3.8. TRANSPORT

Centricnom stegom je potrebno rukovati bez da se trese. Potrebna je upotreba
transportnog sredstva dovoljnih dimenzija.

/\ UPOZORENJE

Visedi tereti

Prilikom podizanja i transporta steznog uredaja postoji opasnost po Zivot i opasnost

od prignjecenja putem dijelova opreme koji padaju ili se nekontrolirano prevrnu.

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

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

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

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

4, Montaza

& Stru¢no mehanicarsko osoblje

4.1. NA STOLU ZA OBRADU
M 4 x kontinuirano namjestiva stega (br. 363081 80), krpa za ¢is¢enje i poliranje.

www.hoffmann-group.com
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GARANT XTRIC centri¢na stega

SI. 2: Centri¢na stega za stol za obradu

1. Ocistiti donju stranu stola za obradu i centri¢ne stege.

2. Centri¢nu stegu postaviti na stol za obradu.

3. Postaviti kontinuirano namjestive stege i pricvrstiti ih na stol za obradu pomocu

odgovarajuceg pribora za pric¢vric¢ivanje.

4.2, NA GARANT ZEROCLAMP

M Klju¢ s unutarnjim Sesterokutom veli¢ine 6 i 8, adapterska ploca (br. 363080) za
GARANT ZeroClamp, stezni vijak (odabrati prikladan za stezni modul), krpa za
ciscenje i poliranje

SI. 3: Centri¢na stega s GARANT ZeroClamp

1. Ocistiti donju stranu centri¢ne stege, obje strane adapterske ploce (br. 363080) i
gornju stranu steznog modula.

Uvrnuti stezne vijke u adaptersku plocu.

Postaviti adaptersku plo¢u (4 x vijci uklju¢eni u opseg isporuke) na centri¢nu
stegu i pri¢vrstiti je vijcima.

4.2.1. Izravna montaza na GARANT ZeroClamp

@ Moguce samo s varijantama 125L i 125XL.

NAPOMENA! Stezni vijak for ZeroClamp je predugacak u izvornom obliku
kako bi se mogao izravno koristiti. > Navoji postavite vijke na maks
skratite duljinu vijka od 19 mm od kontaktne povrsine.

1. Ocistite donju stranu sredisnje stezaljke.

2. Odvrnite vijke kompleta s boresa.

3. Zavrti Stezni vijak u Centri¢na stega.

O
—

> e (D % D) _ _. D
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»  Centri¢na stega montiran na GARANT ZeroClamp.

4.3. NA LANG SUSTAV ZA POZICIONIRANJE

M Klju¢ s unutarnjim $esterokutom veli¢ine 8, stezni vijak za Quick-Point 52, krpa
za Cis¢enje i poliranje.

wn

wm

SI. 4: Centri¢na stega za Quick-Point

1. Odistiti donju stranu centri¢ne stege i gornju stranu Quick-Pointa.
2. Zavrnuti prihvatne svornjake za Quick-Point na centri¢nu stegu.

D
(@)

4.4. CENTRICNA STEGA 50XSE ZA EROWA ITS 50

SI. 5: Centri¢na stega 50XSE za EROWA ITS 50

1. Odistiti vijke i gornju stranu ITS 50.

2. Zavrnuti prihvatne svornjake za ITS 50 na prihvat.

4.5. SUSTAV ZA BRZU IZMJENU NASADNE CELJUSTI
M Krpa za ¢is¢enje i poliranje, nasadna celjust

Tab. 2: Montaza i demontaza nasadne celjusti

1. Ocistiti prihvate centricne stege i nasadne Celjusti.

2. Zakaciti nasadnu celjust u prihvat obila lastinog repa i pritisnuti opruzne ploce.

3. Zademontazu povudi donju stranu nasadne Celjusti ili je podignuti pomocu
odvijaca.

5. Postavke

5.1. POSTAVKE CENTRA

M Klju¢ s unutarnjim $esterokutom veli¢ine 3, ravni klju¢ za matice s dvije ¢eone
rupe (br. 628600 2)

"

Sl. 6: Postavke centra

1. Stezni vijak otpustiti klju¢em s unutarnjim Sesterokutom.
2. Pomocu klju¢a za matice s dvije ¢eone rupe napraviti zeljenu postavku.
»  Obratiti pozornost na smjer postavljanja prema gravuri na centri¢noj stegi.
3. Stezni vijak zategnuti klju¢em s unutarnjim Sesterokutom.
5.2, UNUTARNJE STEZANJE

M Klju¢ s unutarnjim esterokutom veli¢ine 5



Tab. 3: Pretvorba u unutarnje stezanje

1. Odviti matice za vreteno s vretena pomocu kljuca s unutarnjim Sesterokutom.

2. Obje matice za vreteno okrenuti za 180°.

3. Potrebno je uvuci matice za vreteno u vodilicu i pomocu kljuca s unutarnjim
Sesterokutom simetri¢no zavrnuti na vreteno.

6. Rukovanje
Smiju se stegnuti samo obratci s maksimalnom pogreskom paralelnosti od 10
kutnih minuta u centricne stege bez kompenzacije kuta.
Smiju se stegnuti obratci pogreskom paralelnosti >10 kutnih minuta u centri¢ne
stege s kompenzacijom kuta.

6.1. STEZANJE OBRATKA

NAPOMENA

Stegnuti obradak

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

»  Obradak ne smije skliznuti ili ispasti zbog nedovoljne sile stezanja.

M Momentni klju¢ s uticnom ra¢nom od 1/2 cola, nastavak za nasadni klju¢ od 1/2
cola za vanjski Sesterokut veli¢ine 10
1. Nasadne celjusti potrebno je unaprijed grubo postaviti uz pomo¢ bo¢nog
skaliranja.
2. Obradak treba postaviti simetri¢no izmedu nasadnih celjusti.
3. Stegnuti na Zeljen moment stezanja pomoc¢u moment kljuca.

Tab. 4: Stezanje malih obradaka

Obratke koji su uzi ili jednaki nasadnim celjustima treba stezati simetri¢no u
centri¢noj stegi.

Tab. 5: Stezanje sirokih obradaka
Obratke koji su Siri od nasadnih celjusti treba stezati simetri¢no po cijeloj Sirini
Celjusti u centri¢noj stegi.

7. Odrzavanje

& Stru¢no mehanicarsko osoblje

7.1. RADNJE ODRZAVANJA
@ Centricna stega bez mastiima gubitak sile stezanja od oko 50%.

interval —————itjers | poglavije

50 h Uklanjanje vretena Uklanjanje vretena
[ Stranica 47]

50 h Podmazivanje vodilica Podmazivanje vodilica
[ Stranica 47]

Prije pocetka svake smjene Provijeriti vidljivu vanjsku Stetu, nedostatke i
operativnost centri¢ne stege. Rubove i vodilice
provjeriti za znakove istroSenosti. Ocistiti ako se
zaprljaju.

Tab. 6: Radnje odrzavanja

@ Za pregled i popravak nisu potrebne nikakve posebne radnje.

7.2, UKLANJANJE VRETENA
M Krpa za ¢is¢enje i poliranje, strojna mast, kist, klju¢ s unutarnjim Sesterokutom

veli¢ine 5
) (2)

%ﬁﬁj 1 CT) | N
A i B
piﬂm - JL [ (HA

Sl. 7: Uklanjanje vretena

1. Odistiti vreteno.

2. Pomocu kista strojnu mast nanijeti na polozaje vretena 1 2.

3. Pomaknuti matice za vreteno naprijed-natrag preko cijelog podrucja stezanja
okretanjem vretena pomocu klju¢a s unutarnjim Sesterokutom.

7.3. PODMAZIVANJE VODILICA

M Krpa za ¢iS¢enje i poliranje, strojna mast, kist, klju¢ s unutarnjim Sesterokutom
veli¢ine 5

mean. 85Nm==25KN [

1]

SI. 8: Podmazivanje vodilica

1. Odistiti vodilice.

2. Pomocu kista strojnu mast nanijeti na vodilice. Vidi polozaje 1 do 6.

3. Pomaknuti matice za vreteno naprijed-natrag preko cijelog podrucja stezanja
okretanjem vretena pomocu klju¢a s unutarnjim Sesterokutom.

8. Cidenje

NAPOMENA

Ciscenje komprimiranim zrakom

Materijalna Steta zbog metalnih odvojenih cestica 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. Ocistiti centri¢nu stegu krpom za ¢iS¢enje i poliranje.

9. Skladistenje

Ne ostetiti osnovno tijelo i izbocene dijelove pri odlaganju centri¢ne stege. Koristiti
podlogu od drveta, gume ili plastike. Prije duzeg skladistenja temeljito ocistiti i
konzervirati centri¢nu stegu (vidi Uklanjanje vretena [ Stranica 47] i Podmazivanje
vodilica [ Stranica 47]) i zastititi ceradom od prasine i grube prljavstine.

10. Odlaganje u otpad

Pridrzavati se nacionalnih i regionalnih propisa za zastitu okolisa i zbrinjavanja radi
pravilnog odlaganja ili recikliranja. Odvojiti metale, nemetale, kompozitne materijale
i pomoc¢ne materijale prema vrstama i odloziti ih na ekoloski prihvatljiv nacin.
Preporucuje se recikliranje opreme umjesto odlaganja u otpad. Kontaktirati
korisnicku podrsku tvrtke Hoffmann Group.

11.  Rezervni dijelovi
Upotrebljavati iskljucivo originalne rezervne i potro$ne dijelove.

www.hoffmann-group.com
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12. Tehnicki podaci
12.1.  CENTRICNA STEGA

Velicina — [s0xs—|s0Xse |son 505 |sosp |

Sirinaumm 50 50 50 50 50
Duljina u mm 96 96 110 125 125
Visinaumm 35 74,7 35 35 35
Kut klatnau® - - - - +2
Masa u kg 1,421 23 1,704 1,786 1,780
Maksimalna 16 16 16 16 16
sila stezanja

u kN

Maksimalni 40 40 40 40 40
okretni

moment u

Nm

Velicina |s0Ks |soxsp |sos [aosp _lsom_|somp
Sirinau 80 80 80 80 80 80
mm

Duljinau 136 136 170 170 220 220
mm

Visina u 40 40 40 40 40 40
mm

Kut klatna - +2 - +2
u®

Masaukg 2,700 2,700 3,240 3,228 3,942 3,930
Maks. sila 25 25 25 25 25 25
stezanjau

kN

Maks. 85 85 85 85 85 85
okretni

moment u

Nm

Velicina|125Xs_|125XSP 1255 _]1255P_|125M _[125MP [125L __[125XL |

Sirinau 125 125 125 125 125 125 125 125
mm

Duljina 186 186 220 220 270 270 320 370
umm

Visinau 54 54 54 54 54 54 54 54
mm

Kut - +2 - +2 - +2 - -
klatna u

o

Masau 7,838 7,833 8924 8921 10,533 10,530 12,054 13,663
kg

Maksim 32 32 32 32 32 32 32 32
alnassila

stezanja

u kN

Maksim 130 130 130 130 130 130 130 130
alni

okretni

moment

uNm

12.2. DUJAGRAM SILE STEZANJA

40

. 3
< 2
x~
>
25
5
c
5 . (1
[0}
o
w 15
)
iz 10
5
© 20 40 60 80 100 120 140 160
Okretni moment u Nm
1 Veli¢ina 50
2 Veli¢ina 80
3 Veli¢ina 125

12.3. RASPON STEZANJA

||u||u||||||||||u||u||u||||||| TTT 77T |I|u|||u||||||||||u||u||u||u||

[ J

4Nm

SI. 9: Konstrukcija za standardno stezanje

Sz

N T, ‘

E J

4Nm

S | S ——— —

SI. 10: Okrenuta konstrukcija

Standard 0-22 0-51

Okrenuto 49-65 49-94
Zamaknute celjusti 20-36 20-65
Zamaknute celjusti, okrenute 35-51 35-80

Standardna sredisnja celjust - -
Okrenuta sredisnja celjust - -
Sredisnja celjust, zamaknute - -
Celjusti

Sredi$nja Celjust, zamaknute - -
Celjusti, okrenute

1x standardno 27,5-43,5 27,5-725
1x okrenuto **
1x zamaknuta Celjust 27,5-43,5 27,5-725

1x zamaknuta Celjust, okrenuta

| Teososp_[sosmJsomiwe

Standard 0-42 0-76 0-126
Okrenuto 74-110 74-144 74-194
Zamaknute celjusti 29 - 65 29-99 29-149



Taoksosp Jaosisp[somie) |

Zamaknute celjusti, 51-87 51-121 51-171
okrenute

Standardna sredisnja - 6-29,5 6-54,5
Celjust

Okrenuta sredisnja - 40-63,5 40 - 88,5
Celjust

Sredisnja celjust, - 17,5-41 17,5-66
zamaknute

celjusti *

Sredisnja celjust, - 28,5-52 28,5-77
zamaknute

Celjusti, okrenute

1x standardno 40-76 40-110 40-160
1x okrenuto **

1x zamaknuta celjust 40-76 40-110 40-160
1x zamaknuta celjust,

okrenuta

Standard 0-60 0-94 0-144
Okrenuto 92-146 92-180 92-230
Zamaknute celjusti 35-89 35-123 35-173
Zamaknute Celjusti, 63-117 63-151 63-201
okrenute

Standardna sredisnja N 6-37 6-62
Celjust

Okrenuta sredisnja - 49-380 49-105
Celjust

Sredisnja celjust, - 20,5-51,5 20,5-76,5
zamaknute

Celjusti *

Sredisnja celjust, - 34,5-55,5 34,5-90,5
zamaknute

Celjusti, okrenute

1x standardno 49-103 49-137 49-187
1x okrenuto **

1x zamaknuta celjust 49-103 49-137 49-187

1x zamaknuta celjust,
okrenuta

* po mjestu stezanja / ** bez stege za srediste
12.4. MEKANE NASADNE CELJUSTI
Mekane nasadne ¢eljusti od ¢elika ili aluminija ne obradivati u zasjenjenom podrucju.

| [L/L

777
N

Za nasadne celjusti od aluminija vrijedi smanjeni maksimalni moment stezanja i
smanjena maksimalna sila stezanja.

Velicina so _______[so 15

Aumm 80 120 160
Bumm 42 50 66
Humm 24 28 38
aumm 50 80 125
humm 12 14 19
Maksimalna sila 5 10 20
stezanja u kN za

mekane

nasadne celjusti

Maksimalni 12,5 34 82,5

moment stezanja u
Nm za mekane
nasadne celjusti

12.5.  VRETENA ZA NASADNE CELJUSTI U SREDINI

Vretena imaju prihvat za montazu nasadnih ¢eljusti u sredini i izjednacavanje za
stezanje dva obratka u isto vrijeme. Razlika u duljini stezanja dva obratka ne smije
premasiti putanju izjednacavanja.

e R T
Aksijalna putanja 4 4

izjednacavanje L u mm

www.hoffmann-group.com
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GARANT XTRIC centruojantis spaustuvas

Turinys

1.

Bendrieji nurodymai

1.1. Terminy paaiskinimas

Irenginio apzvalga

Sauga
3.1. Esminés saugos nuorodos
3.2 Naudojimas pagal paskirtj
33. Netinkamas naudojimas
34. Asmens apsaugos priemonés
3.5. Eksploatuotojo pareigos
3.6. Personalo kvalifikacija
3.7. Apsauginiai jrenginiai
3.8. Transportavimas
Surinkimas
4.1. Ant stakliy stalo
4.2. Ant GARANT ZeroClamp
4.2.1. Tiesiogiai montuojamas j GARANT ZeroClamp
4.3. Nustatyti LANG padétj
4.4. Centruojantis spaustuvas 50XSE, skirtas EROWA ITS 50
4.5. Uzdedamy kumsteliy greitojo keitimo sistema
Nuostatos
5.1. Centro nustatymas
5.2. Vidinis uzspaudimas
Valdyma
6.1. Ruosinio uzspaudimas

Techniné prieziara

7.1. Techninés priezitros veiksmai

7.2. Sutepti suklj

7.3. Tepalo kreipianciosios

Valymas

Laikymas

Utilizavimas

Atsarginés dalys

Techniniai d y

12.1. Centruojantis spaustuvas.

12.2. Uzspaudimo jégos diagrama

123. Uzspaudimo plotis

12.4. Minksti kei¢iami kumsteliai

12.5. Suklys uzdedamiems kumsteliams viduryje
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1. Bendrigji nurodymai
Perskaitykite naudojimo instrukcija, atkreipkite démesj j pastabas, laikykités
tolesniy nurodymuy ir visada ja laikykite pasiekiamoje vietoje.

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

Ispéjimo simbolis

A PAVOJUS
A ISPEJIMAS

Nurodo pavojy, 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 pavojuy, kuris, jei jo nebus
iSvengta, gali sukelti materialinés zalos.

| PRANESIMAS

@ Nurodo naudingus patarimus ir
rekomendacijas, taip pat informacija,
reikalingg efektyviai eksploatacijai be
trikéiy.

QR kodas i$samesnei informacijai apie gaminj gauti

https://hog.tools/man-xtric

1.1. TERMINY PAAISKINIMAS
Sioje naudojimo instrukcijoje vartojamas terminas ,uzspaudimo priemoné” reiskia
trijy kumsteliy tekinimo griebtuva.

2. renginio apzvalga

Pav. 1: Pav. prietaiso apZvalga

1 pagrindo 5 Suklio verzlg, desininis sriegis
(fiksuota arba paslanki)
2 Suklys A Plotis
3 Suklio verzlé, kairinis sriegis B llgis
(fiksuota)
4 Suklio guolis su centravimo C  Aukstis
nustatymu

= Dvijudancios suklio verzlés gali bati pastumtos viena pries kit suklio pagalba.
= Nustatant ruosinio centrg galima pakoreguoti 0,5 mm.

3. Sauga
3.1. ESMINES SAUGOS NUORODOS

/\ 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.

3.2, NAUDOJIMAS PAGAL PASKIRT]

m UZzspaudimo priemonés, skirtos montuoti frezavimo staklése.

= Apdorotiems ar i$ dalies apdorotiems ruosiniams uzspausti.

® Jvairiy ruosiniy uzspaudimas naudojant skirtingas versijas ir virsutinius
kumstelius.

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

3.3. NETINKAMAS NAUDOJIMAS

®  Nenaudokite centravimo spaustuvy sukimui.

= Néra komponenty, neatitinkanciy specifikacijy.

m  Savavaliskai nedarykite jokiy pakeitimy.

= Nenaudokite potencialiai sprogiose atmosferose.

3.4. ASMENS APSAUGOS PRIEMONES

Laikykités nacionaliniy ir regioniniy saugumo ir nelaimingy atsitikimy prevencijos
taisykliy. Apsauginius drabuzius, pvz., avalyne ir apsaugines pirstines, reikia pasirinkti
ir jomis apsirapinti priklausomai nuo galimos rizikos, kurig kelia atitinkama veikla.
3.5. 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 pasirtpinti batinomis apsaugos priemonémis.

Privalu Zinoti, kaip naudoti kélimo magneta.

m  Centruojancio spaustuvo su pakankamu ap3vietimu pastatymas ir naudojimas.
3.6. PERSONALO KVALIFIKACUJA

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

Instruktuotas asmuo Asmenys, kurie yra mokomi pagal sias
naudojimo instrukcijas ir yra apmokyti
atlikti atitinkama prietaiso veiklos
diagnostika.

Kvalifikacija / i$silavinimas mechanikos
srityje pagal nacionalinius teisés aktus.

m Instruktuotas asmuo Mechanikos specialistai

Mechanikos specialistai

Veikimas X X
Leskoti trikdziy - X
Pasalinti trikdzius 5 X
Nustatyti, nustatyti = X
Techniné priezilra - X
Eksploatacijos nutraukimas - X

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

3.7. APSAUGINIAI |JRENGINIAI

Prie$ kiekviena naudojima patikrinkite stakliy, kuriose sumontuotas spaustuvas,

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

spaustuvas tinkamai pritvirtintas.

®  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 prieziaros ir remonto darbus, masina turi bati
sustabdyta avarinio sustabdymo (NOT-HALT) mygtuku.

3.8. TRANSPORTAVIMAS

Centruojantis spaustuvas naudojamas nevibruoja. Naudokite tinkamo dydzio
transportavimo priemones.

A\ ISPEJIMAS

Kintamosios apkrovos

Keliant ir gabenant uzspaudimo jtaisg, kyla pavojus gyvybei ir sveikatai dél

krentanciy ir nekontroliuojamai besisukanciy detaliy ar jrangos.

» Keliant, transportuojant ir nuleidZiant negalima vaiks¢ioti po pakabinamais
kroviniais.

»  Patikrinkite, ar tvirtinimo priemonés patvarios, nespauskite i$sikisusiy
komponenty.

»  Naudokite tik leistinus keltuvus ir pakankamos apkrovos keltuvus.

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

4. Surinkimas

& Mechanikos specialistai

4.1. ANT STAKLIY STALO
M 4 uzverzimo varztai (Nr. 363081 80), valymo 3luosteé.

Pav. 2: Centruojantis spaustuvas stakliy stalui
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GARANT XTRIC centruojantis spaustuvas

1. Nuvalykite stakliy stalo ir centruojancio spaustuvo apacia. 4.4, CENTRUOJANTIS SPAUSTUVAS 50XSE, SKIRTAS EROWA ITS
2. Uzdékite centruojantj spaustuvg ant stakliy stalo. 50
3. Uzdékite uzverzimo griebtuva ir prisukite prie stakliy stalo naudodami atitinkama
tvirtinimo priemoniy komplekta.
4.2, ANT GARANT ZEROCLAMP
M Vidinis Sesiabriaunis raktas, dyd. 6 ir 8, adapterio ploksté (Nr. 363080), skirta
GARANT ZeroClamp, tvirtinimo varztas (pasirinkite taip, kad jis atitikty
uzspaudimo elementq), valymo $luosté

Pav. 5: Centruojantis spaustuvas 50XSE, skirtas EROWA ITS 50
1. Nuvalyti kaiscius ir ITS 50 virsy.
2. Tvirtinimo kaisciai, skirti ITS 50 pritvirtinti naudojant laikiklj.
1. Nuvalykite centravimo spaustuvo apacia, abi adapterio plokstés puses (Nr. 4.5. UzDEDAMU KUMSTELIU GREITOJO KEITIMO SISTEMA
363080) ir uzspaudimo elemento virsy. . L. . Lo
M Valymo $luosté, uzdedami kumsteliai

Pav. 3: Centruojantis spaustuvas su GARANT ZeroClamp

2. |sukite tvirtinimo varztus j adapterio plokste.
3. Adapterio ploksté (4 x j komplekte esancius varztus) uzdékite ant centruojancio
spaustuvo ir priverzkite.

4.2.1. Tiesiogiai montuojamas j GARANT ZeroClamp

@ Galima rinktis i$ 125L ir 125XL varianty.

PRANESIMAS! ZeroClamp tvirtinimo varztai yra per ilgi, kad juos buty
galima naudoti tiesiogiai. > Srieginiai varztai iki maks. Sumazinkite 19 mm
varzto ilgji nuo atraminio pavirsiaus.

1. I3valykite iScentrinio jtempiklio apacia.

2. Atsukite srieginius kaiscius is skyliy.

3. |sukite jtempimo varZta  centrinj jtempimo jtaisa. Lent. 2: Uzdedamy kumsteliy montavimas ir demontavimas
»  Centrinis jtempiklis sumontuotas ant GARANT ZeroClamp. 1. Nuvalykite centruojancio spaustuvo ir uzdedamy kumsteliy sgsajas.
4.3. NUSTATYTI LANG PADET[ 2. Uzdedama kumstelj jkabinkite j uodega ir prispauskite virs spyruokliniy ploksciy.

3. Norédami iSardyti, patraukite uz apatinés uzdedamo kumstelio pusés arba
nuimkite naudodami atsuktuva.

5. Nuostatos

5.1. CENTRO NUSTATYMAS

M 3 dydzio Sesiabriaunis raktas, verzliaraktis su kiaurymeémis priekyje (Nr. 628600
2)

M Sesiabriaunis raktas 8 dyd., Quick-Point 52 skirti tvirtinimo varztai, valymo
Sluoste.
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Pav. 4: Centruojantis spaustuvas, skirtas Quick-Point Nin P> 0
o 2 b

1. Nuvalykite centruojancio spaustuvo verzlés apacig ir Quick-Point virsy. Q2 1.

2. Greitojo fiksavimo varzta prisukite prie centruojancio spaustuvo. D

Pav. 6: Centro nustatymas

1. Atsukite tvirtinimo varzta $esiabriauniu raktu.
2. Atlikite norima reguliavima verzliarakciu.
»  Atkreipkite démesj j nustatymo kryptj pagal graviravima ant centruojancio
spaustuvo.
3. Atsukite tvirtinimo varzta vidiniu $esiabriauniu raktu.

5.2. VIDINIS UZSPAUDIMAS
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Lent. 3: Pakeitimas j vidinj uzspaudimg

1. Atsukite suklio verzles naudodami Sesiabriaunj rakta.

2. Pasukite abi suklio verzles 180°.

3. Suklio verzles jsukite j kreipianciaja ir simetriskai prisukite prie suklio vidiniu

sesiabriauniu raktu.

6. Valdymas
Centravimo verzlémis be kampo kompensavimo priverzkite tik tuos ruosinius,
kuriy maksimali lygiagretumo paklaida yra 10 kampo minuciy.
Centravimo verzlémis be kampo kompensavimo priverzkite tik tuos ruosinius,
kuriy maksimali lygiagretumo paklaida yra >10 kampo minuciy.

6.1. RUOSINIO UZSPAUDIMAS

PRANESIMAS

Uzspaustas ruosinys

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

»  Ruosinys neturi slysti ar iskristi dél nepakankamos uzspaudimo jégos.

M Dinamometrinis raktas su 1/2 colio terksle, 1/2 colio lizdas iSoriniam
sesiabriauniui, kurio dydis 10

1. 1S anksto uzdékite uzdedamus kumstelius naudodami Sonine skale.

2. |dékite ruosinj simetriskai tarp uzdedamy kumsteliy.

3. Naudodami dinamometrinj rakta, priverzkite norimu uzverzimo momentu.

Lent. 4: Siaury ruosiniy uzverzimas

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

Lent. 5: Placiy ruosiniy uzspaudimas

Ruosinius, kurie platesni uz uzdedamus kumstelius, reikia uzspausti simetriskai per visq
kumstelio plotj.

7. Techniné priezitra

& Mechanikos specialistai

7.1. TECHNINES PRIEZIUROS VEIKSMAI
Centruojantys spaustuvai naudojami be alyvos praranda mazdaug 50%

uzspaudimo jégos.
intervalas ————|Sprendimas —|Skyrius |
50h Sutepti suklj Suteptisuklj [ 53]
50 h Tepalo kreipianciosios Tepalo kreipianciosios [ 53]

Pries kiekvienos pamainos  Patikrinkite, ar centruojan¢iame spaustuve néra isoriniy

darbo pradzig pazeidimy, defekty ir ar Sis tinkamai veikia. Patikrinkite,
ar néra nusidéveéjimo Zymiy ant pjovimo briauny ir
kreipianciyjy. ISvalykite, jei yra nesvarumy.

Lent. 6: Techninés prieziaros veiksmai

@ Apzidrai ir remontui specialios veiklos nereikia.

7.2, SUTEPTI SUKL]
M Valymo $luosté, stakliy tepalas, teptukas, 5 dydzio SeSiabriaunis raktas

[
—{

r

-

)
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Pav. 7: Sutepti suklj
1. Nuvalyti suklj.
2. Teptuku sutepkite stakliy tepalu 1 ir 2 suklio padétis.

3. Perkelkite suklio verzles pirmyn ir atgal per visa uzspaudimo diapazong sukdami
veleng Sesiabriauniu raktu.

7.3. TEPALO KREIPIANCIOSIOS
M Valymo $luosté, stakliy tepalas, teptukas, 5 dydzio sesiabriaunis raktas

max. 85SNm==254N [

1]

Pav. 8: Tepalo kreipianciosios
1. Nuvalyti kreipianciasias.
2. Teptuku sutepkite stakliy tepalu zr. 1 ir 6 padét;.

3. Perkelkite suklio verzles pirmyn ir atgal per visa uzspaudimo diapazong sukdami
veleng sesiabriauniu raktu.

8. 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.
Nuvalykite centruojantj spaustuva valymo sluoste.

9. Laikymas

Pastatymo metu nepazeiskite bazinio korpuso ir kysanciy daliy. Naudokite pagrinda
i$ medzio, gumos ar plastiko. Pries sandéliuojant ilgesnj laika, kruop3ciai isvalykite ir
uzkonservuokite centruojantj spaustuva (zr. Sutepti suklj [ 53] ir Tepalo
kreipianciosios [ 53]) o nuo dulkiy ir purvo apsaugokite brezentu.

10.  Utilizavimas

Norédami tinkamai pasalinti ar perdirbti, laikykités nacionaliniy ir regioniniy aplinkos
apsaugos ir utilizavimo taisykliy. Atskirkite metalus, nemetalus, kompozitus ir
pagalbines medziagas pagal rasis ir Salinkite aplinkai tinkamu badu. Geriau perdirbti
nei utilizuoti. Susisiekite su Hoffmann Group klienty aptarnavimo tarnyba.

11.  Atsarginés dalys

Naudokite tik originalias atsargines dalis.

12. Techniniai duomenys

12.1.  CENTRUOJANTIS SPAUSTUVAS

[Dydis___[50Xs____[SOXSE___[s0H ___Jsos ___JsosP ]

Plotis mm 50 50 50 50 50
ligis mm 96 96 110 125 125
Aukstis mm 35 74,7 35 85} B5)
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GARANT XTRIC centruojantis spaustuvas

12.3.  UZSPAUDIMO PLOTIS

E Svyravimo - = = = +2 S:

kampas in ° -
en Svoris kg 1,421 2,3 1,704 1,786 1,780

Uzverzimo 16 16 16 16 16
jéga maks.
kN R e R e R A AR AR R A SRR RA AR R R
Sukimo 40 40 40 40 40
momentas [ }
maks. Nm
[Dydis _[80XS___[80XSP__[805____[80SP___[sOM ___[8OMP © o
Plotismm 80 80 80 80 80 80 —
llgismm 136 136 170 170 220 220

Pav. 9: Konstrukcija standartiniam uzspaudimo

Aukstis 40 40 40 40 40 40
i 2
Svyravimo - +2 - +2
kampas in °
Svoriskg  2.700 2.700 3.240 3.228 3.942 3.930
fr Uzverzimo 25 25 25 25 25 25 ‘ ‘
jéga maks. R REBARERERAREEARRER AR RS R AR AR AR RAREEERE R R RS Ee R R
kN
. Sukimo 85 85 85 85 85 85 E J
It momentas
maks. Nm —~
[Dydis _[125Xs [125X5P[1255 _[1255P [125M [125MP [125L _[125XL | -
h r Pav. 10: Tekinta konstrukcija
mm Standartas 0-22 0-51
llgis mm 186 186 220 220 270 270 320 370
| Tekintas 49-65 49 - 94
t Aukstis 54 54 54 54 54 54 54 54
mm Fiksuoti kumsteliai 20-36 20-65
Svyravi - 9 B +2 B 19 - = Fiksuoti pasukti kumsteliai 35-51 35-80
y
n | km° Standartinis centrinis kumstelis - -
ampas
in® Centrinis kumstelis, pasukamas - -
Svoris 7,838 7,833 8,924 8,921 10,533 10,530 12,054 13,663 Centrinis kumstelis, fiksuotas - -
n k9 Centrinis kumstelis, fiksuotas - -
O Uzverzi 32 32 32 32 32 32 32 32 kumstelis, pasukamas
mo jéga 1x standartinis 27.5-435 275-725
maks. 1x tekintas **
L 1x fiksuotas kumstelis, 27.5-435 27.5-725
Sukimo 130 130 130 130 130 130 130 130 o Sy g
momeknt pasukamas
as maks.
N [ [soxs(xsp) 805 (SP) 80M (MP)
OJE | 122.  UZSPAUDIMO JEGOS DIAGRAMA Standartas a2 0-76 0-126
Tekintas 74-110 74 - 144 74 -194
a0 Fiksuoti kumsteliai 29-65 29-99 29-149
I'O Fiksuoti pasukti 51-87 51-121 51-171
32 kumételiai
pd Standartinis centrinis - 6-29.5 6-54.5
_; 20 @ kumstelis
SV o . Centrinis kumstelis, - 40 -63.5 40 - 88.5
RN pasukamas
o 20 @ Centrinis kumstelis, - 17.5-41 17.5 - 66
g fiksuotas *
sk ’qﬁ) s Centrinis kumstelis, - 285-52 285-77
g fiksuotas
>:l\)l o kumstelis, pasukamas
1x standartinis 40-76 40-110 40 -160
Sl 5 1x tekintas **
1x fiksuotas kumstelis, 40-76 40-110 40 - 160
o 1x fiksuotas kumstelis,
20 40 60 80 100 120 140 160 paSukamaS
es Sukimo momentas Nm | [125X5(xsP)_[1255(SP) ___[125M(MP) |
Standartas 0-60 0-94 0-144
[ DielB Y Tekintas 92-146 92180 92-230
s 2 Dydis 80 Fiksuoti kumsteliai 35-89 35-123 35-173
¢ DIEls 122 Fiksuoti pasukti 63-117 63151 63-201
kumsteliai
Standartinis centrinis = 6-37 6-62
h u kumstelis



Centrinis kumstelis, 49 - 80 49-105
pasukamas

Centrinis kumstelis, - 20.5-51.5 20.5-76.5
fiksuotas *

Centrinis kumstelis, - 34.5-555 34,5-90,5
fiksuotas

kumstelis, pasukamas

1x standartinis 49 -103 49 -137 49-187
1x tekintas **

1x fiksuotas kumstelis, 49 - 103 49 -137 49 -187
1x fiksuotas kumstelis,

pasukamas

* po uzspaudimo vieta, / ** jokio centruojancio spaustuvo

12.4. MINKSTI KEICIAMI KUMSTELIAI

Neapdirbkite minksty kumsteliy, pagaminty i$ plieno arba aliuminio.

L1/ ///

Mazesnis maksimalus uzspaudimo momentas ir uzspaudimo jéga taikomi
uzdedamiems aliuminio kumsteliams.

Konstrukcinis
dydis

A mm 120 160
B mm 42 50 66
Hmm 24 28 38
amm 50 80 125
hmm 12 14 19
Uzspaudimo jéga 5 10 20
maks. kN

minkstiems

uzdedamiems

kumsteliams

Uzspaudimo jéga 12,5 34 82,5
maks. Nm

minkstiems

uzdedamiems

kumsteliams

12.5.  SUKLYS UZDEDAMIEMS KUMSTELIAMS VIDURYJE

Sukliai turi sasajg uzdedamy kumsteliy tvirtinimui viduryje ir kompensacija, skirtg
dviejy ruosiniy uzspaudimui vienu metu. Dviejy ruosiniy uzspaudimo ilgio skirtumas
neturi virsyti kompensavimo kelio.

Asinis kompensavimo 4 4
kelias L mm
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GARANT Xtric centrische machineklem
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1. Algemene aanwijzingen
Handleiding lezen, in acht nemen, voor later gebruik bewaren en te allen tij-
de beschikbaar houden.

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-

de tot gevolg kan hebben als het niet

wordt voorkomen.

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

storingsvrij gebruik.

Waarschuwingssymbolen

A GEVAAR

|/A WAARSCHUWING

/A VOORZICHTIG

| LET OP

QR-code aanvullende productinformatie

https://hog.tools/man-xtric

1.:I . BEGRIPPENVERKLARING

Het in deze gebruiksaanwijzing gebruikte begrip ‘spanmiddel’ heeft betrekking op
de centrische machineklem.

2. Apparaatoverzicht

Afb. 1: Afb. apparaatoverzicht

1 Basisdeel 5 Spindelmoer rechtse draad (star
of pendel)

2 Spindel A Breedte

3 Spindelmoer linkse draad (star) B Lengte

4 Spindellager met centruminstel- C Hoogte

ling

m  Twee bewegende spindelmoeren door middel van spindel tegen elkaar ver-

schuifbaar.
m  Met centruminstelling, middelpunt van het werkstuk met +0,5 mm corrigeerbaar.
3. Veiligheid

3.1. BASISVEILIGHEIDSINSTRUCTIES

| A voorzicuTic |

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.

3.2, BEOOGD GEBRUIK
= Spanmiddel voor montage in machine die voor freesbewerking is ontworpen.

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

= Spannen van verschillende werkstukken door verschillende uitvoeringen en op-
zetbekken.

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

3.3. ONJUIST GEBRUIK

m  Centrische machineklem niet voor draaibewerking gebruiken.

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

u  Niet zelf ombouwen.

m Niet gebruiken in omgevingen met explosiegevaar.
3.4. PERSOONLIJKE BESCHERMINGSMIDDELEN

Nationale en regionale voorschriften voor veiligheid en ongevallenpreventie in acht

nemen. Beschermende kleding zoals voetbescherming en veiligheidshandschoenen

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

beschikbaar stellen.

3.5. VERPLICHTINGEN VAN DE EXPLOITANT

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

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

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

m  Geen beschadigde producten monteren, installeren of in gebruik nemen.

m  De vereiste veiligheidsuitrusting moet beschikbaar worden gesteld.

m  Geinstrueerd en geschoold worden m.b.t. het gebruik van de centrische machi-
neklem.

m  Centrische machineklem met voldoende verlichting opstellen en gebruiken.

3.6. PERSOONLIJKE KWALIFICATIE

Ervoor zorgen dat alle hieronder genoemde werkzaamheden alleen worden uitge-

voerd door gekwalificeerd vakpersoneel:

Geinstrueerde persoon Personen die aan de hand van deze ge-

bruiksaanwijzing worden geinstrueerd en

die worden geschoold voor de desbetref-

fende activiteiten bij het apparaat.

Personen met kwalificatie / opleiding op

het gebied van mechanica volgens de na-

tionaal geldende voorschriften.

Werkzaamheid Specialist voor mechani-
ca

Specialist voor mechanica

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

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

3.7. VEILIGHEIDSVOORZIENINGEN

Veiligheidsvoorzieningen op de machine waarin het spanmiddel is ingebouwd, voér

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.

3.8. TRANSPORT

Centrische machineklem trillingsvrij hanteren. Een transportmiddel gebruiken dat

voldoende gedimensioneerd is.

[ A waarscHuwiNG

Zwevende lasten

Bij heffen en transporteren van het spanmiddel is er levensgevaar en beknellingsge-

vaar door eraf 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.

4. Montage

& Specialist voor mechanica

4.1. OP MACHINETAFEL
M 4 x spanklemstukken (nr. 363081 80), reinigingsdoek.
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GARANT Xtric centrische machineklem

Afb. 2: Centrische machineklem voor machinetafel

1. Machinetafel en onderkant van centrische machineklem reinigen.

2. Centrische machineklem op machinetafel positioneren.

3. Spanklemstukken aanleggen en met overeenkomstige bevestigingsset aan ma-

chinetafel vastschroeven.

4.2, OP GARANT ZEROCLAMP

M Sleutel voor binnenzeskantbouten maat 6 en 8, adapterplaat (nr. 363080) voor
GARANT ZeroClamp, spanpennen (passend bij spanschijf selecteren), reini-
gingsdoek

Afb. 3: Centrische machineklem met GARANT ZeroClamp

1. Onderkant van centrische machineklem, beide zijden van de adapterplaat (nr.
363080) en bovenkant van de spanschijf reinigen.

Spanpennen in adapterplaat schroeven.

Adapterplaat (4 x schroeven meegeleverd) op centrische machineklem positio-
neren en vastschroeven.

4.2.1. Directe montage op GARANT ZeroClamp

@ Alleen mogelijk met de uitvoeringen 125L en 125XL.

LET OP! De klembouten voor ZeroClamp zijn in hun oorspronkelijke vorm
te lang om direct te worden gebruikt. > Draai de bouten tot een max. Ver-
kort de inschroeflengte van 19 mm vanaf het contactopperviak.

1. Reinig de onderkant van de middelste klem.

2. Schroef de stelschroeven uit de boringen.

3. Schroef de spanbouten in de middelste klem.

O
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»  Centrische klem gemonteerd op GARANT ZeroClamp.

4.3. OP LANG POSITIONEERSYSTEEM

M Sleutel voor binnenzeskantbouten maat 8, spanpennen voor quick-point 52,
reinigingsdoek.

wn

wm

Afb. 4: Centrische machineklem voor quick-point

1. Onderkant van centrische machineklem en bovenkant van quick-point reinigen.
2. Opnamepennnen voor quick-point aan centrische machineklem vastschroeven.

4.4. CENTRISCHE MACHINEKLEM 50XSE VOOR EROWA ITS 50

Afb. 5: Centrische machineklem 50XSE voor EROWA ITS 50

1. Steunbouten en bovenkant van ITS 50 reinigen.
2. Opnamepennen voor ITS 50 aan opname vastschroeven.
4.5. OPZETBEKKEN SNELWISSELSYSTEEM

M Reinigingsdoek, opzetbekken

Tab. 2: Montage en demontage opzetbekken

1. Aansluitingen van centrische machineklem en opzetbekken reinigen.

2. Opzetbek in zwaluwstaart hangen en via veerplaten omlaag drukken.

3. Voor de demontage aan de onderkant van opzetbek trekken of door middel van
schroevendraaier optillen.

5. Instellingen

5.1. CENTRUMINSTELLING
M Sleutel voor binnenzeskantbouten maat 3, pensleutel (nr. 628600 2) recht

"

Afb. 6: Centruminstelling

1. Klemschroef met sleutel voor binnenzeskantbouten losdraaien.
2. Met pensleutel de gewenste instelling aanbrengen.
»  Instelrichting conform gravure op centrische machineklem in acht nemen.
3. Klemschroef met sleutel voor binnenzeskantbouten vastdraaien.
5.2, BINNENSPANNING

M Sleutel voor binnenzeskantbouten maat 5



Tab. 3: Ombouw naar binnenspanning

1. Spindelmoeren met sleutel voor binnenzeskantbouten van spindel afschroeven.

2. Beide spindelmoeren met 180° draaien.

3. Spindelmoeren in geleiding steken en symmetrisch met sleutel voor binnenzes-
kantbouten op spindel schroeven.

6. Bediening
Alleen werkstukken met een maximale parallelliteitsfout van 10 boogminuten in
centrische machineklem zonder hoekuitlijning spannen.
Werkstukken met een parallelliteitsfout >10 boogminuten in centrische machine-
klem met hoekuitlijning spannen.

6.1. WERKSTUK OPSPANNEN

Ingespannen werkstuk

Materiéle schade door over- en onderschrijden van draaimoment en spankracht.
»  Werkstuk niet beschadigen door te hoge spankracht.

»  Werkstuk mag niet wegglijden of door te lage spankracht eruit vallen.

M Momentsleutel met 1/2 inch opzetratel, dop 1/2 inch voor buitenzeskant maat
10

1. Opzetbekken met behulp van schaalverdeling aan zijkant ruw voorpositioneren.

2. Werkstuk symmetrisch tussen opzetbekken leggen.

3. Door middel van momentsleutel met gewenst spanmoment spannen.

Tab. 4: Spanning van smalle werkstukken

Werkstukken, die smaller dan of net zo breed als opzetbekken zijn, symmetrisch in
centrische machineklem spannen.

Tab. 5: Spanning van brede werkstukken

Werkstukken die breder dan opzetbekken zijn, symmetrisch op gehele bekbreedte in
centrische machineklem spannen.

7. Onderhoud

& Specialist voor mechanica

7.1. ONDERHOUDSWERKZAAMHEDEN
@ Een vetvrije centrische machineklem heeft een spankrachtverlies van ca. 50%.

imterval —————iaatregel ——|Hoofdsta |

50h Spindel invetten Spindel invetten [ Pagina 59]
50h Geleidingen invetten Geleidingen invetten [ Pagi-
na 59]

Vo66r begin van elke ploe-  Centrische machineklem op uitwendig herkenbare

gendienst schade, gebreken en functionaliteit controleren. Ran-
den en geleidingen op slijtageverschijnselen controle-
ren. Bij verontreiniging reinigen.

Tab. 6: Onderhoudswerkzaamheden

@ Voor inspectie en onderhoud zijn er geen speciale werkzaamheden nodig.

7.2, SPINDEL INVETTEN
M Reinigingsdoek, machinevet, kwast, sleutel voor binnenzeskantbouten maat 5

[
—{

r

-

)
o e
Qﬂﬂﬂ = z = ﬂ =

Afb. 7: Spindel invetten
1. Spindel reinigen.
2. Machinevet met kwast op spindel positie 1 en 2 aanbrengen.

3. Spindelmoeren door draaien van de spindel met sleutel voor binnenzeskantbou-
ten over gehele spanbereik vooruit en achteruit bewegen.

7.3. GELEIDINGEN INVETTEN
M Reinigingsdoek, machinevet, kwast, sleutel voor binnenzeskantbouten maat 5

max. 85SNm==254N [

1]

Afb. 8: Geleidingen invetten

1. Geleidingen reinigen.

2. Machinevet met kwast op geleidingen zie positie 1 tot 6 aanbrengen.

3. Spindelmoeren door draaien van de spindel met sleutel voor binnenzeskantbou-
ten over gehele spanbereik vooruit en achteruit bewegen.

8. 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. Centrische machineklem met reinigingsdoek reinigen.
9. Opslag

Basisdeel en uitstekende componenten niet beschadigen bij het neerzetten van de
centrische machineklem. Ondergrond van hout, rubber of kunststof gebruiken. Véor
langere opslag, de centrische machineklem grondig reinigen en conserveren (zie
Spindel invetten [ Pagina 59] en Geleidingen invetten [ Pagina 59]) en met af-
dekking tegen stof en grove vervuiling beschermen.

10.  Afvoer

Nationale en regionale milieubeschermings- en afvalverwerkingsvoorschriften voor
correcte afvoer of recycling in acht nemen. Metalen, niet-metalen, composieten en
hulpstoffen naar type scheiden en op een milieuvriendelijke manier afvoeren. Herge-
bruik verdient de voorkeur boven afvoer. Klantenservice Hoffmann Group contacte-
ren.

11. Reservedelen
Alleen originele reservedelen en slijtdelen gebruiken.

12. Technische gegevens
12.1.  CENTRISCHE MACHINEKLEM

Breedtein 50 50 50 50 50
mm
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Lengte in 96 96 110 125 125
mm

Hoogte in 35 74,7 35 35 35
mm

Pendelhoek - - - - +2
in®

Gewichtin 1,421 2,3 1,704 1,786 1,780
kg

Spankracht 16 16 16 16 16
maximaal in

kN

Draaimo- 40 40 40 40 40
ment maxi-

maal in Nm

Breedtein 80
mm

80 80 80 80 80

Lengtein 136 136 170 170 220 220
mm

Hoogtein 40 40 40 40 40 40
mm

Pendel- - =2 - 22 2)
hoek in°®

Gewichtin 2.700 2.700 3.240 3.228 3.942 3.930
kg

Spankracht 25 25 25 25 25 25
max. in kN

Draaimo- 85 85 85 85 85 85
ment max.

inNm

3 Maat 125
12.3. SPANWULDTES

S

||u||u||||||||||u||u||ull|||ll

[ 1

4Nm

T |I|u||Iu||||||||||u||u||u||u||

Afb. 9: Opbouw voor standaardspanning

Sz

i —

E J

4Nm

e

Afb. 10: Gedraaide opbouw

Standaard 0-22
Gedraaid 49 -65
Versprongen bekken 20-36
Versprongen bekken gedraaid  35-51
Middenbek standaard -
Middenbek gedraaid -
Middenbek versprongen bek- -

ken

Middenbek versprongen bekken -

gedraaid

1x standaard 27,5-43,5
1x gedraaid **

1x versprongen bek 27,5-43,5

1x versprongen bek gedraaid

0-51

49 - 94
20-65
35-80

27,5-72,5

27,5-72,5

| Tawsosp Jaossm [some) |

Breedte 125 125 125 125 125 125 125 125
inmm
Lengte 186 186 220 220 270 270 320 370
inmm
Hoogte 54 54 54 54 54 54 54 54
inmm
Slinger- - +2 - +2 - +2 - -
hoek in
Gewicht 7,838 7,833 8924 8921 10,533 10,530 12,054 13,663
in kg
Klem- 32 32 32 32 32 32 32 32
kracht
maxi-
maal in
kN
Maxi- 130 130 130 130 130 130 130 130
mum-
koppel
in Nm
12.2. SPANKRACHTDIAGRAM
40
- 3
= 2)
X
c
o— 25
-
_C
g w1
S
4
C s
©
Q
m 10
5
° 20 40 60 80 100 120 140 160
Draaimomentin Nm
1 Maat 50
2 Maat 80

Standaard 0-42 0-76 0-126
Gedraaid 74-110 74 -144 74-194
Versprongen bekken 29-65 29-99 29-149
Versprongen bekken ge- 51 - 87 51-121 51-171
draaid

Middenbek standaard - 6-29,5 6-54,5
Middenbek gedraaid - 40-63,5 40-88,5
Middenbek versprongen - 17,5-41 17,5 - 66
bekken *

Middenbek versprongen - 28,5-52 28,5-77
bekken gedraaid

1x standaard 40-76 40-110 40 -160
1x gedraaid **

1x versprongen bek 40-76 40-110 40 -160

1x versprongen bek
gedraaid

Standaard
Gedraaid

Versprongen bekken

Versprongen bekken ge- 63 -117

draaid
Middenbek standaard

Middenbek gedraaid

0-60 0-94
92 -146 92-180
35-89 35-123
63-151
= 6-37
= 49 -80

0-144
92-230
35-173
63 -201

6-62
49 - 105



Middenbek versprongen - 20,5-51,5 20,5-76,5
bekken *

Middenbek versprongen - 34,5-555 34,5-90,5
bekken gedraaid

1x standaard 49-103 49-137 49-187

1x gedraaid **

1x versprongen bek 49 -103 49 -137 49-187

1x versprongen bek

gedraaid

* per spanplaats/ ** geen centrummachineklem

12.4. ZACHTE OPZETBEKKEN

Zachte opzetbekken, van staal of aluminium, niet in gearceerd gebied bewerken.

7777 | 7777 |

Voor opzetaluminiumbekken geldt een gereduceerd maximaal spanmoment en ge-
reduceerde maximale spankracht.

Bouwmast 0w s |

Ainmm 80 120 160
Bin mm 42 50 66
Hin mm 24 28 38
ainmm 50 80 125
hinmm 12 14 19
Spankracht maxi- 5 10 20
maal in kN voor

zachte

opzetbekken

Spanmoment maxi- 12,5 34 82,5
maal in Nm voor

zachte opzetbekken

12.5.  SPINDEL VOOR OPZETBEKKEN IN HET MIDDEN

De spindels beschikken over de aansluiting voor de montage van opzetbekken in het
midden en over de compensatie voor gelijktijdig spannen van twee werkstukken.
Het verschil van de spanlengte van beide werkstukken mag maximaal net zo groot
zijn als de compensatieweg.

Bouwmaat B0 15 |

Axiale compensatieweg L 4 4
inmm
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1. Generelle merknader

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

Betydning

Kjennemerker en fare som vil fare til ded
eller alvorlige personskader dersom den
ikke unngas.

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

Kjennemerker en fare som kan fare til lite

eller middels alvorlige personskader

dersom den ikke unngas.

Kjennemerker en fare kan fore til

materielle skader dersom den ikke

unngas.

@ Kjennemerker nyttige tips og merknader
samt informasjon om effektiv og feilfri

drift.

Varselsymboler

A FARE

A ADVARSEL

A FORSIKTIG

| LES DETTE

QR-kode til videre produktinformasjon

https://hog.tools/man-xtric

1.:I . FORKLARING AV FAGUTTRYKKENE

Begrepet "strammeverktgy" som brukes i denne instruksjonsboken, refererer til
senterstrammeren.

2. Apparatoversikt

Fig. 1: Bilde Apparatoversikt

1 Grunnelement 5 Spindelmutter hgyregjenget (stiv
eller pendel)
2 Spindel A Bredde
3 Spindelmutter venstregjenget B Lengde
(stiv)
4 Spindellager med C Hoyde

senterinnstilling
m  To bevegelige spindelmuttere kan skyves mot hverandre ved hjelp av spindel.
m  Med senterinnstilling kan midtpunktet pa arbeidsstykket korrigeres £0,5 mm.

3. Sikkerhet
3.1.  GRUNNLEGGENDE SIKKERHETSHENVISNINGER

/\ FORSIKTIG

Bevegelige komponenter

Klemfare mellom arbeidsstykke og utskiftbare bakker.

» Under strammingen ma du ikke gripe inn mellom utskiftbare bakker eller
bevegelige komponenter.

»  Bruk tettsittende arbeidsklaer, beskyttelseshansker, vernebriller og vernesko.

3.2. KORREKT BRUK

= Strammemiddel for montering i maskinen, som er utformet for fresebehandling.

m  For stramming av arbeidsstykker i ra tilstand eller delbehandlede arbeidsstykker.

m  Stramming av forskjellige arbeidsstykker ved hjelp av forskjellige utforelser og
utskiftbare bakker.

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

3.3. IKKE-KORREKT BRUK

m  Ikke bruk senterstrammeren for dreiebehandling.

[

[

[

Ikke monter komponenter som ikke tilsvarer spesifikasjonene.
Ikke utfer egenmektige konstruksjonsendringer.
Skal ikke brukes i omrader med eksplosjonsfare.

3.4. PERSONLIG VERNEUTSTYR

Overhold nasjonale og regionale forskrifter om sikkerhet og arbeidsvern. Velg og

klargjer beskyttelsesklaer som f.eks. vernesko og beskyttelseshansker i samsvar med

det aktuelle arbeidet og de risikoer som kan forventes.

3.5. OPERAT@RENS PLIKTER

Operatgren ma forvisse seg om at personene som arbeider med produktet,

overholder gjeldende forskrifter og bestemmelser samt fglgende henvisninger:

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

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

m  Nedvendig verneutstyr ma gjores tilgjengelig.

® Innfgring og oppleering i handtering av senterstrammeren.

m  Sett opp og bruk senterstrammeren bare nar belysningen er god nok.

3.6. PERSONKVALIFIKASJON

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

fagpersonale:

Opplaert person Personer som har fatt en innfering ved
hjelp av denne instruksjonsboken og har
fatt oppleering i de aktuelle aktivitetene

pa apparatet.

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

Faglaert mekaniker

forskrifter.
[Aktivitet | Opplertperson —|Faglaert mekaniker |
Betjening X X
Sok etter feil = X
Fjern feil - X
Innretting, rigging = X
Vedlikehold 5 X
Ta ut av drift - X

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

3.7. BESKYTTELSESINNRETNINGER

Funksjonen til beskyttelsesinnretninger pa maskinen, hvor strammemiddelet er

montert, ma kontrolleres fer hver bruk. Sikre maskinen sa den ikke kan kobles inn

igjen i vanvare. Pass pa at strammemiddelet monteres pa en fagmessig mate.

m  Beskyttelsesinnretningene ma forst fjernes nar maskinen star helt stille.

m  Naren fare eller en ulykke truer, betjener du N@DSTOPP pa maskinen.

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

3.8. TRANSPORT

Héndter senterstrammeren vibrasjonsfritt. Bruk et transportmiddel som er stort nok.

Hengende last

Ved lgfting og transport av strammemiddelet foreligger det livs- og klemfare hvis

deler eller utstyr faller ned eller svinger ukontrollert.

» Ikke ga eller grip inn under hengende last under heving, transport eller senking.

»  Kontroller at festemidlene sitter godt og at de ikke slar mot fremstikkende
komponenter.

»  Bruk kun godkjent lgfteutstyr og festemiddel med tilstrekkelig loftekapasitet.

» Transportarbeider skal bare utfgres av personer som har fatt sikkerhetsteknisk
oppleering i omgang med lgfteutstyr og transportarbeider.

4. Montering

& Fagleert mekaniker

4.1. PA MASKINBORDET
M 4 x strammeklo (nr. 363081 80), rengjeringsklut.

Fig. 2: Senterstrammer for maskinbord
1. Maskinbordet og undersiden av senterstrammeren.
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2. Posisjoner senterstrammeren pa maskinbordet.
3. Sett pa strammeklgrne og skru dem fast til maskinbordet med det tilhgrende
festesettet.
4.2, PA GARANT ZEROCLAMP
M Unbrakongkkel storrelse 6 og 8, adapterplate (nr. 363080) for
GARANT ZeroClamp, strammebolt (velg en som passer til strammetoppen),
rengjeringsklut

Fig. 3: Senterstrammer med GARANT ZeroClamp

1. Rengjer undersiden av senterstrammeren, begge sider av adapterplaten (nr.
363080) og oversiden av strammetoppen.

2. Skruinn strammebolten i adapterplaten.

3. Posisjoner adapterplaten (4 x skruer inkludert i leveringen) pa senterstrammeren
og skru den fast.

4.2.1. Direkte montering pa GARANT ZeroClamp

@ Bare mulig med 125L og 125XL varianter.

LES DETTE! Klemboltene for ZeroClamp er for lange i sin opprinnelige form
til a brukes direkte. > Tre boltene til maks. forkorte skruens lengde pa 19
mm fra kontaktflaten.

1. Rengjer undersiden av senterklemmen.

2. Skru ut settskruene fra boringene.

3. Skru klemboltene inn i senterklemmen.

»  Sentrisk klemme montert pa GARANT ZeroClamp.

4.3. PA LANG-POSISJONERINGSSYSTEM
M Unbrakongkkel stgrrelse 8, strammebolt for Quick Point 52, rengjeringsklut.

Fig. 4: Senterstrammer for Quick Point

1. Rengjer undersiden av senterstrammeren og oversiden av Quick Point.
2. Skru fast festebolten for Quick Point med senterstrammer.

4.4. SENTERSTRAMMER 50XSE FOR EROWA ITS 50

Fig. 5: Senterstrammer 50XSE for EROWA ITS 50

1. Rengjer paleggsbolten og oversiden av ITS 50.

2. Skru fast festebolten for ITS 50 med rund plate.

4.5. UTSKIFTBARE BAKKER FOR HURTIGVEKSLINGSSYSTEM
M Rengjeringsklut, utskiftbar bakke

Tab. 2: Montering og demontering av utskiftbare bakker

1. Rengjer grensesnittene for senterstrammeren og den utskiftbare bakken.

2. Heng inn en utskiftbar bakke i svalehalen og trykk den ned over fjeerplatene.

3. Trekk pa undersiden av den utskiftbare bakken for & demontere, eller hev ved
hjelp av en skrutrekker.

5. Innstillinger

5.1. SENTERINNSTILLING
M Unbrakongkkel starrelse 3, tappnakkel (nr. 628600 2) rett

"

Fig. 6: Senterinnstilling

1. Lesne klemskruen med unbrakongkkelen.
2. Gjer enske innstilling med tappnekkelen.
» Ta hensyn til innstillingsretningen iht. inngraveringen pa senterstrammer.
3. Stram klemskruen med unbrakongkkelen.
5.2, INNVENDIG STRAMMING
M Unbrakongkkel starrelse 5



Tab. 3: Ombygging til innvendig spenning

1. Skru ned spindelmuttere fra spindelen med unbrakongkkel.

2. Drei begge spindelmuttere 180°.

For spindelmutteren inn i feringen og skru den pé spindelen symmetrisk med
unbrakongkkelen.

Betjening

@ Det md kun strammes arbeidsstykker med en maksimal parallellitetsfeil pd 10
vinkelminutter i senterstrammeren uten vinkelkompensasjon.

w

o

Stram arbeidsstykker med en parallelitetsfeil > 10 vinkelminutter i
senterstrammeren med vinkelkompensasjon.

6.1. STRAM ARBEIDSSTYKKE

LES DETTE

Festet arbeidsstykke

Materielle skader ved over- eller underskridelse av dreiemoment og strammekraft.
»  Ikke skad arbeidsstykket p& grunn av for stor strammekraft.

»  Arbeidsstykket skal ikke gli eller falle ut fordi at strammekraften er for darlig.

M Momentnokkel med 1/2 tommer skralleadapter, pipengkkelinnsats 1/2 tommer
for utvendig unbrako sterrelse 10

1. Forhandsposisjoner utskiftbar bakke grovt ved hjelp av sideskalering.

2. Legginn arbeidsstykket symmetrisk mellom de utskiftbare bakkene.

3. Stram med gnsket strammemoment ved hjelp av momentngkkel.

Tab. 4: Stramming av smale arbeidsstykker

Arbeidsstykker som er smalere enn eller like brede som de utskiftbare bakkene, ma
strammes symmetrisk i senterstrammeren.

Tab. 5: Stramming av brede arbeidsstykker

Arbeidsstykker som er bredere enn de utskiftbare bakkene, ma strammes symmetrisk
til samme bakkebredde i senterstrammeren.

7. Vedlikehold

& Fagleaert mekaniker

7.1. VEDLIKEHOLDSAKTIVITETER
@ En fettfri senterstrammer har et strammekrafttap pa ca. 50 %.

imtervall sl

50 timer Smer spindel med fett Smer spindel med fett
[ Side 65]
50 timer Smer fgringer med Smer feringer med fett

fett [ Side 65]

Kontroller senterstrammeren med tanke pa utvendige,
synlige skader, feil og funksjon. Kontroller kanter og
feringer for a se om de er slitt. Fjern smuss.

Tab. 6: Vedlikeholdsaktiviteter
@ For Inspeksjon og Reparasjon er det ikke nadvendig med spesielle aktiviteter.

For starten pa hvert skift

7.2, SM@R SPINDEL MED FETT
M Rengjeringsklut, maskinfett, pensel, unbrakongkkel starrelse 5

[
—{
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-

)
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Fig. 7: Smer spindel med fett
1. Rengjer spindelen.
2. Pafer maskinfett pa spindelen posisjon 1 og 2 med en pensel.

3. Beveg spindelmutterne fram og tilbake over hele strammeomradet ved a dreie
spindelen med unbrakongkkelen.

7.3. SM@R FORINGER MED FETT
M Rengjeringsklut, maskinfett, pensel, unbrakongkkel sterrelse 5

max. 85SNm==254N [

1]

Fig. 8: Smer foringer med fett
1. Rengjer feringer.
2. Pafer maskinfett pa feringer se posisjon 1 til 6 med en pensel.

3. Beveg spindelmutterne fram og tilbake over hele strammeomradet ved a dreie
spindelen med unbrakongkkelen.

8. Rengjaring

Rengjoring med trykkluft

Materielle skader pa grunn av metallspon i gjenger og spor.
»  Ikke rengjer klemverktayet med trykkluft.

»  Bruk kost, sponsuger eller sponkrok.

»  Bruk vernebriller.

Ikke bruk kjemiske, alkoholholdige, slipende eller Iasemiddelholdige
rengjeringsmidler. Rengjer senterstrammeren med en rengjeringsklut.

9. Lagring

Ikke skad grunnelement og komponenter som stikker opp nar du setter ned
senterstrammeren. Bruk et underlag av tre, gummi eller kunststoff. For langvarig
lagring ma senterstrammeren rengjeres grundig og konserveres (se Smer spindel
med fett [+ Side 65] og Smer feringer med fett [ Side 65]) og beskyttet mot stgv
og grov smuss med en presenning.

10.  Avfallsbehandling

Overhold nasjonale og regionale forskrifter om miljevern og avfallshdndtering og
kasser eller resirkuler pa forskriftsmessig mate. Metaller, metalloider,
komposittmaterialer og tilsetningsstoffer ma sorteres etter type og kasseres pa en
miljgvennlig mate. Gjenbruk foretrekkes fer kassering. Kontakt kundeservice i
Hoffmann Group.

11. Reservedeler
Bruk kun originale reserve- og slitedeler.

12. Tekniske data
12.1. SENTERSTRAMMER

Bredde imm 50 50 50 50 50
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Lengde i mm 96 96 110 125 125
Heoydeimm 35 74,7 35 35 35
Pendelvinkel - - - - +2
i°

Vekt i kg 1,421 2,3 1,704 1,786 1,780
Strammekraf 16 16 16 16 16
t maksimal i

kN

Dreiemomen 40 40 40 40 40
t maksimalt i

Nm

Storrelse |soxs —Jsoxsp Jaos —laosp [som Jaomp |
80 80 80 80 80

Breddei 80

mm
Lengdei 136 136 170 170 220 220
mm

Heyde i 40 40 40 40 40 40
mm

Pendelvink - +2 - +2
eli°

Vektikg 2700 2700 3240 3228 3942 3930
Strammekr 25 25 25 25 25 25
aft maks. i

kN

Dreiemom 85 85 85 85 85 85
ent maks. i

Nm
Storrels
e

Breddei 125 125 125 125 125 125 125 125
mm

Lengdei 186 186 220 220 270 270 320 370
mm

Hoydei 54 54 54 54 54 54 54 54
mm

Pendelv - +2 - +2 - +2 - -
inkel i °

Vektikg 7,838 7,833 8924 8921 10,533 10,530 12,054 13,663

Stramm 32 32 32 32 32 32 32 32
ekraft

maksim

ali kN

Dreiemo 130 130 130 130 130 130 130 130
ment

maksim

altiNm

12.2. STRAMMEKRAFTDIAGRAM

a0
: 3
z - 2)
t 25
©
S
3 B
QU =20
€
E 15
©
S
)
wv 10
5
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Dreiemoment i Nm
1 Sterrelse 50
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B Sterrelse 125

12.3.  STRAMMEBREDDER
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Fig. 9: Pabygg for standardstramming
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Fig. 10: Dreid pabygg

Standard 0-22 0-51

Dreid 49 - 65 49 - 94
Flyttede bakker 20-36 20-65
Flyttede bakker dreid 35-51 35-80
Midtbakke standard - -

Midtbakke dreid - -

Midtbakke flyttede bakker - -

Midtbakke flyttede bakker dreid - -

1x standard 27,5-43,5 27,5-72,5

1x dreid**

1x flyttet bakke 27,5-435 27,5-725

1x flyttet bakke dreid

[ [soxs(xsp) 805 (SP) 80M (MP)
Standard 0-42 0-76 0-126
Dreid 74-110 74 -144 74-194
Flyttede bakker 29-65 29-99 29 -149
Flyttede bakker dreid 51-87 51-121 51-171
Midtbakke standard - 6-29,5 6-54,5
Midtbakke dreid - 40-63,5 40-88,5
Midtbakke flyttede - 17,5 -41 17,5 -66
bakker *

Midtbakke flyttede = 28,5-52 285-77
bakker dreid

1x standard 40-76 40-110 40-160
1x dreid**

1x flyttet bakke 40-76 40-110 40-160
1x flyttet bakke

dreid

Standard 0-60 0-94 0-144
Dreid 92-146 92-180 92-230
Flyttede bakker 35-89 35-123 35-173
Flyttede bakker dreid 63-117 63-151 63-201
Midtbakke standard - 6-37 6-62
Midtbakke dreid - 49 -80 49 - 105
Midtbakke flyttede - 20,5-51,5 20,5-76,5
bakker *

Midtbakke flyttede - 34,5-555 34,5-90,5
bakker dreid

1x standard 49-103 49 -137 49 -187
1x dreid**



1x flyttet bakke 49-103 49 -137 49-187
1x flyttet bakke
dreid

* per strammested / ** ingen senterstrammer
12.4. MYKE UTSKIFTBARE BAKKER

Myke utskiftbare bakker, av stél eller aluminium, ma ikke behandles i det skraverte
omradet.

L1/ ///

| I ey s

For utskiftbare aluminiumsbakker gjelder et redusert maksimalt strammemoment og
en redusert maksimal strammekraft.

Aimm 80 120 160
Bimm 42 50 66
Himm 24 28 38
aimm 50 80 125
himm 12 14 19
Strammekraft 5 10 20
maksimal i kN for

myke

utskiftbare bakker

Strammemoment 12,5 34 82,5
maksimal i Nm for

myke utskiftbare

bakker

12.5.  SPINDEL FOR UTSKIFTBARE BAKKER | MIDTEN

Spindlene har grensesnitt for montering av utskiftbare bakker i midten over
kompensasjonen for stramming av to arbeidsstykker samtidig. Forskjellen i
strammelengde mellom de to arbeidsstykkene kan vaere maksimalt s& stor som
kompensasjonsstrekningen.

Aksial 4 4
kompensasjonsstrekning L
imm
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1. Informacje ogdlne
Nalezy zapoznac sie z instrukcja obstugi i przestrzegac jej oraz zachowac jg na
przysztos¢, przechowujac w dostepnym miejscu.

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

A NIEBEZPIECZENSTW

/A  OSTRZEZENIE

/A  PRZESTROGA

| NOTYFIKACJA

Kod QR z dodatkowymi informacjami o produkcie

https://hog.tools/man-xtric

11 WYJASNIENIE POJEC

Pojecie ,element mocujacy” stosowane w niniejszej instrukcji odnosi sie do imadta
centrujacego.

2. Przeglad czesci urzadzenia

)

/‘1\ \5/
(4)
=

Ryc. 1: Rys. Przeglad czesci urzadzenia

1 Korpus 5 Nakretka wrzecionowa z gwintem
prawoskretnym (sztywna lub wah-
liwa)

2 Wrzeciono A Szerokos¢

3 Nakretka wrzecionowa z gwintem B Dlugosc

lewoskretnym (sztywna)

4 tozysko wrzecionowe o ustawie-
niu centralnym

C  Wysokos¢

m  Dwie ruchome nakretki wrzecionowe przemieszczajace sie wzgledem siebie za
posrednictwem wrzeciona.

®m  Zustawieniem centralnym, mozliwosc¢ korekty srodka obrabianego elementu
0+0,5mm.

3. Bezpieczenstwo
3.1.  PODSTAWOWE INSTRUKCJE BEZPIECZENSTWA

/\ PRZESTROGA

Ruchome komponenty
Niebezpieczenstwo zmiazdzenia pomiedzy obrabianym elementem a szczekami na-

sadowymi.
» Podczas mocowania nie siega¢ pomiedzy szczeki nasadowe lub ruchome kompo-
nenty.

»  Nosic cisle przylegajaca odziez robocza, rekawice ochronne, okulary ochronne
i obuwie ochronne.

3.2. UZYTKOWANIE ZGODNIE Z PRZEZNACZENIEM
= Element mocujacy do montazu w maszynie zaprojektowanej z myslg o obrébce
frezarskiej.

m Do mocowania nieobrobionych badz czesciowo obrobionych elementéw.

m  Roéznorakie wersje szczek nasadowych umozliwiajag mocowanie réznych obrabia-
nych elementoéw.

m  Stosowac wytacznie w przypadku, gdy montaz przeprowadzono w prawidtowy
sposdb, a urzadzenia zabezpieczajgce i ochronne maszyny sg w petni sprawne.

3.3. NIEWLASCIWE UZYTKOWANIE

m  Nie stosowac imadta centrujgcego do obrdbki tokarskiej.

m  Nie montowac¢ komponentéw, ktére nie spetniajag wymogoéw specyfikacji.

m  Nie dokonywac zadnych samodzielnych modyfikacji.

m  Nie uzywac w obszarach zagrozonym wybuchem.

3.4. SRODKI OCHRONY INDYWIDUALNEJ

Przestrzegac krajowych i lokalnych przepiséw dotyczacych bezpieczenstwa i zapo-
biegania nieszczesliwym wypadkom. Nalezy dobrac i udostepnic odziez ochronna,
taka jak ochrona stép i rekawice ochronne, stosownie do rodzaju wykonywanej czyn-
nosci oraz do rodzajéw ryzyka oczekiwanego podczas jej wykonywania.

3.5. 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.

Nie montowag, nie instalowac ani nie uruchamiac¢ uszkodzonych produktéw.
Zapewni¢ wymagane srodki ochrony.

Sa poinstruowane i przeszkolone w zakresie obstugi imadta centrujacego.
Ustawiaja i eksploatujg imadto centrujace wytacznie przy wystarczajagcym oswie-
tleniu.

3.6. KWALIFIKACJE PRACOWNIKOW

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

Osoba poinstruowana Osoby, ktore zostaty poinstruowane
W oparciu o niniejsza instrukcje obstugi
oraz przeszty szkolenie na urzadzeniu

w zakresie danej czynnosci.

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

Wykwalifikowany mechanik

uzytkowania.
nik
Eksploatacja X X
Wyszukiwanie usterki 5 X
Usuwanie usterki - X
Ustawianie, przezbrajanie - X
Konserwacja S X
Wytaczanie z eksploatacji - X

Tab. 1: Legenda: (x) dozwolone, (-) niedozwolone

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.

3.8. TRANSPORT

Z imadtami centrujacymi nalezy postepowac w sposéb wolny od wstrzaséw. Stoso-
wac srodki transportu o odpowiedniej wielkosci.

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, przenoszenia i opuszczania nie stawac pod wiszacymi ta-
dunkami ani pod nie nie siegac.

»  Sprawdzi¢ zawiesia pod katem mocnego osadzenia, nie zaczepia¢ o wystajace
komponenty.

»  Stosowac wytacznie dozwolone urzadzenia do podnoszenia i zawiesia o 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.

4. Montaz

& Wykwalifikowany mechanik
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GARANT Imadto centrujace XTRIC

4.1. NA STOLE ROBOCZYM
M 4x tapy mocujace (nr 363081 80), $ciereczki do czyszczenia.

Ryc. 2:Imadto centrujace stotu roboczego

1. Oczyscic stét roboczy i spéd imadta centrujacego.

2. Utozy¢ imadto na stole roboczym.

3. Zalozyc tapy mocujace i przykrecic je do stotu, korzystajac z odpowiedniego ze-

stawu mocujgcego.
4.2, NA GARANT ZEROCLAMP
M Klucz z gniazdem 6-katnym rozmiar 6 i 8, ptyta adaptera (nr 363080) do

GARANT ZeroClamp, sworznie mocujgce (wybra¢ pasujace do gniazda mocuja-
cego), Sciereczka do czyszczenia

=

Ryc. 3:Imadta centrujace z GARANT ZeroClamp

1. Oczyscic¢ spdd imadta centrujacego, obie strony ptyty adaptera (nr 363080) oraz
wierzch gniazda mocujacego.

2. Przykrecic¢ sworznie mocujace do ptyty adaptera.

3. Umiesci¢ ptyte adaptera na imadle centrujacym i przysrubowac (w zakresie do-
stawy 4x $ruba).

4.2.1. Montaz bezposredni na GARANT ZeroClamp

O
—

> e (D % D) _ _. D

@ Mozliwe tylko w wariantach 125L i 125XL.

NOTYFIKACJA! Sruby mocujace ZeroClamp sa zbyt diugie w swojej orygi-
nalnej formie, aby mozna je byto stosowa¢ bezposrednio. > Przekreci¢ $ru-
by na maks skréci¢ dtugos¢ wkretu o 19 mm od powierzchni styku.

1. Oczysci¢ dolng czes¢ srodkowego zacisku.

2. Wykreci¢ sruby ustalajace z otworow.

3. Wkreci¢ $ruby mocujace w srodkowy zacisk.

o

wn

»  Zacisk centrujgcy zamontowany na GARANT ZeroClamp.

4.3. NA SYSTEMIE POZYCJONOWANIA LANG

M Klucz z gniazdem 6-katnym rozmiar 8, sworznie mocujace do Quick-Point 52,
Sciereczka do czyszczenia.

wm

N
o

Ryc. 4:Imadto centrujgce do Quick-Point

1. Oczyscic¢ spod imadta centrujacego i wierzch Quick-Point.

2. Przysrubowac sworznie mocujgce Quick-Point do imadta.

4.4. IMADLO CENTRUJACE 50XSE DO EROWA ITS 50

Ryc. 5: Imadto centrujace 50XSE do EROWA ITS 50

1. Oczysci¢ kotki bazujace oraz wierzch ITS 50.

2. Przykrecic¢ sworznie mocujace ITS 50 do wykroju.

4.5. SYSTEM SZYBKIEJ WYMIANY SZCZEK NASADOWYCH
M Sciereczki do czyszczenia, szczeki nasadowe

Tab. 2: Montaz i demontaz szczek nasadowych

1. Oczyscic zlacza imadta centrujacego i szczek nasadowych.

2. Zawiesic¢ szczeki nasadowe w jaskétczym ogonie i weisngé za posrednictwem
blach sprezynowych.

3. W celu zdemontowania pociagnac za spéd szczeki nasadowej lub podnies¢ ja,
postugujac sie wkretakiem.

5. Ustawienia

5.1. USTAWIENIE CENTRALNE

M Klucz z gniazdem 6-katnym rozmiar 3, klucz do nakretek z otworami czotowymi
(nr 628600 2) prosty



2
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Ryc. 6: Ustawienie centralne

1. Odkreci¢ $rube zaciskowa kluczem z gniazdem 6-katnym.
2. Korzystajac z klucza do nakretek z otworami czotowymi dokona¢ pozadanego

ustawienia.
»  Uwzgledni¢ kierunek ustawienia wskazany na oznaczeniu na imadle centruja-
cym.

3. Dokrecic $rube zaciskowg kluczem z gniazdem 6-katnym.
5.2. MOCOWANIE WEWNETRZNE
M Klucz z gniazdem 6-katnym rozmiar 5

Tab. 3: Przebudowa do mocowania wewnetrznego

1. Korzystajac z klucza z gniazdem 6-katnym odkreci¢ nakretki wrzecionowe z wrze-
ciona.

2. Obrdcic obie nakretki wrzecionowe o 180°.

3. Wprowadzi¢ nakretki do prowadnicy i przysrubowac kluczem z gniazdem 6-kat-
nym symetrycznie do wrzeciona.

6. Obstuga

W imadle centrujgcym bez kompensacji kqtowej nalezy mocowac wytqcznie ob-
rabiane elementy, ktérych btqd réwnolegtosci wynosi maksymalnie 10 minut kq-
towych.

Obrabiane elementy o bfedzie rownolegtosci > 10 minut kqtowych nalezy moco-
wac w imadle centrujqcym z kompensacjq kqtowq.

6.1. OBRABIANE ELEMENTY - MOCOWANIE

NOTYFIKACJA

Zamocowany obrabiany element

Szkody materialne spowodowane przekroczeniem lub spadkiem ponizej limitu mo-

mentu obrotowego i sity napinajace;j.

»  Nie dopusci¢ do uszkodzenia obrabianego elementu wskutek dziatania zbyt du-
zej sity napinajacej.

»  Obrabiany element nie moze si¢ przesung¢ ani wypas¢ wskutek zbyt niskiej sity
napinajacej.

M Klucz dynamometryczny z grzechotka wtykowa 1/2 cala, nasadka klucza nasa-

dowego 1/2 cala do $rub z tbem 6-katnym rozmiar 10

1. Postugujac sie umieszczong z boku skalg wypozycjonowac wstepnie szczeki nasa-
dowe.

2. Umiescic¢ obrabiany element symetrycznie pomiedzy szczekami nasadowymi.
3. Zapomoca klucza dynamometrycznego dokreci¢ z odpowiednim momentem
mocowania.

Tab. 4: Mocowanie waskich obrabianych elementéw

Obrabiane elementy, ktére sa wezsze od szczek nasadowych lub maja taka sama sze-
rokos¢, nalezy mocowac w imadle symetrycznie.

Tab. 5: Mocowanie szerokich obrabianych elementéw

Obrabiane elementy, ktére s szersze od szczek nasadowych, nalezy mocowac
w imadle symetrycznie na catej szerokosci szczeki.

7. Konserwacja

& Wykwalifikowany mechanik

7.1. PRACE KONSERWACYJNE

Nienasmarowane imadta centrujqce charakteryzujq sie utratq sity mocowania
rzedu ok. 50%.

50 h Smarowanie wrzecio- Smarowanie wrzeciona [ Stro-
na na71]

50h Smarowanie prowad- Smarowanie prowadnic [ Stro-
nic na71]

Przed kazda zmiang Skontrolowac imadto centrujgce pod katem widocz-
nych uszkodzen zewnetrznych, wad i prawidtowego
dziafania. Sprawdzi¢ krawedzie i prowadnice pod katem
sladoéw zuzycia. Usung¢ ewentualne zanieczyszczenia.
Tab. 6: Prace konserwacyjne

@ Inspekcje i naprawy nie wymagajq zadnych specjalnych czynnosci.

7.2. SMAROWANIE WRZECIONA

M Sciereczka do czyszczenia, smar do maszyn, pedzel, klucz z gniazdem 6-katnym
rozmiar 5

[
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Ryc. 7: Smarowanie wrzeciona

1. Oczysci¢ wrzeciono.

2. Korzystajac z pedzla nanies¢ smar do maszyn na wrzeciono w potozeniu 11 2.

3. Obracajac wrzeciono kluczem z gniazdem 6-katnym przesuwac nakretki wrzecio-
nowe tam i z powrotem na catym zakresie mocowania.

7.3. SMAROWANIE PROWADNIC

M Sciereczka do czyszczenia, smar do maszyn, pedzel, klucz z gniazdem 6-katnym
rozmiar 5

max. 85SNm==254N [

1]

Ryc. 8: Smarowanie prowadnic
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1. Oczysci¢ prowadnice.

2. Nanie$¢ pedzlem smar do maszyn na prowadnice - patrz potozenie od 1 do 6.

3. Obracajac wrzeciono kluczem z gniazdem 6-katnym przesuwac nakretki wrzecio-
nowe tam i z powrotem na catym zakresie mocowania.

8. (zyszczenie

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 wiéréw.

»  Nosi¢ okulary ochronne.

Nie stosowac chemicznych $rodkéw czyszczacych zawierajacych alkohol, materiatéw
sciernych ani rozpuszczalnikéw. Imadta centrujace nalezy czyscic $ciereczka do czysz-
czenia.

9.  Magazynowanie

Odstawiajac imadto centrujace nie dopusci¢ do uszkodzenia korpusu ani wystajacych
elementow. Stosowac podktadki z drewna, gumy lub tworzywa sztucznego. Przed
dtuzszym magazynowaniem doktadnie oczyscic¢ i zakonserwowac imadto centrujace
(patrz Smarowanie wrzeciona [ Strona 71] i Smarowanie prowadnic [ Strona 71])
oraz zabezpieczy¢ je plandeka przed pytem i wiekszymi zanieczyszczeniami.

10.  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. Ponowne wykorzystanie ma priorytet przed
utylizacjg. Skontaktowac sie z dziatem obstugi klienta firmy Hoffmann Group.

11. Czedci zamienne

Stosowac wylgcznie oryginalne czesci zamienne i zuzywalne.
12. Dane techniczne

12.1.  IMADLO CENTRUJACE

Szerokos¢ 50 50 50 50 50
w mm

Dtugosc 96 96 110 125 125
w mm

Wysokos¢ 35 74,7 35 35 35
w mm

Kat wahan - - - - =2
we

Masawkg 1,421 23 1,704 1,786 1,780
Maks. sita na- 16 16 16 16 16
pinajaca w

kN

Maks. mo- 40 40 40 40 40
ment obroto-

wy w Nm

Rozmiar_lsoxs [soxsp _sos losp_[som __lsomp
Szerokos¢ 80 80 80 80 80 80

w mm

Dtugos¢ 136 136 170 170 220 220

w mm

Wysokos¢ 40 40 40 40 40 40

w mm

Kat wahan - +2 - +2

00

Masaw kg 2700 2700 3240 3228 3942 3930

Maks. sita 25 25 25 25 25 25
napinajaca

w kN

Maks. mo- 85 85 85 85 85 85
ment ob-

rotowy

w Nm

Szero- 125 125 125 125 125 125 125 125
kos¢

wmm

Dtugoé¢ 186 186 220 220 270 270 320 370
wmm

Wyso- 54 54 54 54 54 54 54 54
kos¢

wmm

Kat wa- - +2 = +2 = +2 = =
han w °

Masa 7,838 7,833 8924 8921 10,533 10530 12,054 13,663
w kg

Maks. si- 32 32 32 32 32 32 32 32
fa napi-

najaca

w kN

Maks. 130 130 130 130 130 130 130 130
moment

obroto-

wy w

Nm

12.2. WYKRES SILY MOCOWANIA
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° 20 40 60 80 100 120 140 160
Moment obrotowy w Nm
1 Rozmiar 50
2 Rozmiar 80
3 Rozmiar 125
12.3. ZAKRESY MOCOWANIA
Si
-—>
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Ryc. 9: Konstrukcja do mocowania standardowego
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Ryc. 10: Konstrukcja obrotowa

standardowa 0-22 0-51

Toczone 49-65 49-94
Szczeki przesuniete 20-36 20-65
Szczeki przesuniete, obrocone  35-51 35-80

Szczeka $rodkowa, standardowa - N



Szczeka srodkowa, obrécona - -
Szczeka Srodkowa szczeki prze- - -
suniete

Szczeka Srodkowa szczeki prze- - -
suniete, obrécone

1x standardowe 27.5-43.5 27.5-72.5
1x obrécone **
1x szczeka przesunieta 27.5-43.5 27.5-72.5

1x szczeka przesunigta obréco-

S Towsosp lsossP)  Jsomiwe) |

standardowa 0-42 0-76 0-126
Toczone 74-110 74-144 74-194
Szczeki przesuniete 29-65 29-99 29-149
Szczeki przesuniete, ob- 51-87 51-121 51-171
récone

Szczeka $rodkowa, stan- - 6-29.5 6-54.5
dardowa

Szczeka $rodkowa, obré- - 40-63.5 40-88.5
cona

Szczeka $rodkowa - 17.5-41 17.5-66
szczeki przesuniete *

Szczeka $rodkowa N 28.5-52 28.5-77
szczeki przesunigte, ob-

récone

1x standardowe 40-76 40-110 40-160
1x obrécone **

1x szczeka przesunigta  40-76 40-110 40-160
1x szczeka przesunigta

obrécona

[ [125Xs(xsP)__[1255(P) ___[125M(MP) |
standardowa 0-60 0-94 0-144
Toczone 92-146 92-180 92-230
Szczeki przesuniete 35-89 35-123 35-173
Szczeki przesuniete, ob- 63-117 63-151 63-201
récone

Szczeka $rodkowa, stan- - 6-37 6-62
dardowa

Szczeka $rodkowa, obré- - 49-80 49-105
cona

Szczeka Srodkowa - 20,5-51,5 20,5-76,5
szczeki przesuniete *

Szczeka Srodkowa - 34.5-55.5 34.5-90.5
szczeki przesuniete, ob-

récone

1x standardowe 49-103 49-137 49-187
1x obrécone **

1x szczeka przesunieta  49-103 49-137 49-187

1x szczeka przesunieta
obrécona

* na punkt mocowania/ ** brak imadta centrujacego
12.4. MIEKKIE SZCZEKI NASADOWE

Miekkie szczeki nasadowe, ze stali lub aluminium, nie poddawac obrébce w kresko-
wanym obszarze.

i

v

W przypadku szczek nasadowych obowigzuje ograniczony maksymalny moment mo-
cowania oraz ograniczona maksymalna sita napinajaca.

Awmm 120 160
Bwmm 42 50 66
Hw mm 24 28 38
awmm 50 80 125
hwmm 12 14 19

Maks. sita napinaja- 5

ca w kN do miekkich

szczek nasadowych

Maks. moment mo- 12.5 34 82.5
cowania w Nm do

miekkich szczek na-

sadowych

12.5. WRZECIONO DO SZCZEK NASADOWYCH WSPOLOSIOWYCH

Wrzeciona sa wyposazone w port do montazu szczek nasadowych oraz w kompensa-
cje do jednoczesnego mocowania dwoch obrabianych elementéw. Réznica dugosci
mocowania obydwu obrabianych elementéw nie moze przekracza¢ drogi kompensa-

Osiowa droga kompensacji 4 4
Lwmm
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1. Indicaces gerais
Ler e respeitar o manual de instrucdes, guardar para referéncia futura e
manter sempre disponivel para consulta.

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 ndo for evitado.

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

A CUIDADO

| AVISO

@ Identifica dicas e indicagées uteis, assim
como informagoes para um
funcionamento eficiente e isento de
falhas.

Codigo QR mais informacdes sobre o produto

https://hog.tools/man-xtric

1.1. DEFINICAO DE TERMOS
O termo "dispositivo de aperto" utilizado no presente manual de instrugoes refere-se
ao torno autocentrante.

2. Vista geral do aparelho

Fig. 1: Fig. Vista geral do aparelho

5 Porca do fuso com rosca a direita
(rigida ou pendular)

1 Corpo principal

2 Fuso A Largura

3 Porcado fuso comrosca a
esquerda (rigida)

B Comprimento

4 Rolamento do fuso com ajuste do C Altura

centro
m Duas porcas do fuso movidas pelo fuso deslocaveis na direcdo uma da outra.
m  Com ajuste do centro, o centro da peca pode ser corrigido em +0,5 mm.
3. Seguranca
3.1. INDICAGOES BASICAS DE SEGURANGA

Componentes méveis

Perigo de esmagamento entre a peca e os mordentes superiores.

» Durante o processo de aperto, ndo colocar as méos entre os mordentes
superiores ou 0s componentes moveis.

»  Usar vestuario profissional de protecéo justo, luvas de protecéo, dculos de
protecéo e calcado de seguranca.

3.2, UTILIZA(AO ADEQUADA
m Dispositivo de aperto para montagem em méquina, concebido para
processamento de fresagem.

m Para apertar pegas em estado bruto ou parcialmente processadas.

m  Aperto de pegas de trabalho variadas por intermédio diversas versoes dos
mordentes superiores.

m  Utilizar apenas se a montagem tiver sido corretamente efetuada e se os
dispositivos de seguranca e prote¢ao da maquina estiverem plenamente
funcionais.

3.3. UTILIZAGAO INDEVIDA

= Nao utilizar o torno autocentrante para trabalhos de torneamento.

= Nao montar componentes que nao cumpram as especificacoes.

= Nao realizar conversdes por conta propria.

m  Nao utilizar em areas potencialmente explosivas.

3.4. EQUIPAMENTO DE PROTECAO INDIVIDUAL

Observar as disposi¢des nacionais e regionais em matéria de seguranca e prevengao

de acidentes. Selecionar e disponibilizar o vestuério de protecdo, como protecao

para os pés e luvas de protecgao, de acordo com a respetiva atividade e os riscos

esperados.

3.5. 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

indicagdes:

m Disposi¢des nacionais e regionais em matéria de seguranca, prevencao de
acidentes e protecao ambiental.

= Nao montar, instalar nem colocar em funcionamento quaisquer produtos
danificados.

m  Tem de ser disponibilizado o equipamento de protegao necessario.

m  Receber instrucao e formagao sobre o manuseamento do torno autocentrante.

m Instalar e operar o torno autocentrante apenas em locais com iluminagéo
suficiente.

3.6. QUALIFICACAO DO PESSOAL

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

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

aparelho.

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

[Atividade | Pessoainstruida___[Mecanicos |

Mecanicos

Operar X X
Localizar falha - X
Eliminar falha - X
Instalar, equipar - X
Realizar manutengao = X
Colocar fora de servico - X

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

3.7. DISPOSITIVOS DE PROTECAO

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

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

correta do dispositivo de aperto.

m  Remover os dispositivos de protecdo apenas depois da paragem completa da
maquina.

m  Ativar a PARAGEM DE EMERGENCIA em caso de perigo ou acidente iminente.

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

3.8. TRANSPORTE

Manusear o torno autocentrante sem o sujeitar a vibragées. Utilizar meios de

transporte de dimensdes suficientes.

Cargas suspensas

Ao elevar e transportar o dispositivo de aperto existe perigo de vida e de

esmagamento 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.

4. Montagem

& Mecanicos

4.1. NA MESA DA MAQUINA
M 4 x garras de aperto (n.° 363081 80), pano para limpeza.

www.hoffmann-group.com

)

=

®)
=

(93]

(D
wn

Y > e) ) = > o L


https://www.hoffmann-group.com

GARANT Torno autocentrante XTRIC

O
f_"

> e (D % D) _ _. D

o

wn

wm

|
(@)

Fig. 2: Torno autocentrante para mesa da maquina

1. Limpar a mesa da maquina e a parte inferior do torno autocentrante.

2. Posicionar o torno autocentrante na mesa da maquina.

3. Colocar as garras de aperto e aparafusar a mesa da maquina com o jogo de

fixagdo correspondente.
4.2, NO GARANT ZEROCLAMP
M Chaves Allen tamanho 6 e 8, placa adaptadora (n.c 363080) para

GARANT ZeroClamp, pino de aperto (selecionar adequado para disco de
sujeicdo), pano para limpeza

Fig. 3: Torno autocentrante com GARANT ZeroClamp

1. Limpar a parte inferior do torno autocentrante, ambos os lados da placa
adaptadora (n.° 363080) e a parte superior do disco de sujei¢éo.

2. Enroscar o pino de aperto na placa adaptadora.

3. Posicionar e aparafusar a placa adaptadora (4 x parafusos incluidos no volume de

fornecimento) no torno autocentrante.
4.2.1. Montagem direta no GARANT ZeroClamp

@ S6 é possivel com as variantes de 125 L e 125 XL.

AVISO! Os parafuso de fixacdo for ZeroClamp sdo demasiado longos na sua

forma original para serem usados diretamente. > Rosque os parafusos no
maximo Encurte o comprimento do parafuso de 19 mm da superficie de
contacto.

1. Limpe a parte inferior da bragadeira central.

2. Desenrosque os parafusos de fixacao dos orificios.

3. Aperte o parafuso de fixacao na bragadeira central.

»  Grampo central montado no GARANT ZeroClamp.

4.3. NO SISTEMA DE POSICIONAMENTO LANG

M Chave Allen tamanho 8, pinos de aperto para Quick-Point 52, pano para
limpeza.

Fig. 4: Torno autocentrante para Quick-Point

1. Limpar a parte inferior do torno autocentrante e a parte superior do Quick-Point.

2. Aparafusar os pinos de encaixe para Quick-Point ao torno autocentrante.

4.4. TORNO AUTOCENTRANTE 50XSE PARA EROWA ITS 50

Fig. 5: Torno autocentrante 50XSE para EROWA ITS 50

1. Limpar o pino de apoio e a parte superior do ITS 50.
2. Aparafusar o pino de encaixe para ITS 50 a chapa redonda.
4.5. SISTEMA DE TROCA RAPIDA DOS MORDENTES SUPERIORES

M Pano para limpeza, mordentes superiores

Tab. 2: Montagem e desmontagem dos mordentes superiores

1. Limpar as interfaces do torno autocentrante e dos mordentes superiores.

2. Enganchar o mordente superior na cauda de andorinha e pressionar para baixo
pelas chapas de mola.

3. Paraadesmontagem, puxar pela parte inferior do mordente superior ou levantar
usando uma chave de fendas.

5. Definicoes
5.1. AJUSTE DO CENTRO
M Chave Allen tamanho 3, chave de pinos regulavel (n.c 628600 2) reta

gy
)
iy ® | ]
0 o 2 N

[

"

Fig. 6: Ajuste do centro

1. Soltar o parafuso de aperto com a chave Allen.
2. Efetuar o ajuste desejado com a chave de pinos regulavel.
» Observar o sentido de ajuste no torno autocentrante, conforme a imagem.

3. Apertar o parafuso de aperto com a chave Allen.
5.2, TENSAO INTERNA
M Chave Allen tamanho 5



Tab. 3: Conversao para tensao interna

1. Com a chave Allen, desaparafusar as porcas do fuso do fuso.

2. Rodar ambas as porcas do fuso em 180°.

3. Enfiar as porcas do fuso na guia e aparafusar simetricamente no fuso com a
chave Allen.

6. Operacao

@ Apenas pecas com um erro de paralelismo mdximo 10 minutos de dngulo podem
ser apertadas no torno autocentrante sem compensagdo de dngulo.

Apertar as pecas com erros de paralelismo > 10 minutos de dngulo no torno
autocentrante com compensagao de angulo.

6.1. APERTAR A PECA

Peca apertada

Danos materiais caso o binario e a forca de tensdo sejam ultrapassados ou ndo sejam
alcangados.

» Néo danificar a peca devido a uma forca de tenséo excessiva.

» A peca nao se pode deslocar nem cair devido a forca de tensdo insuficiente.

M Chave dinamométrica com catraca de encaixe de 1/2 polegada, ponta de chave

de caixa de 1/2 polegada para hexagono externo de tamanho 10

1. Posicionar aproximadamente os mordentes superiores com a ajuda da escala
lateral.

2. Colocar a peca entre os mordentes superiores de forma simétrica.

3. Com a chave dinamométrica, apertar com o binario de aperto desejado.

Tab. 4: Aperto de pecas estreitas

Apertar as pegas que sejam mais estreitas ou que tenham a mesma largura que os
mordentes superiores de forma simétrica no torno autocentrante.

Tab. 5: Apertar pecas largas

Apertar as pegas que sejam mais largas que os mordentes superiores de forma
simétrica em toda a largura do mordente do torno autocentrante.

7. Manutencao

& Mecanicos

7.1. ATIVIDADES DE MANUTENCAO
Um torno autocentrante sem lubrificante tem uma perda de for¢a de tenséo de

aprox. 50%.
intervalo " IMedida —|Capitalo |
50h Lubrificar o fuso Lubrificar o fuso [ Pagina 77]
50 h Lubrificar as guias Lubrificar as guias [ Pagina 77]

Antes do inicio de cada Verificar a existéncia de danos e falhas visiveis
turno exteriormente e a funcionalidade do torno
autocentrante. Verificar as arestas e guias quanto a
sinais de desgaste. Limpar em caso de sujidade.
Tab. 6: Atividades de manutengdo

@ Para inspegdo e reparagdo ndo sdo necessdrias quaisquer atividades especiais.

7.2, LUBRIFICAR O FUSO
M Pano para limpeza, lubrificante para maquinas, pincel, chave Allen tamanho 5

&) 2)

%ﬁﬁj 1 CT) | N
A i B
piﬂm - JL [ (HA

Fig. 7: Lubrificar o fuso
1. Limpar o fuso.
2. Aplicar lubrificante para maquinas com o pincel nas posi¢oes 1 e 2 do fuso.
3. Rodando o fuso com a chave Allen, movimentar as porcas do fuso para a frente e
para tras ao longo de toda a drea de aperto.
7.3. LUBRIFICAR AS GUIAS
M Pano para limpeza, lubrificante para maquinas, pincel, chave Allen tamanho 5

mean. 85Nm==25KN [

1]

Fig. 8: Lubrificar as guias

1. Limpar as guias.

2. Aplicar lubrificante para maquinas com o pincel nas guias, ver posicoes 1 a 6.

3. Rodando o fuso com a chave Allen, movimentar as porcas do fuso para a frente e
para tras ao longo de toda a area de aperto.

8. 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 protecdo.

N&o usar produtos de limpeza quimicos, alcodlicos, abrasivos ou que contenham
solventes. Limpar o torno autocentrante com um pano para limpeza.

9.  Armazenamento

N&o danificar o corpo principal e os componentes salientes ao depositar o torno
autocentrante. Utilizar uma base de madeira, borracha ou plastico. Antes de um
armazenamento prolongado, limpar muito bem e lubrificar o torno autocentrante
(ver Lubrificar o fuso [ Pagina 77] e Lubrificar as guias [ Pagina 77]) e protegé-lo
do pé e da sujidade maior com uma lona.

10.  Eliminacéo

Observar os regulamentos nacionais e regionais de protecdo ambiental e eliminagéo
para a eliminagao ou a reciclagem adequada. Separar metais, ndo metais, compdsitos
e materiais auxiliares por tipo e elimina-los de forma ambientalmente correta. Deve

dar-se preferéncia a uma reciclagem em vez de uma eliminagdo. Contactar o servico
ao cliente Hoffmann Group.

11.  Pecgas sobressalentes

Utilizar apenas pecas sobressalentes e de desgaste originais.

www.hoffmann-group.com
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12. Dados técnicos
12.1. TORNO AUTOCENTRANTE

Tamanho _[S0XS __|SOXSE___]soH ____Jsos ___[sosP |

Larguraem 50 50 50 50 50
mm

Compriment 96 96 110 125 125
oemmm

Altura em 35 74,7 35 35 35
mm

Angulode - - - - +2

oscilagdo em
o

Pesoemkg 1,421 2,3 1,704 1,786 1,780

Forca de 16 16 16 16 16
tensao

maxima em

kN

Binario 40 40 40 40 40
maximo em

Nm

Tamanho [80Xs __[80XsP__[805 ___[sosP___[som __[somP
Largura 80 80 80 80 80 80
em mm

Comprime 136 136 170 170 220 220
nto em

mm

Alturaem 40 40 40 40 40 40
mm

Angulo de - +2 - +2
oscilagdo

em?®

Peso em 2.700 2.700 3.240 3.228 3.942 3.930
kg

Forcade 25 25 25 25 25 25
tensao

max. em

kN

Binario 85 85 85 85 85 85
max. em

Nm
Taman
ho

Largura 125 125 125 125 125 125 125 125
em mm

Compri 186 186 220 220 270 270 320 370
mento

em mm

Altura 54 54 54 54 54 54 54 54

em mm

Angulo - +2 - +2 - +2 - -
de

oscilaca

oem?®

Pesoem 7,838 7,833 8924 8,921 10,533 10,530 12,054 13,663
kg

Forca 32 32 32 32 32 32 32 32
de

tensao

méxima

em kN

Binario 130 130 130 130 130 130 130 130
maximo

em Nm

12.2. DIAGRAMA DA FORGA DE TENSAO
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© 20 40 60 80 100 120 140 160
Bindrio em Nm

1 Tamanho 50
2 Tamanho 80
3 Tamanho 125

12.3. LARGURAS DE APERTO
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Fig. 9: Montagem para aperto standard
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Fig. 10: Montagem torcida

Standard 0-22 0-51
Torcido 49 -65 49 -94
Mordentes deslocados 20-36 20-65
Mordentes deslocados torcidos 35 -51 35-80
Mordente central standard - N
Mordente central torcido - N
Mordente central, mordentes - N
deslocados

Mordente central, mordentes - -
deslocados torcidos

1x standard 27,5-43,5 275-725
1x torcido **

1x mordente deslocado 27,5-43,5 27,5-725

1x mordente deslocado torcido

[ Teoxsosp[sosm  Jsomiwe

Standard 0-42 0-76 0-126
Torcido 74-110 74 -144 74-194
Mordentes deslocados 29 - 65 29-99 29-149



T ks ose)Jaos (s [some) |

Mordentes deslocados 51 - 87 51-121 51-171
torcidos

Mordente central - 6-29,5 6-54,5
standard

Mordente central torcido - 40-63,5 40 - 88,5
Mordente central, - 17,5-41 17,5-66
mordentes

deslocados*

Mordente central, - 28,5-52 28,5-77
mordentes

deslocados torcidos

1x standard 40-76 40-110 40 - 160
1x torcido **

1x mordente deslocado 40 -76 40-110 40 - 160
1x mordente deslocado

torcido

| [125XS(XSP) __[1255(SP) ____|125M(MP) |
Standard 0-60 0-94 0-144
Torcido 92 -146 92 -180 92-230
Mordentes deslocados 35 -89 35-123 35-173
Mordentes deslocados 63 -117 63-151 63-201
torcidos

Mordente central N 6-37 6-62
standard

Mordente central torcido - 49 - 80 49-105
Mordente central, - 20,5-51,5 20,5-76,5
mordentes

deslocados*

Mordente central, - 34,5-55,5 34,5-90,5
mordentes

deslocados torcidos

1x standard 49-103 49-137 49-187
1x torcido **

1x mordente deslocado 49 - 103 49-137 49-187

1x mordente deslocado

torcido

* consoante o ponto de tensao / ** sem tensor central
12.4. MORDENTES SUPERIORES MACIOS

Nao maquinar os mordentes superiores macios, de aco ou aluminio, na area
sombreada.

/L)

a
A

| L1/

Para mordentes superiores de aluminio aplica-se um binario de aperto reduzido e
uma forga de tensdo maxima reduzida.

Tamanho——— Js0— Jao s

Aem mm 80 120 160
Bem mm 42 50 66
Hem mm 24 28 38
aemmm 50 80 125
hem mm 12 14 19
Forca de tensao 5 10 20
méxima em kN para

mordentes

superiores macios
Bindrio de aperto
méximo em Nm
para mordentes
superiores macios

12,5 34 82,5

12.5.  FUSO PARA MORDENTES SUPERIORES AO MEIO

Os fusos dispéem de uma interface para a montagem de mordentes superiores ao
meio e de uma compensagao para o aperto simultaneo de duas pecas. A diferenca
do comprimento de aperto de ambas as pecas pode ser, no maximo, tao grande
quanto o percurso de compensagao.

T T [

Percurso de compensagao 4 4
axial Lem mm

www.hoffmann-group.com
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GARANT XTRIC Menghina cu fixare centrica
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1. Indicatii generale
Cititi manualul de utilizare, respectati-l, pastrati-l pentru referinte ulterioare si
pastrati-l accesibil in orice moment.

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.
Marcheaza un pericol care poate provoca
pagube materiale, daca nu este evitat.

Simboluri de avertizare

A PERICOL

/A AVERTISMENT

A PRECAUTIE

| INDICATIE

@ Marcheaza sfaturile si instructiunile utile,
precum si informatii pentru o functionare
eficienta si fara defectiuni.

Cod QR pentru a afla mai multe informatii despre produs

https://hog.tools/man-xtric

1.1. EXPLICAREA TERMENILOR

Termenul ,element de prindere” folosit in acest manual de utilizare se referd la
menghina cu fixare centrica.

2. Prezentare generald a dispozitivului

-
S

Fig. 1:lmg. Prezentare generala a dispozitivului

1 Corpde baza 5 Piulita axului, filet pe dreapta

(rigida sau oscilanta)

2 Ax A Latime
3 Piulita axului, filet pe stanga B Lungime
(rigida)

4 Lagar ax cu reglarea centrului C Inéltime
m  Doua piulite de ax mobile, deplasabile pe ax una fata de cealalta.
m  Cureglarea centrului, punctul central al piesei de prelucrat se poate ajusta cu

+0,5 mm.

3. Siguranta
3.1.  INSTRUCTIUNI FUNDAMENTALE DE SIGURANTA

/\ 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.

3.2. UTILIZARE CONFORM DESTINATIEI
m  Element de prindere pentru montaj pe masina conceputa pentru prelucrarea prin
frezare.

m  Pentru prinderea pieselor de prelucrat in stare bruta sau partial prelucrate.

= Prinderea diverselor pieselor de prelucrat in diferite modele si in bacuri
detasabile.

m  Folositi-l numai daca este montat corespunzator si daca echipamentele de
sigurantd si de protectie ale masinii sunt complet functionale.

3.3. UTILIZARE NECORESPUNZATOARE

= Menghina cu fixare centrica nu se foloseste pentru prelucrarea prin strunjire.
[

[

n

Nu montati componente care nu corespund specificatiilor.
Nu efectuati nicio modificare neautorizata.
Nu utilizati in atmosfere potential explozive.

3.4. ECHIPAMENTUL DE PROTECTIE PERSONALA

Respectati reglementdrile nationale si regionale privind securitatea si prevenirea
accidentelor. Selectati si pregatiti imbracdmintea de protectie, cum ar fi elementele
de protejare a picioarelor si mdnusile de protectie, in functie de riscurile preconizate
in timpul activitatii respective.

3.5. OBLIGATIILE BENEFICIARULUI

Beneficiarul trebuie sd se asigure cd persoanele care lucreaza pe produs respectd
reglementdrile si prevederile, precum si urmdtoarele instructiuni:

m  Reglementarile nationale si regionale privind securitatea, prevenirea accidentelor
si reglementdrile pentru protectia mediului.

Nu asamblati, nu instalati si nu puneti in functiune produse deteriorate.
Echipamentul de protectie necesar trebuie sa fie pregatit.

Sa fie instruit si calificat in manipularea menghinei cu fixare centrica.

Se instaleaza si se exploateaza menghina cu fixare centrica doar daca iluminatul
este suficient.

3.6. CALIFICAREA PERSONALULUI

Asigurati-vd cd toate lucrarile enumerate mai jos sunt efectuate numai de cétre
personal specializat calificat:

Persoana cu instructaj Persoana instruita pe baza prezentului
manual de utilizare si cu practica la
dispozitiv pentru respectiva activitate.
Persoana cu calificare / instruire in
domeniul mecanic, in conformitate cu

reglementdrile aplicabile la nivel national.

m Persoana cu instructaj Mecanic calificat

Mecanic calificat

Exploatare X X
Cautare defectiune - X
Remediere defectiune - X
Configurare, echipare = X
Intretinere - X
Scoaterea din functiune - X

Tab. 1: Legenda: (x) permis, (-) nepermis

3.7. 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 grija sa montati corect elementul de prindere.

= Indepartati echipamentele de protectie numai dupa oprirea completa a maginii.

= Dacd exista un pericol iminent sau se produce un accident, apasati butonul de
OPRIRE DE URGENTA al masinii.

m Latoate lucrdrile de curdtare, intretinere si reparatie, masina trebuie sa se afle in
starea de OPRIRE DE URGENTA.

3.8. TRANSPORTUL

Menghina cu fixare centrica trebuie manipulata fara a fi zdruncinata. Se foloseste un

mijloc de transport cu dimensiuni suficient de mari.

[ A AVERTISMENT

Incarcitura suspendata

La ridicarea si transportul elementului de prindere exista pericol de strivire din cauza

componentelor sau echipamentelor care cad si a celor care se leagana necontrolat.

»  Nu pasiti sau patrundeti sub incarcatura suspendatd atunci cand este ridicata,
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.

4. Montajul

& Mecanic calificat

4.1. PE MASA MASINII
M 4 x gheara de strangere (Cod 363081 80), laveta de curatare.
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GARANT XTRIC Menghina cu fixare centrica

2. Bolturile de prindere pentru Quick-Point se insurubeaza cu menghina cu fixare

centrica.
4.4, MENGHINA CU FIXARE CENTRICA 50XSE PENTRU EROWA ITS
50

Fig. 2: Menghina cu fixare centrica pentru masa masinii

1. Se curdtd masa masinii si partea inferioara a menghinei cu fixare centrica.

2. Pozitionarea menghinei cu fixare centrica pe masa masinii.

3. Seasaza gheara de prindere si se insurubeaza pe masa masinii folosind setul de

strangere corespunzadtor.

4.2, LA GARANT ZEROCLAMP

M Cheie pentru locas hexagonal marimile 6 si 8, placd adaptoare (Cod 363080)
pentru GARANT ZeroClamp, bolturi de prindere (se aleg pentru a se potrivit cu
placa de strangere), lavetd de curatare

Fig. 5: Menghina cu fixare centrica 50XSE pentru EROWA ITS 50

1. Se curdta bolturile de sprijin si partea superioara ITS 50.

2. Pe prinderea circulard se insurubeaza bolturile de prindere pentru ITS 50.

4.5. SISTEM DE SCHIMBARE RAPIDA A BACURILOR DETASABILE
M Laveta de curatare, bacuri detasabile

Fig. 3: Menghina cu fixare centrica cu GARANT ZeroClamp

1. Se curata partea inferioara a menghinei cu fixare centricd, ambele parti ale placii

adaptoare (Cod 363080) si partea superioara a placii de strangere. Tab. 2:Montarea si demontarea bacurilor detasabile

Se insurubeaza bolturile de prindere in placa adaptoare. 1. Se curata interfata menghinei cu fixare centrica si cea a bacurilor detasabile.
Placa adaptoare (pachetul de livrare contine 4 x surub) se pozitioneaz si se 2. Bacurile detasabile se prind in coada de randunica si se apasa in jos prin foile cu
insurubueaza pe menghina de centrare. arc.
4.2.1. Montare directd pe GARANT ZeroClamp 3. Pentru demontare, se trage partea inferioare a bacului detasabil sau se ridica cu
ajutorul surubelnitei.
@ Este posibil numai cu variantele 125L si 125XL. 5. Setari
INDICATIE! Suruburile de fixare pentru ZeroClamp sunt prea lungi in forma 5.1. REGLARE CENTRU

lor originala pentru a fi utilizate direct. > Filetati suruburile la max scurtati
lungimea surubului de 19 mm de la suprafata de contact.

1. Curatati partea inferioard a clemei centrale.

2. Desurubati suruburile de fixare din orificii.

3. Tnsurubati suruburile de fixare in clema centrala. @

»  Clema centrata montata pe GARANT ZeroClamp. g

4.3. LA SISTEMUL DE POZITIONARE LANG

M Cheie pentru locas hexagonal marimea 8, bolturi de prindere pentru Quick-
Point 52, laveta de curatare.

O
—

(0] o e D wn D — _. )
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M Cheie pentru locas hexagonal marimea 3, cheie cu pini dreapta (Cod 628600 2)

o

wn

Fig. 6: Reglare centru

1. Se desface surubul de fixare cu cheia pentru locas hexagonal.
2. Cu cheia cu pini se realizeaza ajustarea dorita.
» De avutin vedere ca sensul de ajustare trebuie sa fie conform marcajului de
pe menghina cu fixare centrica.
3. Sestrange surubul de fixare cu cheia pentru locas hexagonal.
5.2, PRINDERE INTERIOARA

M Cheie pentru locas hexagonal, marime 5

wm

Fig. 4: Menghina cu fixare centrica pentru Quick-Point

1. Se curata partea inferioara a menghinei cu fixare centricd si partea superioara a
Quick-Point.



Tab. 3: Conversie la prinderea interioara

1. Cu cheia pentru locas hexagonal se desfac de pe ax piulitele axului.

2. Serotesc ambele piulite de ax cu 180°.

3. Piulitele de ax se introduc in ghidaj si se insurubeaza simetric pe ax, cu ajutorul
cheii pentru locas hexagonal.

6. Operarea

@ Doar piesele cu o eroare maxima de paralelism de 10 minute radiale se strdng fdrd
compensare unghiulard in menghina cu fixare centricd.
Piesele cu o eroare de paralelism >10 minute radiale se strang cu compensare
unghiulard in menghina cu fixare centricd.

6.1. PRINDEREA PIESEI

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.

»  Prin aplicarea unei forte de strangere prea mari, piesa de prelucrat nu trebuie
distrusa.

»  Nu este permis ca piesa sa alunece sau sa cada ca urmare a fortei de strangere
prea mici.

M Cheie dinamometrica cu clichet reversibil de 1/2 inch, insertie de cheie tubulara
1/2 inch pentru hexagon exterior marimea 10
1. Bacurile detasabile se pozitioneaza aproximativ in prealabil cu ajutorul scalei
laterale.
2. Introduceti piesa de prelucrat simetric intre bacurile detasabile.
3. Sestrange cu momentul de strangere dorit, cu ajutorul unei chei dinamometrice.

Tab. 4: Prinderea pieselor de prelucrat inguste

Piesele care sunt mai inguste sau la fel de late ca bacurile detasabile se prind simetric
in menghina cu fixare centrica.

Tab. 5: Prinderea pieselor de prelucrat mai late

Piesele care sunt mai late decat bacurile detasabile se prind in menghina cu fixare
centrica simetric pe intreaga ldtime a bacului.

7. Intretinere

& Mecanic calificat

7.1. ACTIVITATI DE iNTRETINERE
O menghind cu fixare centricd nelubrifiatd are o pierdere a fortei de prindere de

cca 50%.
50h Ungerea axului Ungerea axului [ Pagina 83]
50 h Ungerea ghidajelor ~ Ungerea ghidajelor
[ Pagina 83]

Inaintea fiecarui schimb Se efectueaza verificarea capacitatii de functionare a

menghinei cu fixare centrica si dacd aceasta prezinta la
exterior distrugeri ori defecte. Se verifica daca muchiile
si ghidajele prezintd urme de uzurd. Se curdta in caz de

murdarire.
Tab. 6: Activitati de intretinere

@ Nu sunt necesare activitdti speciale pentru inspectie sau pentru mentenantd.

7.2. UNGEREA AXULUI

Laveta de curatare, unsoare pentru masing, pensuld, cheie pentru locas
hexagonal mérimea 5

ﬂﬂﬁj = C) = U I
A i =
Qﬂﬂj - i - ﬂ =

Fig. 7: Ungerea axului

1. Se curatd axul.
2. Cu ajutorul pensulei, se aplica pe ax unsoarea pentru masina, pe pozitiile 1 si 2.
3. Piulitele axului se misca inainte si inapoi pe intregul domeniu de strangere, prin
fnvartirea axului cu cheie pentru locas hexagonal.
7.3. UNGEREA GHIDAJELOR
Laveta de curatare, unsoare pentru masing, pensuld, cheie pentru locas
hexagonal mérimea 5

max. 8SNm==25SkN [

il

Fig. 8: Ungerea ghidajelor

1. Se curatd ghidajele.

2. Cu ajutorul pensulei, se aplica pe ghidaje unsoarea pentru masing, a se vedea
pozitiile de la 1 la 6.

3. Piulitele axului se misca inainte si inapoi pe intregul domeniu de strangere, prin
fnvartirea axului cu cheie pentru locas hexagonal.

8. Curdtarea

INDICATIE

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 substantd de curdtare chimica, alcoolicd, cu material abraziv sau pe baza
de solventi. Menghina cu fixare centricd se curata cu o laveta de curétare.

9. Depozitarea

La amplasarea menghinei cu fixare centrica, nu trebuie deteriorate corpul de baza si
nici componentele proeminente. Se foloseste suport de baza din lemn, cauciuc sau
plastic. Inaintea unei depozitari de lunga duratd, menghina cu fixare centrica se va
curata bine si se va conserva (a se vedea Ungerea axului [ Pagina 83] si Ungerea
ghidajelor [ Pagina 83]), protejandu-se cu o prelata impotriva prafului si a
murdariei.

10.  Eliminarea deseurilor

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.
Este preferata reciclarea in locul eliminarii ca deseu. Contactati Serviciul pentru clienti
al Hoffmann Group.

11.  Piese de schimb
Folositi numai piese de schimb si de uzura originale.

www.hoffmann-group.com
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12. Date tehnice
12.1.  MENGHINA CU FIXARE CENTRICA

Latime, in 50 50 50 50 50
mm

Lungime,in 96 96 110 125 125
mm

Inaltime,in 35 74,7 35 35 35
mm

Unghi de - - - - E2)
oscilare, in ®

Greutate,in 1,421 23 1,704 1,786 1,780
kg

Forta de 16 16 16 16 16
strangere

maxima, in

kN

Momentde 40 40 40 40 40
rotatie

maxim, in

Nm
Marime [s0Xs |soxsp_[sos |sos» |som |somp |
Latime,in 80 80 80 80 80 80

mm

Lungime, 136 136 170 170 220 220

Inmm

Inéltime, in 40 40 40 40 40 40

mm

Unghi de - +2 - +2
oscilare, in

Greutate, 2.700 2.700 3.240 3.228 3.942 3.930
in kg

Fortade 25 25 25 25 25 25
strangere

maxima, in

kN

Moment 85 85 85 85 85 85
de rotatie

maxim, in

Nm

Latime, 125 125 125 125 125 125 125 125
nmm

Lungim 186 186 220 220 270 270 320 370
e, inmm

inél;ime 54 54 54 54 54 54 54 54
,inmm

Unghi - =2 - B - 22 - -
de

oscilare,

in°

Greutat 7,838 7,833 8924 8921 10533 10530 12,054 13,663
ein kg

Fortade 32 32 32 32 32 32 32 32
stranger

e

maxima,

in kN

Moment 130 130 130 130 130 130 130 130
de

rotatie

maxim,

inNm

12.2. DIAGRAMA FORTEI DE STRANGERE
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Moment de rotatie, in Nm
1 Marime 50
2 Marime 80
3 Marime 125
12.3. DESCHIDEREA DE STRANGERE
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Fig. 9: Structura pentru strangerea standard

Sz

N T, ‘

E J

4Nm

S | S ——— —

Fig. 10: Structura rotita

Standard 0-22 0-51
Rotit 49 - 65 49-94
Bacuri deplasate 20-36 20-65
Bacuri deplasate rotite 35-51 35-80
Bac central standard - N

Bac central, rotit - N

Bac central, bacuri deplasate - -

Bac central, bacuri deplasate - -

rotite

1x standard 27.5-435 275-725
1x rotit **

1x bac deplasat, 27.5-435 27.5-72.5

1x bac deplasat rotit

[ Jeoxsosp[sossmJsommwe

Standard 0-42 0-76 0-126

Rotit 74-110 74 - 144 74 -194
Bacuri deplasate 29 - 65 29-99 29-149
Bacuri deplasate rotite 51 -87 51-121 51-171



kst Jaosisp[somie) |

Bac central standard - 6-29.5 6-54.5
Bac central, rotit - 40-63.5 40 - 88.5
Bac central, - 175-41 17.5-66
bacuri deplasate *

Bac central, bacuri - 28.5-52 285-77
deplasate rotite

1x standard 40-76 40-110 40 - 160
1x rotit **

1x bac deplasat, 40-76 40-110 40 - 160
1x bac deplasat

rotit

Standard 0-60 0-94 0-144
Rotit 92 - 146 92 -180 92-230
Bacuri deplasate 35-89 35-123 35-173
Bacuri deplasate rotite 63 -117 63-151 63-201
Bac central standard - 6-37 6-62
Bac central, rotit - 49 - 80 49-105
Bac central, - 20.5-51.5 20.5-76.5
bacuri deplasate *

Bac central, bacuri - 34.5-55.5 34.5-90.5
deplasate rotite

1x standard 49-103 49 -137 49-187
1x rotit **

1x bac deplasat, 49-103 49 -137 49-187
1x bac deplasat

rotit

* |a fiecare pozitie de prindere / ** fara menghina cu prindere la centru
12.4. BACURI DETASABILE MOI

Bacurile detasabile moi din otel sau aluminiu nu se prelucreaza automat in zona
caroiata.

L1/ ///

| a
A

Pentru bacurile detasabile din aluminiu se aplicda un moment maxim redus de
strangere si o fortd maxima redusa de strangere.

Dimensiuni
constructive

A, inmm 80 120 160
B, in mm 42 50 66
H, in mm 24 28 38
a,inmm 50 80 125
h,in mm 12 14 19
Forta de strangere 5 10 20
maxima, in kN,

pentru

bacuri moi

detasabile

Moment de 12.5 34 825

strangere maxima,
in Nm, pentru
bacuri moi
detasabile

12.5. MONTAREA CENTRALA PE AX A BACURILOR DETASABILE

Axurile dispun de o interfatd pentru montarea centrald a bacurilor detasabile si de
echilibrare pentru strangerea concomitenta a doua piese de prelucrat. Diferenta
dintre lungimile de strangere la cele doua piese de prelucrat trebuie sa fie cel mult
egala cu cursa de echilibrare.

Cursa axiala de echilibrare 4 4
L, in mm

o | S
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1. Allmanna anvisningar

Las, beakta och forvara bruksanvisningen for senare anvandning och se till
att den alltid &r tillgénglig.

Varningssymboler
Anger en risk som medfér dodsfall eller
|A FARA svara kroppsskador om den inte

undanrgjs.

Anger en risk som kan medféra dodsfall

eller svéra kroppsskador om den inte

undanrgjs.

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.

A VARNING

A OBSERVA

@ Anger anvandbara tips och anvisningar
samt information for en effektiv och felfri
drift.

QR-kod ytterligare produktinformation
s A [a]

https://hog.tools/man-xtric

1.1.  BEGREPPSFORKLARING

Begreppet "spannanordning” som anvands i den hér bruksanvisningen avser den
centriska spannanordningen.

2. Oversikt dver apparaten

Figur 1: Oversikt dver apparaten

1 Basskena 5 Spindelmutter hogergéanga (fast
eller med pendelfunktion)
2 Spindel A Bredd

Spindelmutter vénstergéanga (fast) B Langd

4 Spindellager med C Hojd
centruminstéllning
m  Tva rorliga spindelmuttrar som kan skjutas mot varandra med hjélp av spindeln.
®  Med centruminstéllning, arbetsstyckets mittpunkt kan justeras med +£0,5 mm.

3. Séakerhet
3.1. GRUNDLAGGANDE SAKERHETSFORESKRIFTER

3.4. PERSONLIG SKYDDSUTRUSTNING

Folj nationella och regionala foreskrifter for sékerhet och férebyggande av olycksfall.
Vélj och tillhandahall skyddskladsel, till exempel fotskydd och skyddshandskar, allt
efter vederbdrande arbetsuppgifter och forvantade risker.

3.5. DRIFTFORETAGETS SKYLDIGHETER

Driftforetaget maste sakerstalla att personer som arbetar med produkten féljer alla
foreskrifter och bestammelser samt féljande anvisningar:

m Nationella och regionala foreskrifter for sakerhet, férebyggande av olycksfall och
skydd av miljon.

Inga skadade produkter far monteras, installeras eller tas i drift.

Erforderlig skyddsutrustning maste tillhandahallas.

Instruktion och utbildning i handhavandet av den centriska spannanordningen.
Sorj for tillracklig belysning vid uppstélining och anvandning av den centriska
spannanordningen.

3.6. PERSONALENS KVALIFIKATIONER

Kontrollera att alla arbeten som anges nedan endast utforas av behérig personal:

Person med kdnnedom Personer som i enlighet med den har
bruksanvisningen har erhallit instruktion
och utbildning for aktuell verksamhet vid

apparaten.

Person med kvalifikation / utbildning
inom mekanikomradet enligt nationellt
gallande bestammelser.

[arbete ——————person med iinnedom [ Melaniker |

Mekaniker

Drift X X
Felsokning - X
Felavhjalpning - X
Instéllning, riggning - X
Service 5 X
Urdrifttagande - X

Tab. 1: Forklaring: (x) tillatet, (-) inte tillatet

3.7. SKYDDSANORDNINGAR

Kontrollera fore varje anvandning att skyddsanordningarna pa den maskin dar

spannanordningen ar inbyggd ar funktionsdugliga. Sékra maskinen mot oavsiktlig

aterstart. Var noga med att spannanordningen blir fackméssigt monterad.

® Tainte bort skyddsanordningar forran maskinen star helt stilla.

m  Tryck pa maskinens NODSTOPP om fara eller risk fér olycksfall hotar.

m Vid alla rengorings-, service- och reparationsarbeten maste maskinen befinna sig
i NODSTOPP-l4ge.

3.8. TRANSPORT

Utsatt inte den centriska spannanordningen for stétar under hanteringen. Anvand

tillrdckligt dimensionerad transportutrustning.

Hangande laster

Vid lyft och transport av chucken féreligger livsfara och risk for klamskador pa grund

av nedfallande och okontrollerat svangande delar eller utrustning.

»  Gainte och strack dig inte in under hdngande last vid lyft, transport och
sankning.

»  Kontrollera att lyfthjalpmedel sitter sakert och fast dem inte i utskjutande
komponenter.

»  Anvand enbart godkénda lyftdon och lyfthjdlpmedel med tillréacklig barférmaga.

» Transportarbete far bara utféras av personer som har fatt sakerhetsteknisk
utbildning i hantering av lyftdon och transportarbete.

| A rorsikTiGHET |

Rorliga komponenter

Risk for klamskador mellan arbetsstycke och 6verbackar.

»  Stickinte in hdanderna men 6verbackar eller rérliga komponenter under
fastspanningen.

» Anvand tattsittande arbetsklader, skyddshandskar, skyddsglaségon och
skyddsskor.

3.2, AVSEDD ANVANDNING

® Spénnanordning fér montering i frasmaskiner.

m  Forfastspanning av arbetsstycken i ursprungligt skick eller delvis bearbetade
arbetsstycken.

m  Tackvare olika utféranden och olika 6verbackar kan olika typer av arbetsstycken
spannas fast.

Anvand medbringaren bara om monteringen har skett enligt anvisningarna och
maskinens sakerhets- och skyddsanordningar &r fullt funktionsdugliga.

3. FELAKTIG ANVANDNING
Anvand inte centriska spannanordningar for roterande arbete.
Montera inga komponenter som inte uppfyller specifikationerna.
Utfor inga egenmaktiga ombyggnader.
Anvénd inte i omraden med explosionsrisk.

"-EErw

4. Montering

& Mekaniker

4.1. PA MASKINBORDET
M 4 st spannkonsoler (nr 363081 80), rengdringsduk.

www.hoffmann-group.com
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GARANT XTRIC centrisk spannanordning

Figur 2: Centrisk spannanordning for maskinbord

1. Rengdr maskinbordet och den centriska spannanordningens undersida.
2. Placera den centriska spannanordningen pa maskinbordet.

3. Satt spannkonsolerna pé plats och skruva fast dem pa maskinbordet med
motsvarande fastelementsats.

4.2, PA GARANT ZEROCLAMP

M Insexnyckel storlek 6 och 8, adapterplatta (nr 363080) for GARANT ZeroClamp,
spannbultar (valj sadana som passar till fastspanningsmodulen), rengéringsduk

Figur 3: Centrisk spannanordning med GARANT ZeroClamp

1. Rengor den centriska spannanordningens undersida, adapterplattans bada sidor
(nr 363080) och fastspanningsmodulens ovansida.

Skruva in spannbultarna i adapterplattan.

Satt adapterplattan pa plats pa den centriska spannanordningen (4 st skruvar
ingar i leveransen) och skruva fast den.

4.2.1. Direktmontering pa GARANT ZeroClamp

@ Endast mojligt med 125L- och 125XL-varianterna.

OBS! Spinnbultarna fér ZeroClamp &r for langa i sin ursprungliga form for
att anvindas direkt. > Tré skruvarna till max. forkorta skruvlingden pa 19
mm fran kontaktytan.

1. Rengor mittklimmans undersida.

2. Skruva loss fastskruvarna fran halen.

3. Skruva fast spannbultarna i mittklamman.

O
—
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»  Centrerad klimma monterad pa GARANT ZeroClamp.

4.3. PA LANG POSITIONERINGSSYSTEM
M Insexnyckel storlek 8, spannbultar for Quick-Point 52, rengéringsduk.

wn

wm

Figur 4: Centrisk spannanordning fér Quick-Point

1. Rengor den centriska spannanordningens undersida samt ovansidan pa Quick-
Point.

2. Skruva fast monteringsskruvarna for Quick-Point pa den centriska
spannanordningen.

(0 0]
(00)

4.4. CENTRISK SPANNANORDNING 50XSE FOR EROWA ITS 50

Figur 5: Centrisk spannanordning 50XSE for EROWA ITS 50
1. Rengdr uppldggsbultarna och ovansidan pa ITS 50.

2. Skruva fast monteringsskruvarna for ITS 50 i fastet.

4.5. OVERBACKAR SNABBVAXLINGSSYSTEM

M Rengéringsduk, dverbackar

Tab. 2: Montering och demontering av 6verbackar

1. Rengdr grénssnitten mellan den centriska spannanordningen och éverbackarna.

2. Haka fast 6verbacken i fastet och tryck ned den via fjaderplatarna.

3. Foratt demontera dverbacken ska man dra i 6verbackens ovansida eller banda
loss den med en skruvmejsel.

5. Instéliningar

5.1. CENTRUMINSTALLNING
M Insexnyckel storlek 3, rak stiftnyckel (nr 628600 2)

"

Figur 6: Centruminstéllning

1. Lossa klamskruven med insexnyckeln.
2. Genomfor instéllningen med stiftnyckeln.
» Observera den graverade instéllningsriktningen pé den centriska
spannanordningen.
3. Dra at klamskruven med insexnyckeln.
5.2, INVANDIG FASTSPANNING
M Insexnyckel storlek 5



Tab. 3: Ombyggnad till invéndig fastspanning

1. Skruva loss spindelmuttrarna fran spindeln med insexnyckeln.

2. Vrid bada spindelmuttrarna 180°.

3. Lirka in spindelmuttrarna i styrningen och skruva fast dem symmetriskt pa
spindeln med insexnyckeln.

6. Anvdndning

Utan vinkelutjdmning far bara arbetsstycken med max. parallellitetsfel pd 10
bdgminuter spdnnas fast i den centriska spdnnanordningen.

Arbetsstycken med parallellitetsfel pa >10 bagminuter ska spdnnas fast med
vinkelutjémning i den centriska spdnnanordningen.

6.1. FASTSPANNING AV ARBETSSTYCKET

Fastspant arbetsstycke

Risk for sakskador pa grund av att viidmoment och spannkraft Gver- eller
underskrids.

» Skada inte arbetsstycket genom for stor spannkraft.

»  Arbetsstycket far inte kunna glida eller falla ut pa grund av for liten spannkraft.

M Momentnyckel med sparrhuvud 1/2 tum, hylsnyckelinsats 1/2 tum for utvandig
sexkant storlek 10

1. Forpositionera 6verbackarna med hjalp av skalorna pa sidan.

2. Léggin arbetsstycket symmetriskt mellan 6verbackarna.

3. Spénn fast med 6nskat spannmoment med momentnyckeln.

Tab. 4: Fastspanning av smala arbetsstycken

Arbetsstycken som dr smalare &n eller lika breda som 6verbackarna maste spannas
fast symmetriskt i den centriska spannanordningen.

Tab. 5: Fastspanning av breda arbetsstycken

Arbetsstycken som &r bredare an 6verbackarna maste spannas fast symmetriskt over
hela backbredden i den centriska spannanordningen.

7. Service

& Mekaniker

7.1. SERVICEARBETEN
@ En fettfri centrisk spdnnanordning har 50 % lédgre spdnnkraft.

imerval ————hugird ——— JKapitel |

50 h Smorja spindeln med Smédrja spindeln med fett
fett [ Sida 89]

50 h Smorja styrningarna  Smdrja styrningarna med fett
med fett [ Sida 89]

Fore borjan av varje skift ~ Kontrollera att den centriska spannanordningen inte
har nagra synliga skador eller brister och att den
fungerar korrekt. Kontrollera att kanter och styrningar

inte visar tecken pa slitage. Rengor vid nedsmutsning.
Tab. 6: Servicearbeten

@ Vid inspektioner och reparationer krcvs inga speciella arbetssteg.

7.2, SMORJA SPINDELN MED FETT
M Rengoringsduk, maskinfett, pensel, insexnyckel storlek 5

%ﬁﬁj 1 CT) | N
A i B
piﬂm - JL [ (HA

Figur 7: Smérja spindeln med fett

1. Rengor spindeln.

2. Anvéand en pensel och applicera maskinfett pa spindeln position 1 och 2.

3. Flytta spindelmuttrarna fram och tillbaka 6ver hela spannomradet genom att
vrida spindeln med insexnyckeln.

7.3. SMORJA STYRNINGARNA MED FETT
M Rengoringsduk, maskinfett, pensel, insexnyckel storlek 5

mean. 85Nm==25KN [

1]

Figur 8: Smérja styrningarna med fett

1. Rengdr styrningarna.

2. Anvéand en pensel och applicera maskinfett pa styrningarna, se position 1 till 6.

3. Flytta spindelmuttrarna fram och tillbaka 6ver hela spannomradet genom att
vrida spindeln med insexnyckeln.

8. Rengdring

Rengéring med tryckluft

Risk for sakskador pa grund av metallspan i ganga och spar.
» Rengor inte spannanordningar med tryckluft.

»  Anvand borstar, spansugare eller spankrokar.

»  Anvand skyddsglaségon.

Anvénd inte kemiska, alkoholhaltiga, slipmedels- eller I6sningsmedelshaltiga
rengdringsmedel. Rengdr den centriska spannanordningen med en rengéringsduk.

9. Forvaring

Se till att basskenan och utskjutande komponenter inte skadas ndr den centriska
spannanordningen stélls ned. Anvand underldgg av trd, gummi eller plast. Rengor
och konservera den centriska spannanordningen innan den stélls undan fér en
langre forvaring (se Smorja spindeln med fett [ Sida 89] och Smdrja styrningarna
med fett [ Sida 89]) och skydda den mot damm och grov smuts med en
presenning.

10. Avfallshantering

Folj nationella och regionala miljoskydds- och avfallsbestdmmelser for fackmassig
avfallshantering eller dtervinning. Separera metaller, icke-metaller, kompositer och
hjalpmaterial och omhanderta dem miljoméssigt korrekt. Atervinning ar att foredra
framfor avfallshantering. Kontakta Hoffmann Groups kundtjénst.

11. Reservdelar
Anvénd enbart originalreserv- och slitdelar.

www.hoffmann-group.com
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12. Tekniska data
12.1.  CENTRISK SPANNANORDNING

Breddimm 50 50 50 50 50
Langdimm 96 96 110 125 125
Hojdimm 35 74,7 35 35 35
Pendelvinkel - - - - +2
i

Vikt i kg 1,421 23 1,704 1,786 1,780
Max. 16 16 16 16 16
spannkraft i

kN

Max. 40 40 40 40 40
vridmoment

iNm

Storlek soKs lsoxsp|sos [aosp lsom__[somp
Bredd i 80 80 80 80 80 80
mm

Langd i 136 136 170 170 220 220
mm

Hojd imm 40 40 40 40 40 40
Pendelvink - +2 - +2
eli°

Viktikg 2,700 2,700 3,240 3,228 3,942 3,930
Max. 25 25 25 25 25 25
spannkraft

i kN

Max. 85 85 85 85 85 85
vridmome

ntiNm

Breddi 125 125 125 125 125 125 125 125
mm

Langdi 186 186 220 220 270 270 320 370
mm

Hojdi 54 54 54 54 54 54 54 54
mm

Pendelv - 422 - E) - 22 - -
inkel i °

Viktikg 7,838 7,833 8924 8921 10,533 10,530 12,054 13,663

Max. 32 32 32 32 32 32 32 32
spannkr
aftikN

Max. 130 130 130 130 130 130 130 130
vridmo

ment i

Nm

12.2. SPANNKRAFTDIAGRAM

40

: 3
g 2
~
: 25
.«
S ‘)
S
x 20
C
c
Heol 15
o
wv
10
5
° 20 40 60 80 100 120 140 160
Vridmoment i Nm
1 Storlek 50
2 Storlek 80

3 Storlek 125
12.3. SPANNVIDDER

S
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Figur 9: Montering for standardfastspanning
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Figur 10: Vriden montering

Standard 0-22 0-51
Vriden montering 49 -65 49 - 94
Forskjutna backar 20-36 20-65
Forskjutna backar, vridna 35-51 35-80
Mittback, standard - N
Mittback, vriden - N

Mittback, forskjutna backar - -
Mittback, forskjutna backar, - -

vridna

1 st standard 27,5-43,5 27,5-72,5
1 st vriden **

1 st forskjuten back 27,5-43,5 27,5-72,5

1 st forskjuten back, vriden

| lawsosm Jaossm  [somme) |

Standard 0-42 0-76 0-126
Vriden montering 74-110 74-144 74-194
Forskjutna backar 29-65 29-99 29-149
Forskjutna backar, vridna 51 - 87 51-121 51-171
Mittback, standard - 6-29,5 6-54,5
Mittback, vriden - 40-63,5 40 -88,5
Mittback, forskjutna = 17.5-41 17,5 - 66
backar *

Mittback, forskjutna = 28,5-52 285-77
backar, vridna

1 st standard 40-76 40-110 40 - 160
1 st vriden **

1 st forskjuten back 40-76 40-110 40-160
1 st forskjuten back,

vriden

T lasxsise) i2sssP izsmwe) |
Standard 0-60 0-94 0-144
Vriden montering 92-146 92 -180 92 -230
Forskjutna backar 35-89 35-123 35-173
Forskjutna backar, vridna 63 - 117 63 -151 63 - 201
Mittback, standard — 6-37 6-62
Mittback, vriden — 49 -380 49 -105
Mittback, forskjutna - 20,5-51,5 20,5-76,5

backar *



Mittback, forskjutna - 34,5-555 34,5-90,5
backar, vridna

1 st standard 49 -103 49 -137 49 -187

1 st vriden **

1 st forskjuten back 49 -103 49 -137 49 -187
1 st forskjuten back,
vriden

* per fastspanningspunkt/** ingen centrisk spannanordning
12.4. MJUKA OVERBACKAR
Bearbeta inte mjuka 6verbackar av stal eller aluminium i det streckade omradet.

7777 | 77777 |

For 6verbackar av aluminium galler ett reducerat max. spannmoment och en
reducerad max. spannkraft.

Aimm 80 120 160
Bimm 42 50 66
Himm 24 28 38
aimm 50 80 125
himm 12 14 19
Max. spannkrafti kN 5 10 20
for mjuka

overbackar

Max. spdnnmoment 12,5 34 82,5
i Nm for mjuka

overbackar

12.5.  SPINDEL FOR CENTRERADE OVERBACKAR

Spindlarna har ett granssnitt for centrerad montering av 6verbackarna och en
utjgmningsanordning for fastspanning av tva arbetsstycken samtidigt. Skillnaden
mellan de tva arbetsstyckenas fastspanningslangd far vara max. lika stor som

utjdmningsstrackan.

Axiell utjgmningsstracka Li 4 4
mm

www.hoffmann-group.com
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GARANT XTRIC Strediaci zverak
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1. VSeobecné pokyny
Precitajte si ndvod na obsluhu, dodrziavajte v iom uvedené pokyny,
uschovajte ho pre neskorsie pouZzitie a ulozZte ho na také miesto, aby bol vzdy

k dispozicii.
Oznacuje nebezpecenstvo, ktoré, ak sa
mu nezabrani, bude mat za nasledok

smrt alebo vazne zranenie.

Oznacuje nebezpecenstvo, ktoré, ak sa
mu nezabrani, moze spdsobit smrt alebo
véazne zranenie.

Oznacuje nebezpecenstvo, ktoré, ak sa
mu nezabrani, méze mat za nasledok lah-
ké alebo stredne tazké zranenie.

Oznacuje nebezpecenstvo, ktoré, ak sa

mu nezabrani, moze spdsobit vecné

Skody.

@ Oznaéuje uzito¢né tipy a rady, ako aj in-
formacie pre efektivnu a bezproblémovu

prevadzku.

Vystrazné symboly

/A NEBEZPECENSTVO

/A VAROVANIE

/A UPOZORNENIE

| OZNAMENIE

QR kod pre dalsie informacie o vyrobku

https://hog.tools/man-xtric

1.1. VYSVETLENIE POJMOV

Pojem ,upinacie zariadenie” pouzity v tomto navode na obsluhu sa vztahuje na
strediaci zverak.

2. Prehlad zariadenia

Obr. 1: Obr. Prehlad zariadenia

1 Zakladné teleso 5 Pravy zavit matice vretena (pevna
alebo kyvadlovd)
2 Vreteno A Sirka
Lavy zavit matice vretena (pevna) B Dlzka
4 Lozisko vretena s nastavenim C Vyska

stredového bodu
= Dve pohyblivé matice vretena sa m6zu pohybovat proti sebe pomocou vretena.
m Pomocou nastavenia stredového bodu je mozné upravit stred obrobku o +0,5
mm.
3. Bezpecnost
3.1. ZAKLADNE BEZPECNOSTNE POKYNY

| A upozornENIE |

Pohyblivé komponenty

Nebezpecenstvo pomliazdenia medzi obrobkom a nadstavbovymi ¢elustami.

» Pocas upinania sa nesmie siahat medzi nadstavbové celuste alebo pohyblivé
komponenty.

» Je nutné nosit priliehavy ochranny odev, ochranné rukavice, ochranné okuliare a
bezpecnostnu obuv.

3.2, ZAMYSLANE POUZITIE
m  Upinacie zariadenie na montaz do stroja ur¢eného na frézovanie.
= Na upinanie obrobkov v surovom stave alebo ciasto¢ne opracovanych obrobkov.
= Upinanie réznych obrobkov pomocou réznych konstrukcii a nadstavbovych
celusti.
m  Stroj sa smie pouzivat len vtedy, ked'je spravne namontovany a bezpe¢nostné a
ochranné zariadenia su plne funkéné.
3. POUZIVANIE V ROZPORE S URCENIM
Strediaci zverak sa nesmie nepouzivat na sustruzenie.
Nesmu sa montovat komponenty, ktoré nie st v stlade so Specifikaciami.
Nevykonavajte Ziadne neopravnené tpravy.
Nepouzivajte svietidlo v oblasti s rizikom vybuchu.

" oEErWw

3.4. OSOBNE OCHRANNE VYBAVENIE

Treba dodrziavat narodné a regiondlne predpisy suvisiace s bezpecnostou a preven-

ciou Urazov. Ochranny odev, ako ochrana néh a ochranné rukavice sa musia vyberat

a poskytovat podla zodpovedajtcej ¢innosti a oc¢akavanych rizik.

3.5. POVINNOSTI OBSLUHY

Prevadzkovatel' musi zabezpecit, aby osoby pracujuice na vyrobku dodrziavali predpi-

sy a ustanovenia, ako aj nasledujuice pokyny:

m Narodné a regionalne predpisy suvisiace s bezpecnostou a prevenciou Urazov a
environmentdlne predpisy.

m  Nepokusajte sa namontovat, nainstalovat ani uviest do prevadzky poskodené vy-
robky.

®m  Musia byt k dispozicii pozadované ochranné vybavenie.

®  Musi byt zaskolend v pouzivani strediaceho zveraka.

m Strediaci zverak sa smie nastavovat a prevadzkovat len pri dostato¢nom
osvetleni.

3.6. KVALIFIKACIA OSOB

Zabezpecte, aby vietky prace uvedené dalej v texte vykonaval iba kvalifikovany od-

borny personal:

Poucena osoba Osoby, ktoré su na zaklade tohto navodu

na obsluhu poucené a vyskolené pre pri-

slusnu ¢innost na zariadeni.

Mechanik Osoby s kvalifikdciou/vzdelanim v oblasti
mechaniky podla ndrodnych platnych
predpisov.

Cinnost——————Jpoutendosoba —|Mechanik |

Prevadzka X X

Vyhladéavanie portch - X

Odstrariovanie poruch - X

Nastavenie, zmena = X

Udrzba - X

Vyradenie z prevadzky - X

Tab. 1: Legenda: (x) povolené, (-) nepovolené

3.7. OCHRANNE ZARIADENIA

Pred kazdym pouzitim sa musi skontrolovat spravna funkcia ochrannych zariadeni na

stroji, v ktorom je integrované upinacie zariadenie. Je nutné zabezpecit stroj proti ne-

umyselnému opatovnému zapnutiu. Je nutné dbat na spravnu montaz upinacieho

zariadenia.

m  Ochranné zariadenia sa smu odstranovat az po Uplnom zastaveni stroja.

=V pripade hroziaceho nebezpecenstva alebo drazu je nutné stlacit tla¢idlo NU-
DZOVE ZASTAVENIE na stroji.

m  Privsetkych ¢istiacich, udrzbovych pracach a opravach musi byt stroj v stave NU-
DZOVEHO ZASTAVENIA.

3.8. PREPRAVA

Strediaci zverak nesmie byt vystaveny vibracidm pri pouzivani. Pouzivat sa smu do-

stato¢ne dimenzované dopravné prostriedky.

/\ VAROVANIE

Zavesené bremena

Pri zdvihani a preprave upinacieho zariadenia hrozi nebezpecenstvo ohrozenia Zivota

a pomliazdenia v désledku padu a nekontrolovaného kyvania ¢asti alebo zariadeni.

»  Prizdvihani, preprave a spustani sa nesmie stupat ani zasahovat pod zavesené
bremena.

» Je nutné skontrolovat, ¢i su uvézovacie prostriedky bezpecne upevnené, nesmu
sa viazat k vy¢nievajicim komponentom.

»  Pouzivat sa smie len schvalené zdvihacie zariadenie a uvazovacie prostriedky s
dostato¢nou nosnostou.

»  Prepravné prace by mali vykonavat len osoby, ktoré absolvovali bezpe¢nostné
Skolenie o pouzivani zdvihacich zariadeni a prepravnych pracach.

4, Montaz

& Mechanik

4.1. NA STOLE STROJA
M 4 x upinky (¢ 363081 80), Cistiaci stol.

www.hoffmann-group.com
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GARANT XTRIC Strediaci zverak

4.4. STREDIACI ZVERAK 50XSE PRE EROWA ITS 50

Obr. 2: Strediaci zverak pre stol stroja

1. Vydistit stol stroja a spodnu stranu strediaceho zveraka.
2. Umiestnit strediaci zverak na stdl stroja.
3. Vlozit upinky a priskrutkovat pomocou zodpovedajucej upinacej sipravy k stolu
stroja.
4.2, NA GARANT ZEROCLAMP
M Inbusovy klti¢ velkosti 6 a 8, doska adaptéra (¢. 363080) pre

GARANT ZeroClamp, upinacia skrutka (vybrat presne pre upinaci prvok), ¢is- Obr. 5: Strediaci zverak 50XSE pre EROWAITS 50
tiaca utierka 1. Ocistit podpernu skrutku a hornt stranu ITS 50.

2. Priskrutkovat podpernu skrutku pre ITS 50 na uchytenie.
4.5. RYCHLOVYMENNY SYSTEM PRE NADSTAVBOVE CELUSTE
M Cistiaca utierka, nadstavbové celuste

Tab. 2: Montaz a demontaz nadstavbovych celusti

Obr. 3: Strediaci zverdk s GARANT ZeroClamp 1. Vycistit rozhrania strediaceho zveraka a nadstavbovych celusti.
1. Oistit spodn stranu strediaceho zveraka, obidve strany dosky adaptéra (¢. 2. Zavesit nadstavbov celust do upinacieho pripravku a zatlacit pomocou pruz-
363080) a hornu stranu upinacieho prvku. nych plechov.
2. Priskrutkovat upinaciu skrutku k doske adaptéra. 3. NademontdZ potiahnut spodnu stranu nadstavbovych celusti alebo vybrat po-
3. Umiestnit dosku adaptéra (4 skrutky su sii¢astou dodavky) na strediaci zverak a mocou skrutkovaca.
priskrutkovat. 5. Nastavenia
4.2.1. Priama montaz na GARANT ZeroClamp 5.1. NASTAVENIE STREDOVEHO BODU

@ Mozné len s variantmi 125L a 125XL.

OZNAMENIE! Upinacie skrutky pre ZeroClamp si prilis dlhé vo svojej p6-
vodnej forme, aby sa mohli pouzivat' priamo. > Skrutky navlecte na max
dizku zaskrutkovania skratte o 19 mm od kontaktnej plochy. Q
1. Vycistite spodnu Cast stredovej svorky. @
2. Vyskrutkujte nastavovacie skrutky z otvorov.

3. Priskrutkujte upinacie skrutky do stredovej svorky.

M Inbusovy k¢ velkosti 3, klti¢ do ¢elnych otvorov (€. 628600 2) rovny

O
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»  Centricka svorka namontovana na GARANT ZeroClamp.

4.3. NA DLHY POLOHOVACI SYSTEM
M Inbusovy klu¢ velkosti 8, upinacia skrutka pre Quick-Point 52, ¢istiaca utierka. Z
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Obr. 6: Nastavenie stredového bodu

1. Uvolnit upevriovaciu skrutku pomocou inbusového kltca.
2. Nastavit pozadovanu polohu pomocou kiti¢a do ¢elnych otvorov.
» Dodrzat smer nastavovania podla oznacenia na strediacom zveraku.
3. Utiahnut upevnovaciu skrutku pomocou inbusového kluca.
5.2, VNUTORNE NAPATIE
M Inbusovy k¢ velkosti 5

wm

Obr. 4: Strediaci zverak pre Quick-Point

1. Ocistit spodnu stranu strediaceho zveraka a hornu stranu Quick-Point.
2. Priskrutkovat upinaciu skrutku pre Quick-Point so strediacim zverakom.

O
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Tab. 3: Zmena na vnutorné napatie

1. Odskrutkovat matice vretena inbusovym klti¢om z vretena.

2. Otocit obidve matice vretena o 180°.

3. Zasunut matice vretena do vedenia a priskrutkovat symetricky inbusovym
kli¢om na vreteno.

6.  Obsluha

@ Do strediaceho zverdka bez kompenzdcie uhla upinatiba obrobky s maximdlnou
chybou rovhobeznosti 10 uhlovych mindt.

Do strediaceho zverdka s kompenzdciou uhla upinat iba obrobky s chybou rov-
nobeznosti >10 uhlovych mindt.

6.1. UPNUTIE OBROBKU

Upnuty obrobok

Majetkové skody v dosledku prekrocenia alebo nedosiahnutia kritiaceho momentu a

upinacej sily.

»  Obrobok sa nesmie poskodit prili$ velkou upinacou silou.

»  Obrobok nesmie vykiznut alebo vypadnut v désledku nedostato¢nej upinacej si-
ly.

M Momentovy kltc s 1/2 palcovou raciiou, 1/2 palcova objimka pre vonkajsi sest-

hran velkosti 10

1. Nadstavbové celuste umiestnit do pribliznej polohy pomocou bo¢ného skalova-
nia.

2. Vlozit obrobok symetricky medzi nadstavbové celuste.

3. Upnut pomocou momentového kltica pozadovanym upinacim momentom.

Tab. 4: Upnutie uzkych obrobkov

Obrobky, ktoré su uzsie alebo rovnako siroké ako nadstavbové celuste, sa upinaju sy-
metricky do strediaceho zverdka.

Tab. 5: Upnutie Sirokych obrobkov

Obrobky, ktoré su sirsie ako nadstavbové celuste, sa upinaju do strediaceho zverdka
symetricky po celej Sirke celusti.

7. Udrzba

& Mechanik

7.1. CINNOSTI UDRZBY
@ Strediaci zverdk bez maziva vykazuje stratu upinacej sily priblizne 50 %.

imterval —————aisienie ———[Kapitola |

50 hod. Namastenie vretena  Namastenie vretena
[ Strana 95]
50 hod. Namastenie vedeni  Namastenie vedeni

[ Strana 95]
Pred zaciatkom kazdej Skontrolovat, ¢i nie je strediaci zverak zvonka viditelne
zmeny poskodeny, ¢i nema chyby a ¢i je funkény. Skontrolovat,
¢i hrany a vedenia nevykazuju znamky opotrebenia. V
pripade znecistenia vycistit.
Tab. 6: Cinnosti Udrzby

@ Pre reviziu a servis nie st potrebné Ziadne Specidlne cinnosti.

7.2, NAMASTENIE VRETENA
M Cistiaca utierka, strojové mazivo, Stetec, inbusovy klu¢ velkosti 5

%ﬁﬁj 1 CT) | N
A i B
piﬂm - JL [ (HA

Obr. 7: Namastenie vretena
1. Vydistit vreteno.
2. Napolohu vretena 1 a 2 sa Stetcom nanesie strojové mazivo.

3. Otacanim vretena pomocou inbusového kltica sa pohybuje maticami vretena
tam a spat v celom rozsahu upinania.

7.3. NAMASTENIE VEDEN{
M Cistiaca utierka, strojové mazivo, Stetec, inbusovy klu¢ velkosti 5

mean. 85Nm==25KN [

1]

Obr. 8: Namastenie vedeni

1. Vydistit vedenia.

2. Naniest strojové mazivo pomocou $tetca na vedenia pozri polohu 1 az 6.

3. Otacanim vretena pomocou inbusového kltca sa pohybuje maticami vretena
tam a spat v celom rozsahu upinania.

8. Cistenie

Cistenie stlaéenym vzduchom

Vecné skody sposobené kovovymi trieskami v zavitoch a drazkach.

» Upinadlo necistite stlacenym vzduchom.

»  Pouzite metlu, vysavac na triesky alebo hacik na odstranovanie triesok.
»  Noste ochranné okuliare.

Nepouzivajte chemické Cistiace prostriedky ani istiace prostriedky obsahujuce brus-
ne materialy, alkohol alebo rozpustadla. Vycistit strediaci zverdk Cistiacou utierkou.

9.  Skladovanie

Pri odkladani strediaceho zveraka sa nesmie poskodit zakladné teleso a vy¢nievajlce
komponenty. Je nutné pouzit dreveny, gumovy alebo plastovy podstavec. Strediaci
zverak sa musi pred dlhsim skladovanim dékladne o¢istit a zakonzervovat (pozri Na-
mastenie vretena [ Strana 95] a Namastenie vedeni [ Strana 95]) a chranit plach-
tou pred prachom a hrubymi necistotami.

10.  Likvidacia
Na odbornd likvidéaciu a recyklaciu je potrebné dodrziavat narodné a regionélne
predpisy na ochranu Zivotného prostredia a likvidaciu. Kovy, nekovy, spajacie a po-

mocné materialy sa musia triedit a ekologicky likvidovat. Recyklacia je vhodnejsia ako
likvidacia. Kontaktujte zakaznicku sluzbu Hoffmann Group.

11. Nédhradné diely

Pouzivajte len origindlne ndhradné a spotrebné diely.

www.hoffmann-group.com
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GARANT XTRIC Strediaci zverak
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12. Technické udaje
12.1.  STREDIACI ZVERAK

Velkost —[soxs —— [soxse |son —Jsos |sosp |

Sirkavmm 50 50 50 50 50
Dizkavmm 96 96 110 125 125
Vyskavmm 35 74,7 35 35 35
Uhol kyvadla - - - - +2
ve

Hmotnostv 1,421 23 1,704 1,786 1,780
kg

Maximélna 16 16 16 16 16
upinacia sila

v kN

Maximélny 40 40 40 40 40
utahovaci

moment v

Nm
Velkost soKs |soxsp |sos [aosp _|som__[somp
Sirkav mm 80 80 80 80 80 80

Dlzka v 136 136 170 170 220 220

mm

Vyska v 40 40 40 40 40 40

mm

Uhol ky- - +2 - +2
vadlav®

Hmotnost 2700 2700 3240 3228 3942 3930

v kg

Max. upi- 25 25 25 25 25 25

nacia sila v

kN

Max. uta- 85 85 85 85 85 85

hovaci

moment v

Nm
Velkost [125XS_|125XSP[1255 _|1255P [125M _[125MP [125L _[125XL |

Sirkav 125 125 125 125 125 125 125 125
mm
Dizkav 186 186 220 220 270 270 320 370
mm

Vyskav 54 54 54 54 54 54 54 54
mm

Uhol ky- - 24 - EE2) - E7) - -
vadlav®

Hmot- 7,838 7,833 8924 8,921 10,533 10,530 12,054 13,663
nostv

kg

Maxi- 32 32 32 32 32 32 32 32
malna

upinacia

sila v kN

Maxi- 130 130 130 130 130 130 130 130
malny

utaho-

vaci

moment

vNm

12.2.  DIAGRAM UPINACEJ SILY

40

. 3
g - 2
>
m 25
@
G 20
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©
c s
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D 10
5
© 20 40 60 80 100 120 140 160
Utahovaci moment v Nm
1 Velkost 50
2 Velkost 80
3 Velkost 125

12.3. ROZSAH UPINANIA

||u||u||||||||||u||u||u||||||| TTT 77T |I|u|||u||||||||||u||u||u||u||
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4Nm

Obr. 9: Konstrukcia pre standardné upinanie
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4Nm
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Obr. 10: Otocena konstrukcia

Standardna 0-22 0-51
Otocena 49 -65 49 -94
Posunuté celuste 20-36 20-65
Posunuté otocené celuste 35-51 35-80
Stredova celust, Standardna - -

Stredova otocena celust - -

Stredova celust, posunuta - -

Stredova celust posunutd oto- - -

cena celust

1 x $tandardna 27,5-43,5 27,5-725
1 x oto¢end **

1 x posunuta ¢elust 27,5-43,5 27,5-72,5

1 x posunuta otocena ¢elust

[ Teoxsosp[sosmJsommwe

Standardna 0-42 0-76 0-126
Otocena 74-110 74 -144 74-194
Posunuté celuste 29-65 29-99 29-149



kst Jaosisp[somie) |

Posunuté otocené celus-
te

Stredova celust, Stan-
dardnd

Stredova otocena celust

Stredova celust posunu-
té

celuste *

Stredova celust posunu-
ta

otocené celuste

1 x Standardna

1 x otocena **

1 x posunuta celust

1 x posunuta otocena
celust

51-87

40-76

40-76

51-121

6-29,5

40 -63,5

17,5-41

28,5-52

40-110

40-110

51-171

6-54,5

40-88,5

17,5 - 66

285-77

40-160

40-160

Standardna

Otocena

Posunuté celuste
Posunuté otocené ¢elus-
te

Stredova celust, $tan-
dardnd

Stredova otocena celust

Stredova celust posunu-
té

Celuste *

Stredova celust posunu-
ta

otocené celuste

1 x Standardna

1 x otocena **

1 x posunuta ¢elust

1 X posunutd otocena
celust

0-60

92 - 146
35-89
63-117

49-103

49-103

* & upinacie miesto/** Ziadny strediaci zverak

12.4.

0-94

92-180
35-123
63 -151

6-37

49 - 80

20,5-51,5

34,5-55,5

49 -137

49 -137

MAKKA NASTAVBOVA CELUST

0-144
92 -230
35-173
63 -201

6-62

49-105

20,5-76,5

34,5-90,5

49 -187

49 -187

Mékké nadstavbové celuste z ocele alebo hlinika neobrabat v Srafovanej oblasti.

/L)

L1/

a
A

Na hlinikové nadstavbové celuste sa vztahuje znizeny maximalny upinaci moment a
znizena maximalna upinacia sila.

Konstrukéna vel-
kost

120

Avmm 80
Bvmm 42
Hvmm 24
avmm 50
hvmm 12

UpinaciasilavkN 5
pre makké
nadstavbové celuste
Maximalny upinaci
moment v Nm pre
méakké nadstavbové
celuste

12,5

50
28
80
14
10

34

160
66
38
125
19
20

12.5. VRETENO PRE NADSTAVBOVE CELUSTE V STREDE

Vretena maju rozhranie na montaz nadstavbovych ¢elusti do stredu a kompenzaciu
na sticasné upnutie dvoch obrobkov. Rozdiel dizky upnutia dvoch obrobkov nesmie
prekro¢it drahu kompenzacie.

Konstrukénavelkost __Jso ___________l125

Axidlna dréha kompenza- 4 4
cieLvmm

www.hoffmann-group.com
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GARANT Centri¢ni primez XTRIC

E fozale

1. Splosna navodila 929
1.1. Razlaga pojmov 99

en
2, Pregled naprave 929
3. Varnost 29
3.1. Osnovni varnostni napotki 99
3.2 Namen uporabe 99
33. Napacna uporaba 99
3.4. Osebna zascitna oprema 99
3.5. Dolznosti upravljavca 99
3.6. Usposobljenost oseb 99
3.7. Zascitne naprave 99
ﬂ 3.8. Transport 29
4. Montaza 99
4.1. Na strojno mizo 99
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1. Splosna navodila
Navodila za uporabo morate prebrati, jih upostevati, shraniti za poznejso
uporabo in imeti vedno na voljo.

Oznacuje nevarnost, ki privede do smrti
ali resne poskodbe, ce je ne preprecite.

Opozorilni simboli

A  NEVARNOST
/A OPOZORILO

Oznacuje nevarnost, ki lahko privede do
smrti ali resne poskodbe, ce je ne
preprecite.

Oznacuje nevarnost, ki lahko privede do
lazje ali srednje poskodbe, ce je ne
preprecite.

Oznacuje nevarnost, ki lahko privede do
materialne skode, e je ne preprecite.

A POZOR

| OBVESTILO

@ Oznacuje uporabne nasvete in napotke
ter informacije za ucinkovito in
nemoteno delovanje.

Koda QR za dodatne informacije o izdelku

https://hog.tools/man-xtric

1.1. RAZLAGA POJMOV

Pojem »vpenjalno sredstvog, uporabljen v teh navodilih za uporabo, se navezuje na
centri¢ni primez.

2. Pregled naprave

SI. 1: Slika pregleda naprave

1 Osnovno telo 5 Matica za vreteno z desnim
navojem (toga ali nihajna)

2 Vreteno A Sirina

3 Matica za vreteno z levim B Dolzina

navojem (toga)
4 Lezaj vretena z nastavitvijo centra C Visina
= Dve premicni matici za vreteno, ki ji je mogoce priblizati s pomocjo vretena.
®m Znastavitvijo centra lahko sredisc¢e obdelovanca popravite za + 0,5 mm.
3. Varnost
3.1. OSNOVNI VARNOSTNI NAPOTKI

Premi¢ne komponente

Nevarnost ukles¢enja med obdelovanec in celjustne nastavke.

» Med postopkom vpenjanja ne segajte med celjustne nastavke ali premic¢ne
komponente.

»  Nosite zas¢itna delovna oblacila, ki se tesno prilegajo, zascitne delovne rokavice,
zascitna ocala in varnostne delovne cevlje.

3.2. NAMEN UPORABE

= Vpenjalno sredstvo za montazo v stroju, zasnovanem za rezkanje.

®m Zavpenjanje neobdelanih ali delno obdelanih obdelovancev.

®m  Vpenjanje razli¢nih obdelovancev z razli¢nimi ¢eljustnimi nastavki.

m Uporabljajte le pri brezhibni montazi in ¢e so zas¢itne naprave in varnostne
priprave stroja popolnoma delujoce.

3.3. NAPACNA UPORABA

= Centri¢nega primeZza ne uporabljajte za struzenje.

= Ne montirajte komponent, ki ne ustrezajo specifikacijam.

m  Predelave niso dovoljene.

= Ne uporabljajte v potencialno eksplozivnih okoljih.

3.4. OSEBNA ZASCITNA OPREMA

Upostevajte nacionalne in regionalne predpise za varnost in preprecevanje nezgod.
V skladu s posamezno dejavnostjo in pri¢cakovanimi tveganji izberite in zagotovite
zascitna oblacila, kot so zascita nog in zascitne rokavice.

3.5. DOLZNOSTI UPRAVLJAVCA

Upravljavec se mora prepricati, da osebe, ki delajo z izdelkom, upostevajo predpise in
dolocila ter naslednje napotke:

®m nacionalne in regionalne predpise za varnost, preprecevanje nezgod in predpise
za varstvo okolja.

Ne montirajte, namescajte ali zaganjajte poskodovanih izdelkov.
Zagotovljena mora biti potrebna zas¢itna oprema.

Poducenost in usposobljenost za uporabo centri¢nega primeza.

m  Centri¢ni primez postavite in uporabljajte samo pri zadostni osvetlitvi.
3.6. USPOSOBLJENOST OSEB

Vsa naslednja dela lahko opravlja le usposobljeno osebje:

Poucena oseba Osebe, ki so poducene v skladu s temi
navodili za uporabo in usposobljene za

izvajanje zadevne dejavnosti na napravi.
Osebe s kvalifikacijo/izobrazbo na
podrocju mehanike v skladu z veljavnimi
nacionalnimi predpisi.

Dejavnost Poucena oseba Strokovnjak za
mehanska dela

Strokovnjak za mehanska dela

Uporaba X X
Iskanje motnje - X
Odprava motnje - X
Postavitev, opremljanje = X
Vzdrzevanje - X
Izklop - X

Tab. 1: Legenda: (x) dovoljeno, (-) ni dovoljeno

3.7.  ZASCITNE NAPRAVE

Pred vsako uporabo preverite, ali za3¢itne naprave na stroju, v katerem je vgrajeno

vpenjalo, pravilno delujejo. Zavarujte stroj pred nenamernim ponovnim vklopom.

Pazite na pravilno montazo vpenjala.

m  Zascitne naprave odstranite samo po tem, ko ste stroj ustavili in popolnoma
miruje.

m V primeru nevarnosti ali nesrece pritisnite stikalo za izklop v sili na stroju.

m  Privseh distilnih, vzdrZevalnih in popravljalnih delih mora biti stroj izklopljen s
stikalom za izklop v sili.

3.8. TRANSPORT

Pri ravnanju s centri¢nim primezem pazite, da ne pride do tresljajev. Uporabljajte
transportno sredstvo z ustreznimi dimenzijami.

/\ oPOZORILO

Viseca bremena

Pri dvigovanju in transportu vpenjalnega sredstva obstajata nevarnost nezgode s

smrtnim izidom in nevarnost zmeckanin zaradi padajocih in nenadzorovano

nihajocih delov ali opreme.

»  Pridvigovanju, transportu in spus¢anju ne stopajte ali segajte pod viseca
bremena.

»  Preverite, ali je pripomocek za obesanje bremen zanesljivo namescen, ne
pritrjujte na $trle¢e 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.

4, Montaza

& Strokovnjak za mehanska dela

4.1. NA STROJNO MIZO
M 4 x vpenjalnik (art. 363081 80), cistilna krpa.

www.hoffmann-group.com
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SI. 2: Centri¢ni primez za strojno mizo

1. Ocistite strojno mizo in spodnjo stran centri¢cnega primeza.

2. Namestite centri¢ni primez na strojno mizo.

3. Namestite vpenjalnik in ga z ustreznim pritrdilnim kompletom privijte na strojno
mizo.

4.2, NA GARANT ZEROCLAMP

f M Imbus kljuca velikosti 6 in 8, adapterskak plos¢a (art. 363080) za
GARANT ZeroClamp, pritezni ¢ep (ki se ujema z vpenjalom), ¢istilna krpa

-

SI. 3: Centri¢ni primez z GARANT ZeroClamp

1. Ocistite spodnjo stran centri¢nega primeza, obe strani adapterske plosce (art.
363080) in zgornji del vpenjala.

2. Pritezni Cep privijte v adaptersko plosco.

3. Adaptersko plosco (4 vijaki so prilozeni) namestite na centri¢ni primez in jo
privijte.

4.2.1. Neposredna namestitev na GARANT ZeroClamp

@ Mozno samo pri razli¢icah 125 Lin 125 XL.

OBVESTILO! Vpenjalni vijaki za ZeroClamp so v prvotni obliki predolgi, da
bi jih lahko uporabljali neposredno. > Privijte vijake na max skrajsajte
dolzino vijaka za 19 mm od nalezna povrsina.

1. Ocistite spodnjo stran osrednje objemke.

2. Odvijte nastavitvene vijake iz izvrtin.

3. Privijte vpenjalne vijake v sredinsko objemko.

O
—

—
> e (D % D) _ _. D

o

»  Centrirna objemka, names¢ena na GARANT ZeroClamp.

4.3. NA SISTEM ZA POZICIONIRANJE LANG
M Imbus klju¢ velikosti 8, pritezni ¢ep za Quick-Point 52, ¢istilna krpa.

wn

SI. 4: Centri¢ni primez za Quick-Point
1. Ocistite spodnjo stran centri¢nega primeza in zgornjo stran Quick-Point-a.
2. S centri¢cnim primezem privijte vpenjalni ¢ep za Quick-Point.

4.4. CENTRICNI PRIMEZ 50XSE ZA EROWA ITS 50

SI. 5: Centri¢ni primez 50XSE za EROWA ITS 50

1. Ocistite nalezne ¢epe in zgornjo stran ITS 50.

2. Zdrzalom privijte vpenjalni ¢ep za ITS 50.

4.5. SISTEM ZA HITRO MENJAVO CELJUSTNEGA NASTAVKA
M Cistilna krpa, €eljustni nastavek

Tab. 2: Montaza in demontaza celjustnega nastavka

1. Ocistite sticna mesta centricnega primeza in ¢eljustnega nastavka.

2. Celjustni nastavek vstavite v vpenjalo in ga potisnite navzdol preko vzmetnih
ploscic.

3. Zademontazo povlecite spodnjo stran ¢eljustnega nastavka ali uporabite izvijac.

5. Nastavitve

5.1. NASTAVITEV CENTRA
M Imbus klju¢ velikosti 3, Sestilni klju¢ (art. 628600 2), raven

gy
)
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Sl. 6: Nastavitev centra

1. Sprostite vpenjalni vijak z imbus klju¢em.
2. Ustrezno nastavite s Sestilnim klju¢em.
»  Upostevajte smer nastavitve v skladu z gravuro na centricnem primezu.
3. Privijte vpenjalni vijak zimbus klju¢em.
5.2, NOTRANJE VPENJANJE
M Imbus klju¢ velikosti 5



Tab. 3: Predelava na notranje vpenjanje

1. Matici za vreteno odvijte z vretena z imbus kljuc¢em.
2. Obe matici za vreteno obrnite za 180°.
3. Matici za vreteno vstavite v vodilo in ju enakomerno privijte na vreteno z imbus
klju¢em.
6.  Upravljanje
V centricnih primeZih brez izravnave kota vpenjajte le obdelovance z najveéjo
napako vzporednosti 10 kotnih minut.

Obdelovance z napako vzporednosti > 10 kotnih minut vpenjajte v centricne
primeZe z izravnavo kota.

6.1. VPENJANJE OBDELOVANCA

OBVESTILO

Vpet obdelovanec

Materialna Skoda zaradi prekoracenja ali nedosezenja vrtilnega momenta in
vpenjalne sile.

»  Ne poskodujte obdelovanca zaradi prevelike vpenjalne sile.

» Obdelovanec ne sme drseti ali izpasti zaradi premajhne vpenjalne sile.

M Momentni klju¢ z 1/2-pal¢no nati¢no ragljo, 1/2-pal¢nim nasadnim klju¢em za

zunanji 6-kotnik velikosti 10

1. lzvedite priblizno predhodno namestitev celjustnih nastavkov s pomocjo
stranske skale.

2. Obdelovanec simetri¢no vstavite med Celjustne nastavke.

3. Vpnite zmomentnim klju¢em z Zelenim vrtilnim momentom.

Tab. 4:Vpenjanje ozkih obdelovancev

Obdelovance, ki so ozji ali enako Siroki kot celjustni nastavki, simetri¢no vpnite v
centri¢ni primez.

Tab. 5: Vpenjanje sirSih obdelovancev
Obdelovance, ki so $irsi od celjustnih nastavkov, simetri¢no vpnite v centri¢ni primez
po celotni Sirini Celjusti.

7. Vzdrzevanje

& Strokovnjak za mehanska dela

7.1. VZDRZEVALNA DELA
@ Izguba vpenjalne sile pri nenamazanem centricnem primezu je priblizno 50 %.

imerval —————JUkrep ————|Poglave

50h Mazanje vretena Mazanje vretena [ Stran 101]
50h Mazanje vodil Mazanje vodil [ Stran 101]

Pred zacetkom vsake
izmene

Vizualno preverite morebitne poskodbe,
pomanijkljivosti in delovanje centri¢nega primeza.
Preverite, ali so na robovih in vodilih znaki obrabe. V
primeru umazanije ocistite.

Tab. 6: Vzdrzevalna dela

@ Za preglede in popravila niso potrebni posebni postopki.

7.2, MAZANJE VRETENA
M Cistilna krpa, mast za stroje, ¢opi¢, imbus klju¢ velikosti 5

&) 2)

%ﬁﬁj 1 CT) | N
A i B
piﬂm - JL [ (HA

Sl. 7: Mazanje vretena
1. Odistite vreteno.
2. Mast za stroje s ¢opi¢em nanesite na polozaja 1in 2 na vretenu.
3. Zimbus klju¢em vrtite vreteno, da matice za vreteno privijte in odvijte po celotni
vpenjalni dolZini.
7.3. MAZANJE VODIL
M Cistilna krpa, mast za stroje, ¢opi¢, imbus klju¢ velikosti 5

mean. 85Nm==25KN [

1]

SI. 8: Mazanje vodil

1. Ocistite vodila.

2. Mast za stroje s ¢opi¢em nanesite na polozaja 1in 6.

3. Zimbus klju¢em vrtite vreteno, da matice za vreteno privijte in odvijte po celotni
vpenjalni dolZini.

8. Cisenje

OBVESTILO

Cis¢enje s stisnjenim zrakom

Materialna $koda 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 zascitna ocala.

Ne uporabljajte kemicnih, alkoholnih ali abrazivnih ¢istil ali Cistil, ki vsebujejo topila.
Centri¢ni primez ocistite s cistilno krpo.

9. Shranjevanje

Pri postavljanju centri¢nega primeza ne poskodujte osnovnega telesa in komponent,
ki segajo ¢ez rob. Uporabite podlago iz lesa, gume ali umetne mase. Pred daljsim
skladis¢enjem temeljito ocistite in konzervirajte centri¢ni primez (glejte Mazanje
vretena [ Stran 101] in Mazanje vodil [ Stran 101]) ter ga s ponjavo zascitite pred
umazanijo.

10.  Odstranjevanje

Za pravilno odstranjevanje ali recikliranje upostevajte nacionalne in regionalne
predpise za varstvo okolja in odstranjevanje. Kovine, nekovine, kompozitne materiale
in pomozne snovi locite glede na vrsto in jih odstranite na okolju varen nacin.
Recikliranje naj ima prednost pred odstranjevanjem. Kontaktirajte servis za stranke
Hoffmann Group.

11. Nadomestni deli

Uporabljajte samo originalne nadomestne in obrabne dele.

www.hoffmann-group.com
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12. Tehni¢ni podatki
12.1.  CENTRICNI PRIMEZ

Velikost — [s0xs|soxsE|son 505 |sosp |

Sirinavmm 50 50 50 50 50
Dolzina v 96 96 110 125 125
mm

Visinavmm 35 74,7 35 35 35
Nihajni kotv - - - - e
Tezavkg 1,421 23 1,704 1,786 1,780
Maksimalna 16 16 16 16 16
vpenjalna

sila v kN

Maksimalni 40 40 40 40 40
pritezni

moment v

Nm

Velikost |soKs —lsoxsp [sos [aosp _lsom__|somp
Sirina v 80 80 80 80 80 80
mm

Dolzinav 136 136 170 170 220 220
mm

Visina v 40 40 40 40 40 40
mm

Nihajni kot - +2 = +2
ve

Tezavkg 2700 2.700 3.240 3.228 3.942 3.930
Maksimaln 25 25 25 25 25 25
a

vpenjalna

sila v kN

Maksimaln 85 85 85 85 85 85

i pritezni

moment v

Nm

Sirinav 125 125 125 125 125 125 125 125
mm

Dolzina 186 186 220 220 270 270 320 370
vmm

Visinav 54 54 54 54 54 54 54 54
mm

Nihajni - +2 - +2 - +2 - -
kotv®

Tezav 7,838 7,833 8924 8921 10,533 10,530 12,054 13,663
kg

Maksim 32 32 32 32 32 32 32 32
alna

vpenjal

nasilav

kN

Maksim 130 130 130 130 130 130 130 130
alni

pritezni

moment

vNm

12.2. DIAGRAM VPENJALNE SILE
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Vrtilni moment v Nm
1 Velikost 50
2 Velikost 80
3 Velikost 125

12.3.  VPENJALNA SIRINA
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4Nm

SI. 9: Konfiguracija za standardno vpenjanje

Sz

N T, ‘

E J

4Nm

S | S ——— —

SI. 10: Obratna konfiguracija

standardna 0-22 0-51

obratna 49-65 49-94
Zamaknjene celjusti 20-36 20-65
Zamaknjene celjusti, obrnjene  35-51 35-80

Sredinska celjust, standardna - -
Sredinska celjust, obrnjena - -
Sredinska celjust, zamaknjene - -
Celjusti

Sredinska eljust, zamaknjene - -
Celjusti, obrnjene

1 x standardna 27,5-43,5 27,5-72,5
1 x obrnjena**
1 x zamaknjena Celjust 27,5-43,5 27,5-72,5

1 x zamaknjena Celjust, obrnjena

[ Teoxsosp[sosmJsommwe

standardna 0-42 0-76 0-126
obratna 74-110 74-144 74-194
Zamaknjene cCeljusti 29-65 29-99 29-149



Taksosp laosisp[somie) |

Zamaknjene celjusti, 51-87 51-121 51-171
obrnjene

Sredinska celjust, - 6-29,5 6-54,5
standardna

Sredinska celjust, - 40-63,5 40-88,5
obrnjena

Sredinska celjust, - 17,5-41 17,5-66
zamaknjene

Celjusti*

Sredinska celjust, - 28,5-52 28,5-77
zamaknjene

Celjusti, obrnjene

1 x standardna 40-76 40-110 40-160
1 x obrnjena**

1 x zamaknjena celjust  40-76 40-110 40-160
1 x zamaknjena celjust,

obrnjena

standardna 0-60 0-94 0-144
obratna 92-146 92-180 92-230
Zamaknjene celjusti 35-89 35-123 35-173
Zamaknjene celjusti, 63-117 63-151 63-201
obrnjene

Sredinska celjust, N 6-37 6-62
standardna

Sredinska celjust, - 49-80 49-105
obrnjena

Sredinska celjust, N 20,5-51,5 20,5-76,5
zamaknjene

Celjusti*

Sredinska celjust, - 34,5-55,5 34,5-90,5
zamaknjene

Celjusti, obrnjene

1 x standardna 49-103 49-137 49-187
1 x obrnjena**

1 x zamaknjena celjust  49-103 49-137 49-187

1 x zamaknjena celjust,
obrnjena

* na vpenjalno mesto/** brez centri¢tnega primeza
12.4. MEHKI CELJUSTNI NASTAVKI

Mehkih celjustnih nastavkov iz jekla ali aluminija ni dovoljeno strojno obdelati v
Srafiranem obmogju.

| [L/L

[/

a
A

Za celjustne nastavke iz aluminija veljata manjsi maksimalni vrtilni moment in manjsa
maksimalna vpenjalna sila.

Velikost so _______[so 15

Avmm 80 120 160
Bvmm 42 50 66
Vvmm 24 28 38
avmm 50 80 125
vvmm 12 14 19
Maksimalna 5 10 20
vpenjalna sila v kN

za mehke

Celjustne nastavke

Maksimalni vrtilni 12,5 34 82,5

moment v Nm za
mehke celjustne
nastavke

12.5. VRETENO ZA CELJUSTNE NASTAVKE, SREDINSKA MONTAZA

Vretena imajo vmesnik za sredinsko montazo ¢eljustnih nastavkov in izravnavo za
socasno vpenjanje dveh obdelovancev. Razlika v vpenjalni dolZini obeh
obdelovancev ne sme presegati izravnalnega pomika.

Velikos o s

Aksialni izravnalni pomik D 4 4
vmm

www.hoffmann-group.com
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1. Indicaciones generales
Lea el manual de instrucciones, téngalo en cuenta y consérvelo para futuras
consultas en cualquier momento.

Significado
Identifica un peligro que ocasiona la
muerte o lesiones graves si no se evita.

Simbolos de advertencia

A PELIGRO
/A ADVERTENCIA

Identifica un peligro que puede ocasionar
la muerte o lesiones graves si no se evita.

Identifica un peligro que puede ocasio-
nar lesiones leves o medianamente gra-
ves si no se evita.

Identifica un peligro que puede ocasionar
dafnos materiales si no se evita.

A ATENCION

| AVISO

@ Identifica consejos e indicaciones utiles,
asi como informaciones, para un funcio-
namiento eficaz y sin anomalias.

Mas informacion sobre el producto en el cédigo QR

https://hog.tools/man-xtric

o
E Py

1.1. ACLARACION DE CONCEPTOS

El término “instrumento de sujecion” utilizado en este manual de instrucciones se re-
fiere al tensor autocentrante.

2. Vista general del equipo

B

Fig. 1:Fig. vista general del equipo

1 Cuerpo de base 5 Tuerca de husillo rosca a la dere-
cha (rigida o pendular)
2 Husillo A Anchura
3 Tuerca de husillo rosca a la iz- B Longitud
quierda (rigida)
4 Cojinete de husillo con ajuste del C Altura
centro

= Dos tuercas de husillo moéviles, desplazables entre si mediante husillo.
= Con ajuste de centrado, centro de la pieza corregible 0,5 mm.

3. Seguridad
3.1.  INDICACIONES DE SEGURIDAD BASICAS

Componentes moviles

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

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

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

3.4. EQUIPO DE PROTECCION INDIVIDUAL

Tener en cuenta las normas nacionales y regionales en cuanto a seguridad y preven-
cion de accidentes. La ropa de proteccién como proteccion para los pies y guantes
protectores se han de seleccionar y disponer de acuerdo a la actividad correspon-
diente y a los riesgos que ella implique.

3.5. OBLIGACIONES DEL USUARIO

El usuario debe asegurarse de que las personas que trabajan con el producto tengan
en cuenta las normas y disposiciones, asi como las siguientes indicaciones:

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

No montar, instalar o poner en marcha productos defectuosos.

Ha de estar dispuesto el equipo de proteccion necesario.

Estar instruido y formado en el manejo del tensor autocentrante.

Instalar y utilizar el tensor autocentrante solamente con una iluminacién suficien-
te.

3.6. CUALIFICACION PERSONAL

Hay que asegurarse de que los siguientes trabajos los realice solo un personal cualifi-
cado.

Persona instruida Personas que estén instruidas y formadas
para la actividad correspondiente en el
aparato por medio de este manual de ins-

trucciones.

Personas con cualificacion / formacién en
el campo mecanico de acuerdo con las
normas nacionales vigentes.

Actividad Especialistas en mecanica

Especialistas en mecéanica

Uso X X
Localizacion de averias - X
Reparacion de averias - X
Instalacion, preparacion - X
Espere = X
Puesta fuera de servicio = X

Tab. 1: Leyenda: (x) permitido, (-) no permitido

3.7. DISPOSITIVOS DE PROTECCION

Antes de cada utilizacién, comprobar el funcionamiento de los dispositivos de pro-

teccion de la maquina en la que esté montado el instrumento de sujecién. 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 proteccién 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.

3.8. TRANSPORTE

Manipular el tensor autocentrante libre de vibraciones. Utilizar un medio de trans-
porte suficientemente dimensionado.

| A ADVERTENCIA

Cargas suspendidas

Al elevar y transportar el instrumento de sujecion existe peligro de muerte y de

aplastamiento debido a piezas y equipamiento que caen y rotan de forma incontrola-

da.

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

»  Comprobar que los medios de suspensién estan bien asentados, no enganchar-
los en componentes sobresalientes.

»  Utilizar inicamente un equipo elevador y medios de suspension homologados
con la capacidad de carga suficiente.

»  Realizar los trabajos de transporte solamente con personas que hayan recibido
una instruccion técnica de seguridad con respecto al manejo de equipos eleva-
dores y trabajos de transporte.

3.2. USO CONFORME A LO PREVISTO
= Instrumento de sujecién para el montaje en la maquina concebida para el fresa-
do.

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

m  Sujecion de diferentes piezas de trabajo mediante diferentes modelos y morda-
zas intercambiables.

m  Utilizar la méaquina solo si se ha montado de manera correcta y con dispositivos
de proteccién y de seguridad funcionales.

3.3. UTILIZACION INDEBIDA

= No utilizar el tensor autocentrante para el torneado.

= Ningln montaje de componentes que no cumplan las especificaciones.
m  No realizar modificaciones no autorizadas.

= No utilizar en entornos con riesgo de explosion.

4. Montaje

& Especialistas en mecénica

4.1. SOBRE LA MESA DE MAQUINA
M 4 x bridas de sujecion (n.° 363081 80), pafio de limpieza.

www.hoffmann-group.com
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Fig. 2: Tensor autocentrante para mesa de maquina

1. Limpiar la mesa de maquinay el lado inferior del tensor autocentrante.

2. Colocar el tensor autocentrante sobre la mesa de maquina.

3. Colocar las bridas de sujecion y atornillarlas a la mesa de maquina con el corres-

pondiente juego de fijacion.
4.2, SOBRE GARANT ZEROCLAMP
M Llave de hexagono interior tamafo 6 y 8, placa adaptadora (n.° 363080) para

GARANT ZeroClamp, perno de sujecion (elegirlo para que se ajuste al disco de
sujecion), pano de limpieza

Fig. 3: Tensor autocentrante con GARANT ZeroClamp

1. Limpiar el lado inferior del tensor autocentrante, ambos lados de la placa adapta-
dora (n.” 363080) y el lado superior del disco de sujecion.

2. Enroscar el perno de sujecion en la placa adaptadora.

3. Colocar la placa adaptadora (4 x tornillos incluidos en el volumen de suministro)
en el tensor autocentrante y atornillarla.

4.2.1. Montaje directo en GARANT ZeroClamp

@ Solo es posible con las variantes 125Ly 125XL.

AVISO! Los perno de sujecion para ZeroClamp son demasiado largos en su
forma original para ser utilizados directamente. > Rosca los tornillos a un
max. acorte la longitud de rosca de 19 mm desde la superficie de contacto.
1. Limpie el lado inferior de la abrazadera central.

2. Desenrosque los tornillos de fijacion de los orificios.

3. Atornillar perno de sujecién en tensor autocentrante.

» tensor autocentrante montado en GARANT ZeroClamp.

4.3. SOBRE SISTEMA DE POSICIONAMIENTO LANG

M Llave de hexdgono interior tamano 8, perno de sujecion para Quick-Point 52,
pano de limpieza.

Fig. 4: Tensor autocentrante para Quick-Point

1. Limpiar el lado inferior del tensor autocentrante y el lado superior del Quick-
Point.

2. Atornillar el perno de asiento del Quick-Point al tensor autocentrante.

4.4. TENSOR AUTOCENTRANTE 50XSE PARA EROWA ITS 50

Fig. 5: Tensor autocentrante 50XSE para EROWA ITS 50

1. Limpiar pernos de apoyo y parte superior ITS 50.

2. Atornillar perno de asiento para ITS 50 con discos.

4.5. MORDAZAS INTERCAMBIABLES DEL SISTEMA DE CAMBIO
RAPIDO

M Pafio de limpieza, mordazas intercambiables

Tab. 2: Montaje y desmontaje de las mordazas intercambiables

1. Limpiar las interfaces del tensor autocentrante y de las mordazas autocentrantes.

2. Enganchar la mordaza intercambiable en cola de milano y presionar hacia abajo
con las chapas de resorte.

3. Para el desmontaje, tirar del lado inferior de la mordaza intercambiable o levan-
tar con destornillador.

5. Ajustes

5.1. AJUSTE DEL CENTRO
M Llave de hexagono interior tamaiio 3, llave de espigas (n.° 628600 2) recta

"

Fig. 6: Ajuste del centro

1. Soltar el tornillo de apriete con la llave de hexagono interior.
2. Realizar el ajuste deseado con la llave de espigas.
» Tener en cuenta la direccion de ajuste seguin el grabado en el tensor auto-
centrante.
3. Apretar el tornillo de apriete con la llave de hexagono interior.
5.2, SUJECION INTERIOR

M Llave de hexagono interior tamafio 5



Tab. 3: Cambio a sujecion interior

1. Enroscar hacia abajo del husillo las tuercas de husillo con la llave de hexagono in-
terior.

2. Girar 180° ambas tuercas de husillo.

3. Introducir las tuercas de husillo en la guia y atornillarlas simétricamente en el hu-
sillo con la llave de hexagono interior.

6. Manegjo

@ Tensar solo piezas de trabajo con un error de paralelismo de 10 minutos de dngu-
lo en el tensor autocentrante sin compensacion angular.
Tensar piezas de trabajo con un error de paralelismo >10 minutos de dngulo en el
tensor autocentrante con compensacion angular.

6.1. SUJETAR LA PIEZA DE TRABAJO

7.2. ENGRASAR EL HUSILLO

Pafo de limpieza, grasa para maquinas, pincel, llave de hexagono interior ta-
mafo 5

%ﬁﬁj 1 CT) | N
A i B
piﬂm - JL [ (HA

Pieza de trabajo sujeta

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

de sujecion.

» No danar la pieza de trabajo aplicando fuerzas de sujecion elevadas.

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

M Llave dinamométrica con carraca de 1/2 pulgada, llave de vaso de punta de 1/2

pulgada para hexdgono exterior tamafo 10

1. Preposicionar aproximadamente las mordazas intercambiables con ayuda de una
escala lateral.

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

3. Sujetar con la llave dinamométrica con el par de apriete deseado.

Tab. 4: Sujecion de piezas de trabajo delgadas

Sujetar simétricamente las piezas de trabajo mas delgadas o de la misma anchura
que las mordazas intercambiables en el tensor autocentrante.

Tab. 5: Sujecion piezas de trabajo mas anchas

Sujetar simétricamente en toda la anchura de las mordazas las piezas de trabajo que
sean mas gruesas que las mordazas intercambiables en el tensor autocentrante.

7. Mantenimiento

& Especialistas en mecanica

7.1. TAREAS DE MANTENIMIENTO

Un tensor autocentrante sin grasa tiene una pérdida de la fuerza de sujecion de
aprox. el 50 %.

intervalo | Medida|capitalo |

50h Engrasar el husillo Engrasar el husillo [ Pagi-
na 107]
50 h Engrasar las guias Engrasar las guias [ Pagina 107]

Antes de cada turno Comprobar el tensor autocentrante por dafos externos
visibles, defectos y funcionamiento. Comprobar si los
cantos y las guias presentan signos de desgaste. En su

caso, limpiar la suciedad.
Tab. 6: Tareas de mantenimiento

@ Para la inspeccion y la reparacion no se requiere ninguna actividad especial.

Fig. 7: Engrasar el husillo

1. Limpiar el husillo.

2. Aplicar con el pincel grasa para maquinas en el husillo, posiciones 1y 2.

3. Mover hacia delante y hacia atras las tuercas de husillo girando el husillo con la
llave de hexagono interior por toda la gama de sujecion.

7.3. ENGRASAR LAS GUIAS

Pano de limpieza, grasa para maquinas, pincel, llave de hexagono interior ta-
mafo 5

mean. 85Nm==25KN [

1]

Fig. 8: Engrasar las guias

1. Limpiar las guias.

2. Aplicar con el pincel grasa para maquinas en las guias, ver posiciones 1 a 6.

3. Mover hacia delante y hacia atras las tuercas de husillo girando el husillo con la
llave de hexdgono interior por toda la gama de sujecion.

8.  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. Limpiar el tensor autocentrante con un paio de limpieza.

9.  Almacenamiento

No dafar el cuerpo de base ni los componentes que sobresalen al depositar el tensor
autocentrante. Utilizar una base de madera, caucho o plastico. Antes de un almace-
namiento prolongado, limpiar a fondo el tensor autocentrante y conservarlo (ver En-
grasar el husillo [ Pagina 1071y Engrasar las guias [ Pagina 1071) y protegerlo del
polvo y de la suciedad con una lona.

10. Eliminacion

Tener en cuenta la normativa nacional y regional sobre la proteccion del medio am-
biente y la eliminacién para proceder a la eliminacién o el reciclaje de forma técnica-
mente correcta. Los metales, materiales no metalicos, materiales compuestos y mate-
riales auxiliares se deben clasificar y eliminar de forma respetuosa con el medio am-
biente. Es preferible reciclar que eliminar. Contactar con el servicio de atencién al
cliente de Hoffmann Group.

11. Piezas de repuesto

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

www.hoffmann-group.com
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12, Especificaciones técnicas
12.1.  TENSOR AUTOCENTRANTE

Tamafio _[SOXS____|SOXSE___|soH____Jsos ___[sosP |

Ancho en 50 50 50 50 50
mm

Longitud en 96 96 110 125 125
mm

Altura en 35 74,7 35 35 35
mm

Angulodel - - - - +2
péndulo en ®

Pesoenkg 1,421 23 1,704 1,786 1,780
Fuerza de su- 16 16 16 16 16
jecion maxi-

ma en kN

Pardegiro 40 40 40 40 40
maximo en

Nm

Tamaiio s0Ks |soxsp |sos [aosp _lsom__|somp
Anchoen 80 80 80 80 80 80
mm

Longitud 136 136 170 170 220 220
en mm

Alturaen 40 40 40 40 40 40
mm

Angulo del - +2 - +2
péndulo

en®

Peso en kg 2.700 2.700 3.240 3.228 3.942 3.930
Fuerzade 25 25 25 25 25 25
sujecion

max. en kN

Par de giro 85 85 85 85 85 85
max. en

Nm
Tama-
o

Ancho 125 125 125 125 125 125 125 125
enmm

Longi- 186 186 220 220 270 270 320 370
tud en

mm

Altura 54 54 54 54 54 54 54 54
enmm

Angulo - +2 - +2 - +2 - -
del pén-
duloen

o

Pesoen 7,838 7,833 8924 8921 10,533 10,530 12,054 13,663
kg

Fuerza 32 32 32 32 32 32 32 32
de suje-

cién

maéxima

en kN

Parde 130 130 130 130 130 130 130 130
giro ma-

ximo en

Nm

12.2. DIAGRAMA DE FUERZAS DE SUJECION
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° 20 40 60 80 100 120 140 160
Par de giro en Nm
1 Tamano 50
2 Tamano 80
3 Tamano 125
12.3. ABERTURAS DE SUJECION
Sq
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Fig. 9: Montaje para tension estandar
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Fig. 10: Montaje girado

Estandar 0-22 0-51
Girado 49 -65 49 -94
Mordazas desplazadas 20-36 20-65
Mordazas desplazadas giratorias 35-51 35-80
Mordaza central estandar - N

Mordaza central giratoria - -

Mordaza central mordazas des- - N

plazadas

Mordaza central mordazas des- - -

plazadas giratorias

1 estandar 27,5-435 27,5-725
1 giratoria **

1 mordaza desplazada 27,5-43,5 27,5-72,5

1 mordaza desplazada giratoria

| eoxsosp[sosm_ Jsommwe

Estandar 0-42 0-76 0-126
Girado 74-110 74 -144 74-194
Mordazas desplazadas 29 - 65 29-99 29-149



[ [soxs(xsp)  [sos(sp)  [som(mP) | 12.5.  HUSILLO PARA MORDAZAS INTERCAMBIABLES CENTRALES

Mordazas desplazadas 51 -87 51-121 51-171
giratorias

Mordaza central estan- - 6-29,5 6-54,5
dar

Mordaza central girato- - 40-63,5 40 - 88,5
ria

Mordaza central - 17,5-41 17,5-66
mordazas desplazadas *

Mordaza central - 28,5-52 28,5-77
mordazas desplazadas

giratorias

1 estandar 40-76 40-110 40-160 Los husillos tienen la interfaz para montar mordazas intercambiables en el medio y la

compensacién para sujetar dos piezas de trabajo al mismo tiempo. La diferencia en la

1 giratoria **
; gqordaza desplazada  40-76 AT =T I:;:i%i?d de sujecion de las dos piezas de trabajo no debe exceder la ruta de compen-

1 mordaza desplazada - .
giratoria Tamafio constructivo 18015 ]
[ [125Xs(xsP)__1255(sP) ____[125M(MP) | T i

axial en mm

Estandar 0-60 0-94 0-144
Girado 92 - 146 92 -180 92-230
Mordazas desplazadas 35 -89 35-123 35-173
Mordazas desplazadas 63 -117 63-151 63 -201
giratorias

Mordaza central estdn- - 6-37 6-62
dar

Mordaza central girato- - 49 - 80 49-105
ria

Mordaza central - 20,5-51,5 20,5-76,5
mordazas desplazadas *

Mordaza central - 34,5-55,5 34,5-90,5
mordazas desplazadas

giratorias

1 estandar 49-103 49 -137 49-187
1 giratoria **

1 mordaza desplazada  49-103 49 -137 49-187
1 mordaza desplazada

giratoria

* por posicion de sujecion/ ** ningun tensor central
12.4. MORDAZAS INTERCAMBIABLES BLANDAS

No modificar mordazas intercambiables blandas de acero o aluminio en el drea som-
breada.

[L/L ///

| | = ]

O
—

o ) D wn = D) — — ()

Para mordazas intercambiables de aluminio, se aplica un par de sujecién maximo re-
ducido y una fuerza de sujecion méaxima reducida.

Tamarno construc-
tivo

@)

Aenmm 80 120 160

Ben mm 42 50 66 S
Hen mm 24 28 38

aenmm 50 80 125

henmm 12 14 19

Fuerza de sujecién 5 10 20

méxima en kN para
mordazas intercam-
biables blandas

Par de sujecion ma- 12,5 34 82,5
Xxima en Nm para

mordazas intercam-

biables blandas

www.hoffmann-group.com  [EL®)
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1. Obecné pokyny
Navod k pouziti si prectéte, dodrzujte jeho pokyny a uchovejte ho pro dalsi
pouziti a méjte ho kdykoliv k dispozici.

Vyznam

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 uzite¢né rady a pokyny a také
informace pro efektivni a bezporuchovy

provoz.

Vystrazné symboly

A NEBEZPECI

A VYSTRAHA

I//A  UPOZORNENI

| OZNAMENI

QR kéd pro dalsi informace o vyrobku

https://hog.tools/man-xtric

1.1. VYSVETLENi POJMU

Termin ,Upinaci prostfedek” pouzity v tomto navodu k pouZziti se vztahuje ke
stredicimu svéraku.

2. Prehled pfistroje

Obr. 1: Obr. Pfehled pfistroje

1 Zakladni téleso 5 Matice vietena s pravym zavitem
(tuha nebo vykyvna)
2 Vieteno A Sitka
3 Matice vietena s levym zavitem B Délka
(tuhd)
4 Lozisko vietena s nastavenim C Vyska
stiedu

= Dvé pohyblivé matice vietena, proti sobé posuvné pomoci vietena.
®m S nastavenim stfedu, stied obrobku je mozné korigovat o 0,5 mm.

3. Bezpecnost
3.1.  ZAKLADNI BEZPECNOSTNI POKYNY

3.4. OSOBNi OCHRANNE PROSTREDKY

Dodrzujte nérodni a mistni predpisy pro bezpecnost a Urazovou prevenci. Zvolte a

poskytnéte ochranny oblek, ochranu nohou a ochranné rukavice podle pfislusné

c¢innosti a oc¢ekavanych rizik.

3.5. POVINNOSTI PROVOZOVATELE

Provozovatel musi zajistit, aby osoby, které pracuji na vyrobku, dodrzovaly predpisy a

ustanoveni a nasledujici upozornéni:

®  Vnitrostatni a regiondlni predpisy pro bezpe¢nost a prevenci Uraz(.

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

®m  Musi byt poskytnuty potiebné ochranné prostiedky.

m  Zaskoleni a vyskoleni pro manipulaci se stiedicim svérakem.

m  Stiedici svérak instalujte a provozujte s dostate¢nym osvétlenim.

3.6. KVALIFIKACE OSOB

Zajistéte, aby vsechny nize uvedené c¢innosti provadél pouze kvalifikovany odborny

personal:

Vyskolena osoba Osoby, které byly zaskoleny na zékladé
tohoto navodu k pouziti a byly vyskoleny

pro prislusnou ¢innost na zafizeni.

Osoby s kvalifikaci / vyskolenim v oblasti
mechaniky podle narodnich platnych

Odborny mechanik

predpisa.

Provoz X X
Vyhledavani poruch - X
Odstrariovani poruch - X
Sefizovéni, technicka 5 X
piiprava

Udrzba - X
Uvedeni mimo provoz - X

Tab. 1: Legenda: (x) dovoleno, (-) nedovoleno

3.7. OCHRANNA ZARIZENI

Pfed 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.

m  Ochranna zafizeni odstrante pouze po Uplném zastaveni stroje.

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

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

3.8. PREPRAVA

Manipulujte se stfedicim svérakem tak, aby nedoslo k otfestim. Pouzivejte

dostate¢né dimenzované piepravni prostiedky.

Zavésena biemena

Pfi zvedani a pfepravé upinaciho prostiedku hrozi nebezpeti pohmozdéni padajicimi

a nekontrolované se otacejicimi dily nebo vybavenim.

»  Pfinadzvedavani, pfepravé a ukladani nevstupujte a nesahejte pod zavésena
bfemena.

»  Zkontrolujte bezpe¢né usazeni vazacich prostiedkd, zabrarite dorazu na
vy¢nivajici komponenty.

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

»  Prepravni prace nechte provadét jen osoby, které jsou $koleny v oblasti
bezpecnostné technické oblasti manipulace se zdvihacim zafizenim a pfepravy.

/\ UPOZORNENI

Pohyblivé komponenty

Nebezpeci pohmozdéni mezi obrobkem a nastavbovymi celistmi.

»  Béhem upinadni nesahejte mezi nastavbové celisti nebo pohyblivé soucasti.

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

3.2. STANOVENE POUZITI
m  Upinaci prostredek k montazi do stroje, ktery je navrzen pro obrabéni
frézovanim.

®m  Pro upinani obrobkd v surovém nebo ¢aste¢né opracovaném stavu.

m  Upinani rznych obrobkud diky riznému provedeni a riznym nastavbovym
Celistem.

m  Stroj pouZivejte jen pii spravné montézi a pfi pIné funkénich bezpe¢nostnich a
ochrannych zafizeni stroje.

3.3. NESPRAVNE POUZITI

m  Pouzivani stiediciho svéraku pro jiné obrabéni nez je soustruzeni.

= Nemontujte komponenty, které nevyhovuji specifikaci.

m  Neprovadéjte zadné neopravnéné Upravy.

m  Nepouzivejte v oblastech s nebezpecim vybuchu.

4. Montaz

& Odborny mechanik

4.1. NA STROJOVY STUL
M 4x upinky (€. 363081 80), ¢istici utérka.
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GARANT Stredici svérak XTRIC

Obr. 2: Stredici svérak pro strojovy stal
1. Vydistéte strojovy stll a stiedici svérak.
2. Umistéte stiedici svérak na strojovy stdl.
3. Instalujte upinky a pfiSroubujte je ke strojovému stolu pouzitim vhodné
upeviovaci sady.
4.2, NA GARANT ZEROCLAMP
M Kli¢ s vnitnim Sestihranem velikost 6 a 8, adaptérova deska (¢. 363080) pro

GARANT ZeroClamp, upinaci ¢ep (vyberte vhodny pro upinaci hrnec), ¢istici
utérka

Obr. 3: Stredici svérak s GARANT ZeroClamp

1. Vycistéte spodni stranu stfediciho svéraku, obé strany adaptérové desky (¢.
363080) a horni stranu upinaciho hrnce.

2. Nasroubujte upinaci ¢ep do adaptérové desky.

3. Umistéte adaptérovou desku (4 x Srouby, sou¢ast dodaného vyrobku) na stredici
svérak a pfisroubujte.

4.2.1. Pfima montaz na GARANT ZeroClamp

@ Je to mozné pouze s variantami 125L a 125XL.

OZNAMENI! Upinaci $rouby pro ZeroClamp jsou pfilis dlouhé ve své
ptvodni podobé, nez aby mohly byt pouzity pfimo. > Srouby nasroubujte
na max zkratte délku Sroubu na styénou plochu T€ 19 mm.

1. Ocistéte spodni stranu stfedové svorky.

2. Odsroubujte stavéci srouby z otvord.

3. Zasroubujte upinaci Srouby do stfedové svorky.

O
—

—
> N (D % D) _ _. D

o

»  Stfedova svorka upevnéna na GARANT ZeroClamp.

4.3. NA POLOHOVACI SYSTEM LANG

M Kli¢ s vnitfnim $estihranem velikost 8, upinaci ¢ep pro Quick-Point 52, ¢istici
utérka.

wn

Obr. 4: Stredici svérak pro Quick-Point

1. Vydistéte spodni stranu stfediciho svéraku a horni stranu Quick-Point.
2. Piisroubujte upinaci ¢ep pro Quick-Point ke stfedicimu svéraku.

4.4. STREDICi SVERAK 50XSE PRO EROWA ITS 50

Obr. 5: Stiedici svérak 50XSE pro EROWA ITS 50

1. Vycistéte opérny ¢ep a horni stranu ITS 50.

2. Pfisroubujte upinaci ¢ep pro ITS 50 ke kotouci.

4.5. NASTAVBOVE CELISTI, RYCHLOVYMENNY SYSTEM
M Cistici utérka, nastavbové celisti

Tab. 2: Montaz a demontaz nastavbovych celisti

1. Vycistéte rozhrani strediciho svéraku a nastavbovych celisti.

2. Zavedte nastavbovou Celist do rybinové drazky a pfitlacte pruznymi plechy.

3. Kdemontézi zatdhnéte za spodni stranu nastavbové celisti nebo si pomozte
Sroubovakem.

5. Nastaveni

5.1. NASTAVENI STREDU
M KIi¢ s vnitfnim $estihranem velikost 3, kli¢ na ¢elni otvory (¢. 628600 2) rovny

gy
)
iy ® | ]
0 o 2 N

[

"

Obr. 6: Nastaveni stiedu

1. Povolte upinaci sroub klicem s vnitinim Sestihranem.
2. Klicem na Celni otvory provedte pozadované nastaveni.
»  Smér nastavovani viz vyryté oznaceni na stiedicim svéraku.
3. Utéhnéte upinaci sroub klicem s vnitinim Sestihranem.
5.2, VNITRNI UPINANI

M Kli¢ s vnitfnim $estihranem velikost 5



Tab. 3: Pfestavba na vnitini upinani

1. Vysroubujte z vietena matice vietena pomoci klice s vnitinim Sestihranem.

2. Otocte obé matice vietena o 180°.

3. Zavedte matice vietena do vedeni a symetricky je nasroubujte klicem s vnitinim
Sestihranem na vieteno.

6.  Obsluha

@ Upinejte do strediciho svérdku bez vyrovndni thlu pouze obrobky s maximdini
chybou paralelnosti 10 ihlovych minut.

Obrobky s chybou paralelnosti >10 thlovych minut upinejte do strediciho svérdku
s vyrovndnim uhlu.

6.1. UPNUTi OBROBKU

Upnuty obrobek

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

»  Obrobek nesmi uklouznout nebo vypadnout z diivodu pfili§ malé upinaci sily.

M Momentovy kli¢ s nastrénou ra¢nou 1/2 palce, nastrénd hlavice 1/2 palce pro
vnéjsi Sestihran velikost 10

1. Pomoci boc¢ni stupnice nahrubo predbézné umistéte nastavbové celisti.

2. Obrobek symetricky vlozte mezi ndstavbové celisti.

3. Upinejte pomoci momentového kli¢e na pozadovany upinaci moment.

Tab. 4: Upinani uzkych obrobkd

Obrobky, které jsou uzsi nebo stejné siroké jako nastavbové celisti, upnéte do
strediciho svéraku symetricky.

Tab. 5: Upinani Sirokych obrobkd

Obrobky, které jsou $irsi nez nastavbové celisti, upnéte do stiediciho svéraku
symetricky po celé sifce Celisti.

7. Udrzba

& Odborny mechanik

7.1. UDRZBOVE CINNOSTI
@ Stredici svérdk bez maziva ma ztrdtu upinaci sily cca 50 %.

imterval ——————opatieni ——[Kapitola |

50h Mazani vietena Mazéni vietena [ Strana 113]

50h Mazani voditek Mazani voditek [ Strana 113]

Pred zahdjenim kazdé Zkontrolujte na stfedicim svéraku vnéjsi rozpoznatelné

smény poskozeni, zdvady a funkénost. Zkontrolujte, zda nejsou
opotiebené hrany a vedeni. V pfipadé znecisténi
vycistéte.

Tab. 6: Udrzbové ¢innosti

@ Pro inspekce a technickou udrzbu nejsou nutné Zzadné zvldstni ¢innosti.

7.2, MAZANI VRETENA
M Cistici utérka, strojni tuk, $tétec, kli¢ s vnitfnim $estihranem velikost 5

%!ﬂm 1 CT) T L\\ﬁ
A B
#iﬂm . JL [ ﬂ | .

Obr. 7: Mazani vietena

1. Vycistéte vieteno.
2. Naneste strojovy tuk Stétcem na vieteno pozice 1 a 2.
3. Pohybujte maticemi vietena otacenim vietena pomoci klice s vnitinim
Sestihranem po celé oblasti upinani.
MAZANI VODITEK

7.3.
M Cistici utérka, strojni tuk, $tétec, kli¢ s vnitfnim $estihranem velikost 5

max. 85SNm==254N [

1]

Obr. 8: Mazani voditek
1. Vycistéte voditka.
2. Naneste strojovy tuk Stétcem na voditka, viz pozice 1 az 6.

3. Pohybujte maticemi vietena otacenim vietena pomoci kli¢e s vnitinim
Sestihranem po celé oblasti upinani.

8. Cisténf

Cisténi stla¢enym vzduchem

Vécné skody kovovymi tiiskami v zavitu a drazkach.

»  Upinaci prostiedky necistéte stlacenym vzduchem.

»  Pouzijte kosté, vysavac tfisek nebo hacek na odstranovani tiisek.
» Pouzivejte ochranné bryle.

Nepouzivejte cistici prostredky obsahujici chemické latky, alkohol, brusivo nebo
rozpoustédla. Vycistéte stiedici svérdk cistici utérkou.

9.  Skladovani

Pfi odstaveni zabrante poskozeni zakladniho télesa a pfesahujicich soucasti
stiediciho svéraku. Pouzijte podklad ze dieva, pryze nebo plastu. Pfed delsim
uloZenim musite stfedici svérak dikladné vycistit a nakonzervovat (viz Mazani
vietena [ Strana 113] a Mazani voditek [ Strana 113]) a zakryt plachtou proti prachu
a hrubym necistotam.

10. Likvidace

Pfi odborné likvidaci nebo recyklaci dodrzujte narodni a mistni pfedpisy na ochranu
zivotniho prostredi a likvidaci. Kovy, nekovy, pojiva a pomocné latky roztfidte podle
druht a ekologicky zlikvidujte. Dejte pfednost recyklaci pied likvidaci. Kontaktujte
zakaznicky servis Hoffmann Group.

11. Nahradni dily

Pouzivejte pouze origindlni ndhradni a opotiebitelné dily.
12. Technické udaje
12.1.  STREDICIi SVERAK

Veikost —[soxs —Jsoxse lson |sos |sosp |

Sitkavmm 50 50 50 50 50
Délkavmm 96 96 110 125 125
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GARANT Stredici svérak XTRIC
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Vyskavmm 35 74,7 35 35 35

Uhel - - - - +2

naklapéni v °®

Hmotnost 1,421 23 1,704 1,786 1,780

v kg

Maximélni 16 16 16 16 16

upinaci sila

v kN

Maximalni 40 40 40 40 40

utahovaci

moment

vNm

Velikost [s0Xs —[soxsp [sos [sosp_[som |somp
80 80 80 80 80

Sitkav mm 80

Délka 136 136 170 170 220 220
vmm

Vyska 40 40 40 40 40 40
vmm

Uhel - +2 - +2
naklapéni

ve

Hmotnost 2700 2700 3240 3228 3942 3930
v kg

Max. 25 25 25 25 25 25
upinaci sila

v kN

Max. 85 85 85 85 85 85
utahovaci

moment

vNm

Velikos
t

Sitka 125 125 125 125 125 125 125 125
vmm

Délka 186 186 220 220 270 270 320 370
vmm

Vyska 54 54 54 54 54 54 54 54
vmm

Uhel - +2 - +2 - +2 - -
naklapé

niv®

Hmotno 7,838 7,833 8924 8921 10,533 10,530 12,054 13,663
stv kg

Maximal 32 32 32 32 32 32 32 32
ni

upinaci

sila v kN

Maximal 130 130 130 130 130 130 130 130
ni

utahova

ci

moment

vNm

12.2. DIAGRAM UPINACI SILY

40
. 3
Z 30
4
> 25
)
.o
N — 20
(@)
©
\E 15
o
-
10
5
° 20 40 60 80 100 120 140 160
Utahovaci moment v Nm
1 Velikost 50

2 Velikost 80
3 Velikost 125

12.3.  UPINACI SiRKA

||u||u||||||||||u||u||ull|||ll T |I|u||Iu||||||||||u||u||u||u||

[ 1

4Nm

Obr. 9: Konstrukce pro standardni upinani

Sz

b ‘

E J

4Nm

S | S —— —

Obr. 10: Otocena konstrukce

Standardni 0-22 0-51
Otoceno 49 -65 49 -94
Presazené Celisti 20-36 20-65
Pfesazené Celisti otocené 35-51 35-80
Stfedova celist standardni - N

Stfedova celist otocena - N

Stfedova cCelist, pfesazené - -

celilsti

Stfedova cCelist, pfesazené celisti - -

otoc¢ené

1x standardni 27,5-43,5 27,5-72,5
1x otocend**

1x presazena celist 27,5-435 27,5-72,5

1x presazenad celist otocend

 lawsosp Jaossm  [some) |

Standardni 0-42 0-76 0-126
Otoceno 74-110 74 -144 74-194
Pfesazené cCelisti 29 -65 29-99 29-149
Presazené cCelisti 51-87 51-121 51-171
otocené

Stfedova celist - 6-29,5 6-54,5
standardni

Stfedova celist otocena - 40-63,5 40-88,5
Stfedova celist, - 17,5-41 17,5 - 66
presazené

celisti*

Stfedova celist, - 28,5-52 28,5-77
presazené

Celisti otocené

1x standardni 40-76 40-110 40 -160
1x otocena**

1x presazena celist 40-76 40-110 40 - 160
1x presazena celist

otocena

Standardni 0-60 0-94 0-144
Otoceno 92-146 92 -180 92-230
Presazené celisti 35-89 35-123 35-173
Presazené celisti 63-117 63-151 63-201

otocené



Stredova celist
standardnf

Stfedova celist otocend - 49 - 80 49-105

Stiedova celist, - 20,5-51,5 20,5-76,5
presazené

celisti*

Stredova celist, - 34,5-55,5 34,5-90,5
presazené

Celisti otocené

1x standardni 49-103 49-137 49-187
1x otocena**

1x presazena celist 49 -103 49 -137 49-187
1x presazena celist

otocena

* na kazdé upinaci misto/ **bez sttedového svéraku

12.4. MEKKE NASTAVBOVE CELISTI

Mékké nastavbové celisti z oceli nebo hliniku, neobrabéjte ve srafované oblasti.

L1/ ///

Pro nastavbové ¢elisti z hliniku plati redukovany maximalni upinaci moment a
redukovana maximalni upinaci sila.

Konstrukéni
velikost

Avmm 120 160
Bvmm 42 50 66
Hvmm 24 28 38
avmm 50 80 125
hvmm 12 14 19
Maximalni upinaci 5 10 20
sila v kN pro

mékké nastavbové

Celisti

Maximalni upinaci 12,5 34 82,5

moment v Nm pro

mékké nastavbové

celisti

12.5. VRETENO PRO NASTAVBOVOU CELIST UPROSTRED

Vietena jsou vybavena rozhranim k montazi nastavbovych celisti uprostied a
vyrovnanim k sou¢asnému upnuti dvou obrobkd. Rozdily délky upnuti obou obrobkd
sméji byt maximalné tak velké, jako draha pro vyrovnani.

Konstrukenivelikost 8o ___________]125 |

Axiélni draha pro 4 4
vyrovnani L v mm
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1. Altaldnos tudnivalok
Olvassa el a hasznalati Gtmutatot, tartsa be és késébbi tdjékozodas céljabol
Grizze meg és tartsa mindig kéznél.

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

Figyelmezteto jelolések

A VESZELY

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

A\ FIGYELMEZTETES

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

Olyan veszélyt jelol, amely a berendezés
sériiléséhez vezet, ha nem el6zik meg.

A VIGYAZAT

| ERTESITES

@ A hatékony és zavartalan mikodésre vo-
natkozé hasznos tippeket és tudnivaldkat
és informacidkat jeloli.

QR kdd a tovabbi termékinformaciokhoz

https://hog.tools/man-xtric

E ’ p.
1.1. FOGALOMMAGYARAZAT

Ezen hasznalati Utmutatéba alkalmazott ,befogdeszkoz” kifejezés a kdzpontosito sa-
tura vonatkozik.

2. Akészilék attekintése

Abra 1: Késziilék attekintése dbra

1 Alaptest 5 Orséanya jobbmenet (merev vagy
6nbeallo)

2 Orsé A Szélesség

3 Orséanya balmenet (merev) B Hossz

4 Orsocsapagy kozpontbeallitassal C Magassag

m A két mozgd orsdanya az orséval egymdssal szemben elcsusztathato.
m  Kozéppont beallitassal, a munkadarab kézéppontja £0,5 mm-rel korrigalhaté.

3. Biztonsag
3.1. ALAPVETO BIZTONSAGI UTASITASOK

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 ruhdzatot, véddékeszty(it, védészem-
liveget és biztonsagi cipét.

3.2, RENDELTETESSZERU HASZNALAT

m  Befogdeszkoz a maré megmunkalashoz készult gépre torténd felszereléshez.

m  Nyers vagy félig megmunkalt allapoti munkadarabok befogasahoz.

= Kulonb6z6 munkadarabok befogasahoz eltérd kivitelekkel és ratétpofakkal.

m  Csak szakszer( felszerelés és a gép teljesen miikodéképes biztonsagi- és védelmi
eszkozei esetén hasznalja.

3.3. RENDELTETESELLENES HASZNALAT

m A kozpontositd satu esztergald megmunkalashoz nem alkalmas.

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

m  Ne végezzen 6nhatalmu atalakitast.

= Ne haszndlja robbandsveszélyes terlileteken.

3.4. EGYENI VEDOESZKOZOK

A nemzeti és regionalis biztonsagi és baleset-megel6zési eléirdsokat vegye figyelem-
be. A védéruhdzatot, mint a ldbvédelmet és a biztonsagi keszty(it a tevékenységnek
és a varhato veszélyeknek megfeleléen kell kivalasztani és rendelkezésre bocsatani.
3.5. AZ UZEMELTETO KOTELESSEGEI

Az Gzemeltetdnek biztositani kell, hogy a terméken munkat végzé személyek figye-
lembe veszik a vonatkozo eldirasokat, rendelkezéseket és az alabbi tudnivalokat:

m A nemzeti és regiondlis biztonsagi és baleset-megel6zési és kornyezetvédelmi
eléirasokat vegye figyelembe.

Sérlt termék felszerelése, telepitése vagy tizembe helyezése tilos.

A sziikséges védofelszerelést biztositani kell.

A kdzpontositd satu kezelésével kapcsolatban oktatast és képzést kell biztositani.
m A kozpontosito satut csupan kellé megvilagitas mellett allitsa fel és miikodtesse.
3.6. SZEMELYEK KEPESITESE

Biztositsa, hogy az aldbb felsorolt munkakat csak megfelel6 képesitéssel rendelkezé
szakember hajtsa végre:

Betanitott személy Olyan személyek, akiknek a betanitdsa és
az eszkozzel végzett tevékenysége ezen

kezelési utmutato alapjan torténik.

A nemzeti el6irdsoknak megfelel6 mecha-
nikai képesitéssel / szakképzéssel rendel-
kez6 személyek.

Tevékenység Mechanikai szakember

Mechanikai szakember

Uzemeltetés X X
Hibakeresés - X
Hiba elhdaritasa - X
Bedllitas, atszerelés - X
Karbantartds - X
Uzemen kiviil helyezés - X

Tabl. 1: Jelmagyarazat: (x) engedélyezett, (-) nem engedélyezett

3.7. VEDELMI ESZKOZOK

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

a befogdeszkozt beszereli, hogy azok mlikédSképesek-e. Biztositsa a gépet ismételt

bekapcsolas ellen. Ugyeljen a befogdeszkodz szakszerdi felszerelésére.

m  Avédelmi eszkdzoket csak a gép teljes nyugalmi helyzetében tavolitsa el.

= Fenyeget6 veszély vagy baleset esetén nyomja meg a gép VESZLEALLITO GOMB-
JAT.

m  Minden tisztitasi, karbantartasi és javitasi munkaknal a gépen be kell nyomni a
VESZLEALLITO GOMBOT.

3.8. SZALLITAS

A kdzpontosito satut razkédasoktdl mentesen széllitsa. Kelléen méretezett szallito-

eszkozt hasznéljon.

| /\ FIGYELMEZTETES

Fiigg6 terhek

A befogdeszkdz emelésekor és szallitasakor a leesé vagy kontroll nélkil lengé alkat-

részek vagy felszerelések élet- és ziizodasveszélyt jelentenek.

»  Emeléskor, szallitaskor és leengedéskor ne élljon vagy nyuljon a fliggd terhek ala.

»  Ellendrizze a régzitéeszkdzok biztonsagos elhelyezkedését, ne rogzitse kiallé al-
kotoelemekhez.

» Csak engedélyezett, kell§ teherbirassal rendelkezé emel&eszkozoket és rogzits-
eszkézoket hasznaljon.

» A szallitdsi munkakat olyan személyek végezzék, akik részestiltek emelSeszkdzok-
kel és szallitasi munkakkal kapcsolatos biztonsagtechnikai oktatasban.

4. Osszeszerelés

& Mechanikai szakember

4.1. GEPASZTALON
M 4 x szoritokoérém (363081 sz. 80), tisztitokends.

www.hoffmann-group.com
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GARANT XTRIC Kézpontositd satu

4.4. 50XSE KOZPONTOSITO SATU EROWA ITS 50-HEZ

Abra 2: Kézpontositd satu gépasztalhoz

1. Tisztitsa meg a gépasztalt és a kdzpontositd satu alsé oldalat.

2. Pozicionalja a kdzpontositoé satut a gépasztalra.

3. Helyezze fel a szoritokdrmoket és megfeleld rogzitd készlettel csavarozza Gssze a
gépasztallal.

4.2, GARANT ZEROCLAMP-EN

f M 6 és 8 méretl hatszogkulcs, adapterlap (363080 sz.) GARANT ZeroClamp-hez,
befogdcsap (a befogdtarcsanak megfeleléen kell kivélasztani), tisztitokendé

-

Abra 5: 50XSE kézpontosité satu EROWA ITS 50-hez

1. Tisztitsa meg a felfekvd csap és az ITS 50 fels6 részét.

2. Csavarozza 6ssze az ITS 50 felfogd csapot a szarral.

4.5. RATETPOFA GYORSCSERE RENDSZER
M Tisztitékend®, ratétpofa

Abra 3:Kézpontosit satu GARANT ZeroClamp-pel Tdbl. 2: Ratétpofa felszerelése és leszerelése

1. Tisztitsa meg a kdzpontosito satu és a ratétpofak kapcsolodasi fellleteit.
2. Aratétpofat akassza a fecskefarok vezetébe és nyomja le a rugos lemezt.
3. Aleszereléshez huzza meg ratétpofa alsé oldalat, vagy csavarhuzdval emelje

1. Tisztitsa meg a kdzpontosito satu alsé oldalat, az adapterlap (363080 sz.) mindkét
oldalat és a befogotarcsa felsé oldalat.
Csavarja a befogdcsapot az adapterlapba.

Pozicionélja az adapterlapot a kdzpontosito satura és csavarozza ra (a 4 x csavar a meg.
késziilék tartozéka). 5. Bedllitdsok
4.2.1. Kozvetlen rogzités GARANT ZeroClamp 5.1. KOZEPPONT BEALLITAS

@ . . . X 3 méreti hatszogkulcs, kormoskulcs (628600 sz. 2) egyenes
Csak a 125L és 125XL valtozatoknal lehetséges.

ERTESITES! A ZeroClamp régzitécsavarjai tal hosszaak eredeti formajukban
ahhoz, hogy kozvetleniil hasznalhassak 6ket. > csavarozza be a csavarokat
max roviditse le az érintkezési feliilettél szamitott 19 mm-es becsavarasi Q
hosszt. @
1. Tisztitsa meg a kozépsé bilincs also részét.

2. Csavarja ki a rogzitécsavarokat a furatokbol.

Csavarja be a régzitécsavarokat a kozépsé bilincsbe.

O
—

—
> e (D % D) _ _. D
¢ w N

o

»  Kozépsé bilincs GARANT ZeroClamp-re szerelve.

4.3. LANG POZiCIONALO RENDSZEREN Z
M 8 méreti hatszdgkulcs, befogdcsap Quick-Point 52-héz, tisztitékends.

wn

"

Abra 6: Kozéppont beéllitas

1. Lazitsa meg a szoritocsavart a hatszégkulccsal.
2. Végezze el a kormoskulecsal a kivant beallitast.
» Vegye figyelembe a kdzpontosit6 satun 1évé gravirozas szerinti beéllitasi
iranyt.
3. Huzza meg a szoritdcsavart a hatszogkulccsal.
5.2, BELSO SZORITAS

M 5 méret( hatszogkulcs

Abra 4: Kdzpontosité satu Quick-Point-hoz

1. Tisztitsa meg a kdzpontosito satu alsé oldalat és a Quick-Point felsé oldalat.
2. Csavarozza 6ssze a Quick-Point felfogé csapjait a kdzpontositd satuval.



Tdbl. 3: Atalakitas belsé befogésra

1. Csavarja le az orséanyat a hatszogkulccsal az orsorél.

2. Forgassa el mindkét orsdanyat 180°-kal.

3. lllessze be az ors6anyédkat a megvezetébe és a hatszogkulccsal szimmetrikusan
csavarja fel az orséra.

6. Kezelés

Legfeljebb 10 sz6gperc pdrhuzamossdgi hibdji munkadarabokat fogjon be a kéz-
pontosité satuba szogkiegyenlités nélkdil.

>10 szégperc pdrhuzamossdgi hibdji munkadarabokat sz6gkiegyenlitéssel fog-
jon be a kézpontosité satuba.

6.1. MUNKADARAB BEFOGASA

Befogott munkadarab

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

»  Ne karositsa a munkadarabot a tul nagy szoritéeré kdvetkeztében.

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

M Nyomatékkulcs 1/2 col feltlizhet6 racsnival, 1/2 col dugdkulcs fejjel 10 méretd
kulsé hatszoghoz

1. Poziciondlja durvan a ratétpofakat az oldalso skalazas segitségével.

2. A munkadarabot szimmetrikusan helyezze fel a ratétpofék kozé.

3. A nyomatékkulcs segitségével szoritsa meg a kivant nyomatékkal.

Tdbl. 4: Keskeny munkadarabok befogasa

Azokat a munkadarabokat, melyek keskenyebbek vagy azonos szélességliek, mint a
ratétpofak, szimmetrikusan fogja be a kdzpontosité satuba.

Tdbl. 5: Széles munkadarabok befogésa

Azokat a munkadarabokat, melyek szélesebbek, mint a ratétpofak, szimmetrikusan
fogja be a teljes pofaszélességen a kbzpontositd satuba.

7. Karbantartas

& Mechanikai szakember

7.1. KARBANTARTASI TEVEKENYSEGEK
@ A zsirmentes kbzpontosité satu szoritder vesztesége kb. 50%.

ooz litéskedss Jrojeset |

50 6ra Ors6 zsirzasa Orsé zsirzasa [ Oldal 119]
50 6ra Megvezet6 zsirzdsa ~ Megvezet6 zsirzésa [ Oldal 119]

Minden mUszak megkez-
dése el6tt

Ellenérizze a kbzpontositd satun a kiilsé sériléseket, hi-
anyossagokat és a miikodéképességet. Ellendrizze a
szélek és a megvezeték kopasnyomait. Szennyezédés
esetén tisztitsa meg.

Tdbl. 6: Karbantartasi tevékenységek

@ Avizsgdlathoz és a helyredllitdshoz nem sziikséges specidlis tevékenységek.

7.2, ORSO ZSIRZASA
M Tisztitokendd, gépzsir, ecset, 5 méret( hatszogkulcs

%!ﬂm 1 CT) T L\\ﬁ
A B
#iﬂm . JL [ ﬂ | .

Abra 7: Orsé zsirzésa

1. Tisztitsa meg az orsot.
2. Hordja fel a gépzsirt az ecsettel az orséra az 1. és 2. helyen.
3. Mozgassa végig az orséanyat az orsénak a hatszogkulccsal valé forgatasaval a tel-
jes befogasi tartoményban el6re és hatra.
MEGVEZETO ZSIRZASA

7.3.
M Tisztitokendd, gépzsir, ecset, 5 méretl hatszogkulcs

max. 85SNm==254N [

1]

Abra 8: Megvezet$ zsirzésa

1. Tisztitsa meg a megvezet6t.

2. Hordja fel a gépzsirt az ecsettel a megvezetdre, lasd az 1 - 6 pontokat.

3. Mozgassa végig az orséanyat az orsénak a hatszogkulccsal valo forgatasaval a tel-
jes befogasi tartoményban el6re és hatra.

8. Tisztitas

Tisztitas siiritett levegovel

Anyagi kdrok a menetbe és hornyokba kertil6 fémforgacsok kdvetkeztében.
» A befogdeszkozt ne tisztitsa sUritett levegével.

»  Hasznéljon seprtit, forgacsszivét vagy forgacshorgot.

» Hordjon védészemiiveget.

Ne hasznaljon vegyi, alkoholos, stroldszer- vagy oldészer tartalmu tisztitoszereket.
Tisztitsa meg a kdzpontositd satut egy tisztitokenddvel.
9. Tarolds

Az alaptest és a kiall6 alkotoelemek a kozpontositd satu lehelyezésekor ne sériiljenek
meg. Hasznaljon fa, gumi vagy muiianyag alatétet. Hosszabb tarolas el6tt alaposan
tisztitsa meg és konzervalja satut (lasd Orso zsirzasa [ Oldal 119] és Megvezeté zsir-
zasa [ Oldal 119]) és védje ponyvaval por és durva szennyezédés ellen.

10. Artalmatlanitas

Vegye figyelembe a szakszer(i artalmatlanitasra vagy Ujrahasznositasra vonatkozd
nemzeti és regionalis kdrnyezetvédelmi és artalmatlanitasi el6irasokat. A fémeket,
nem fémeket, kompozit és segédanyagokat fajta szerint valogassa szét és kornyezet-
barat médon artalmatlanitsa. Az artalmatlanitassal szemben az tjrahasznositast kell
preferalni. Forduljon a Hoffmann Group lgyfélszolgélatahoz.

11. Potalkatrészek

Csak eredeti pot- és kopo alkatrészeket hasznéljon.

12. MdUszaki adatok
12.1.  KOZPONTOSITO SATU

Szélesség 50 50 50 50 50
(mm)
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GARANT XTRIC Kézpontositd satu

O
—

—
> e (D % D) _ _. D

o

wn

Hossz (mm) 96 96 110 125 125
Magassag 35 74,7 35 35 35
(mm)

Onbedllasi - - - - +2
sz6g °-ban

Saly (kg) 1,421 23 1,704 1,786 1,780
Max. szorité- 16 16 16 16 16
erd (kN)

Max. nyoma- 40 40 40 40 40
ték (Nm)

Meret —Jooxs —Jsoxsp oo laosp [som Jaomp |
80 80 80 80 80

Szélesség 80

(mm)

Hossz 136 136 170 170 220 220
(mm)

Magasség 40 40 40 40 40 40
(mm)

Onbeallsi - +2 - +2
sz6g °-ban

Saly (kg)  2.700 2.700 3.240 3.228 3.942 3.930
Max. szori- 25 25 25 25 25 25
toerd (kN)

Max. nyo- 85 85 85 85 85 85
maték

(Nm)

Széles- 125 125 125 125 125 125 125 125
ség

(mm)

Hossz 186 186 220 220 270 270 320 370
(mm)

Magas- 54 54 54 54 54 54 54 54
sag
(mm)
Onbedl- - +2 - +2 - +2 - -
lasi sz6g
°-ban
Suly kg- 7,838 7,833 8924 8,921 10,533 10,530 12,054 13,663
ban
Max. 32 32 32 32 32 32 32 32
szorito-
erd (kN)
Max. 130 130 130 130 130 130 130 130
nyoma-
ték (Nm)
12.2. SZORITOERO DIAGRAM
40
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=
X
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=
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N
w
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5
©° 20 40 60 80 100 120 140 160
Nyomaték (Nm)
1 50 méret
2 80 méret
B 125 méret

12.3. BEFOGASI TARTOMANY
S
>
1 L | |
e e e e ey
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Abra 9: Felépités standard befogashoz
Sz
é‘l[N]m

Abra 10: Megforditott felépités

Standard

Megforditva

Eltolt pofak

Eltolt pofak megforditva

K6zépsd pofa standard

0-22
49 - 65
20-36
35-51

K6zépsé pofa megforditva -

K6zépsé pofa eltolt pofak

K6zépsé pofa, eltolt pofak meg- -

forditva

1x standard
1x megforditott**

1x eltolt pofa

275-435

275-435

1x eltolt pofa megforditva

[ Jeoxsse) JsossP Jsomwe) |

Standard

Megforditva

Eltolt pofak

Eltolt pofak megforditva
K6zépsd pofa standard
K6zépsé pofa megfordit-
va

K6zépsb pofa eltolt
pofak*

K6zépsd pofa, eltolt
pofék megforditva

1x standard

1x megforditott**

1x eltolt pofa

1x eltolt pofa
megforditva

0-42
74-110
29-65
51-87

40-76

40-76

0-76
74-144
29-99
51-121
6-29.5
40-63.5

17.5-41

28.5-52

40-110

40-110

0-51

49 - 94
20-65
35-80

25 =725

25 =725

0-126
74-194
29-149
51-171
6-54.5
40 - 88.5

17.5-66

285-77

40-160

40 -160

s ks sP) 1235 (57) - [rasmmp) |

Standard

Megforditva

Eltolt pofak

Eltolt pofak megforditva
K6zépsd pofa standard

K6zépsd pofa megfordit-
va

K6zépsd pofa eltolt
pofak*

K6zépsd pofa, eltolt
pofak megforditva

0-60

92 -146
35-89
63-117

0-94
92-180
B=123
63 -151
6-37
49 -80

20.5-51.5

345-55.5

0-144
92-230
BSEVE
63-201
6-62

49 - 105

20.5-76.5

34.5-90.5



1x standard 49-103 49-137 49-187
1x megforditott**
1x eltolt pofa 49 -103 49 -137 49 -187

1x eltolt pofa
megforditva

* befogési pontonként / ** nem kdzpontosité satu
12.4. PUHA RATETPOFAK
Puha ratétpofak acélbdl vagy aluminiumbdl, a sdvozott részen ne munkalja meg.

7777 777

| B S S

Aluminium ratétpofakra alacsonyabb maximalis meghuzasi nyomaték és alacso-
nyabb maximalis szoritéer6 érvényes.

A (mm) 80 120 160
B (mm) 42 50 66
H (mm) 24 28 38
a (mm) 50 80 125
h (mm) 12 14 19
Max. szoritéerd (kN) 5 10 20
puha

ratétpofakhoz

Max. meghuzasi 125 34 825

nyomaték (Nm) pu-
ha ratétpofakhoz

12.5. ORSO RATETPOFAKHOZ KOZEPEN

Az orsok rendelkeznek a ratétpofak kozépsé felszereléséhez sziikséges kapcsolodas-
sal két munkadarab egyideji befogasahoz. A munkadarab befogasi hossza kozotti
kulénbség legfeljebb akkora lehet, mint a kiegyenlitési szakasz.

Axidlis kiegyenlitési szakasz 4 4
L (mm)

www.hoffmann-group.com
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Manufacturer

Hoffrann Supply Chain GmbH & Co. KG Hoffmann UK Quality Tools Ltd

Poststrale 15,90471 Nuremberg, Germany GEE Business Centre

www.hoffmann-group.com Holborn Hill, Birmingham, B7 5JR, United Kingdom
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