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GARANT XTRIC Zentrischspanner

1. ldentifikationsdaten

Hersteller Hoffmann GmbH Qualitatswerkzeuge
Haberlandstr. 55
81241 Miinchen
Deutschland

Marke GARANT

Artikelnummer 363000 80S, 80SP, 80M, 80MP
Produktbezeichnung XTRIC Zentrischspanner

Version der Bedienungsanleitung 01 Originalbedienungsanleitung
Erstellungsdatum 05/2019

2. Allgemeine Hinweise

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

2.1. DARSTELLUNGSKONVENTIONEN
2.1.1. Symbole und Darstellungsmittel

Warnsymbol Bedeutung

A GEFAHR | Kennzeichnet eine Gefahr, die zu Tod oder schwerer Verletzung
fuhrt, wenn sie nicht vermieden wird.

|A WARNUNG | Kennzeichnet eine Gefahr, die zu Tod oder schwerer Verletzung
flihren kann, wenn sie nicht vermieden wird.

‘A VORSICHT ‘ Kennzeichnet eine Gefahr, die zu einer leichten oder mittleren Ver-
letzung flihren kann, wenn sie nicht vermieden wird.

| ACHTUNG | Kennzeichnet eine Gefahr, die zu Sachschaden fiihren kann, wenn
sie nicht vermieden wird.
Kennzeichnet niitzliche Tipps und Hinweise sowie Informationen
fiir einen effizienten und stérungsfreien Betrieb.

2.1.2. Zusatzinformationen

ﬂ% Informationen iiber betreffende Zielgruppe.

M Zur Montage benétigtes Werkzeug oder Zubehor, das nicht im Lieferumfang enthalten
ist.
2.2. BEGRIFFSERKLARUNG

Der in dieser Bedienungsanleitung verwendete Begriff ,Spannmittel” bezieht sich auf den Zen-
trischspanner.

Bedienungsanleitung
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3. GerateUbersicht

Abb. 1: Abb. Geratelibersicht

1 Grundkorper 5 Spindelmutter Rechtsgewinde (starr
oder Pendel)

2 Spindel A Breite

3 Spindelmutter Linksgewinde (starr) B Lange

4 Spindellager mit Zentrumseinstellung C Hohe

m Zwei bewegliche Spindelmuttern mittels Spindel gegeneinander verschiebbar.

®m Mit Zentrumseinstellung, Mittelpunkt des Werkstlicks um +0,5 mm korrigierbar.

4. Sicherheit
4.1. GRUNDLEGENDE SICHERHEITSHINWEISE

Bewegte Komponenten Quetschgefahr zwischen Werkstiick und Aufsatzbacken.

» Wahrend Spannvorgang nicht zwischen Aufsatzba-
cken oder bewegte Komponenten greifen.

» Enganliegende Arbeitsschutzkleidung, Schutzhand-
schuhe, Schutzbrille und Sicherheitsschuhe tragen.

4.2. BESTIMMUNGSGEMASSE VERWENDUNG

Spannmittel zur Montage in Maschine, die fiir Frasbearbeitung konzipiert ist.
Fiir Spannen von Werkstlicken im Rohzustand oder teilbearbeiteten Werkstlicken.

Spannen von unterschiedlichen Werkstiicken durch verschiedene Ausflihrungen und Aufsatz-
backen.

Nur bei ordnungsgemaBer Montage und voll funktionsfahigen Sicherheits- und Schutzvorrich-
tungen der Maschine verwenden.

www.hoffmann-group.com




GARANT XTRIC Zentrischspanner

4.3. SACHWIDRIGER EINSATZ

m Zentrischspanner nicht fir Drehbearbeitung verwenden.

m Keine Montage von Komponenten, die nicht den Spezifikationen entsprechen.
m Keine eigenmédchtigen Umbauten und Modifizierungen tatigen.

m Nichtin explosionsgefahrdeten Bereichen verwenden.

4.4. PERSONLICHE SCHUTZAUSRUSTUNG

Nationale und regionale Vorschriften zur Sicherheit und Unfallverhiitung beachten. Schutzklei-
dung wie FuBschutz und Schutzhandschuhe entsprechend der jeweiligen Tatigkeit und der zu er-
warteten Risiken wahlen und bereitstellen.

4.5. BETREIBERPFLICHTEN

Der Betreiber muss sicherstellen, dass Personen, die am Produkt arbeiten, die Vorschriften und Be-
stimmungen sowie folgende Hinweise beachten:

= Nationale und regionale Vorschriften fir Sicherheit, Unfallverhiitung und Umweltschutzvor-
schriften.

m Keine beschddigten Produkte montieren, installieren oder in Betrieb nehmen.
m Erforderliche Schutzausrlistung muss bereitgestellt werden.
m In Handhabung des Zentrischspanners eingewiesen und geschult werden.

m Zentrischspanner nur mit ausreichender Beleuchtung aufstellen und betreiben.

4.6. PERSONENQUALIFIKATION
Sicherstellen, dass alle folgend aufgefiihrten Arbeiten nur von qualifiziertem Fachpersonal ausge-
fihrt werden:
Unterwiesene Person Personen, die anhand dieser Bedienungsanleitung unterwiesen und
am Gerat geschult wurden.

Fachkraft Mechanik Personen mit Qualifizierung / Ausbildung im Bereich Mechanik ge-
mal national geltenden Vorschriften.

Tatigkeit Unterwiesene Person Fachkraft Mechanik

Betreiben X
Stérung suchen -
Stérung beseitigen -
Einrichten, Risten -

Warten -

X X X X X X

AuBer Betrieb nehmen -
Tab. 1: Legende: (x) erlaubt, (-) nicht erlaubt
4.7. SCHUTZEINRICHTUNGEN

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

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

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

4.8. TRANSPORT

Zentrischspanner erschiitterungsfrei handhaben. Ausreichend dimensioniertes Transportmittel
verwenden.

| A WARNUNG |

Schwebende Lasten

Bei Heben und Transport des Spannmittels besteht Lebens- und Quetschgefahr durch herabfallen-
de 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 Komponenten anschlagen.
» Nur zugelassenes Hebezeug und Anschlagmittel mit ausreichender Tragfahigkeit verwenden.

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

5. Montage

ﬁ% Fachkraft Mechanik

5.1. AUF MASCHINENTISCH

M 4 x Spannpratzen (Nr. 363081 80), Reinigungstuch.

Abb. 2: Zentrischspanner fiir Maschinentisch
1. Maschinentisch und Zentrischspanner-Unterseite reinigen.
2. Zentrischspanner auf Maschinentisch positionieren.

3. Spannpratzen anlegen und mit entsprechendem Befestigungssatz mit Maschinentisch ver-
schrauben.

www.hoffmann-group.com 7



GARANT XTRIC Zentrischspanner

5.2. AUF GARANT ZEROCLAMP

M Innensechskantschliissel GréBe 6 und 8, Adapterplatte (Nr. 363080) fir
GARANT ZeroClamp, Spannbolzen (passend zum Spanntopf auswahlen), Reinigungstuch

Abb. 3: Zentrischspanner mit GARANT ZeroClamp

1. Zentrischspanner-Unterseite, beide Seiten der Adapterplatte (Nr. 363080) und Spanntopf-Ober-
seite reinigen.

2. Spannbolzen in Adapterplatte einschrauben.

3. Adapterplatte (4 x Schrauben im Lieferumfang enthalten) auf Zentrischspanner positionieren
und verschrauben.

5.3. AUF LANG POSITIONIERSYSTEM

M Innensechskantschliissel GréBe 8, Spannbolzen fiir Quick-Point 52, Reinigungstuch.

Abb. 4: Zentrischspanner fiir Quick-Point
1. Zentrischspanner-Unterseite und Quick-Point Oberseite reinigen.

2. Aufnahmebolzen fiir Quick-Point mit Zentrischspanner verschrauben.

Bedienungsanleitung
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5.4. AUFSATZBACKEN SCHNELLWECHSELSYSTEM

M Reinigungstuch, Aufsatzbacken

Tab. 2: Montage und Demontage Aufsatzbacken
1. Schnittstellen von Zentrischspanner und Aufsatzbacken reinigen.
2. Aufsatzbacke in Schwalbenschwanz einhdngen und liber Federbleche herunterdriicken.

3. Zur Demontage an Aufsatzbacke-Unterseite ziehen oder mittels Schraubendreher abheben.
6. Einstellungen
6.1. ZENTRUMSEINSTELLUNG

M Innensechskantschliissel GréBe 3, Stirnlochschliissel (Nr. 628600 2) gerade

Abb. 5: Zentrumseinstellung
1. Klemmschraube mit Innensechskantschliissel 16sen.
2. Mit Stirnlochschliissel gewiinschte Einstellung vornehmen.
» Einstellrichtung laut Gravur auf Zentrischspanner beachten.

3. Klemmschraube mit Innensechskantschliissel festziehen.

www.hoffmann-group.com 9



GARANT XTRIC Zentrischspanner

6.2. INNENSPANNUNG

M Innensechskantschliissel GréRe 5

Tab. 3: Umbau auf Innenspannung
1. Spindelmuttern mit Innensechskantschlissel von Spindel herunterschrauben.
2. Beide Spindelmuttern um 180° drehen.

3. Spindelmuttern in Fihrung einfadeln und symmetrisch mit Innensechskantschlissel auf Spin-
del schrauben.

7. Bedienung

@ Nur Werkstticke mit einem maximalen Parallelitétsfehler von 10 Winkelminuten in Zentrisch-
spanner ohne Winkelausgleich spannen.

Werkstticke mit Parallelitétsfehler >10 Winkelminuten in Zentrischspanner mit Winkelaus-
gleich spannen.

7.1. WERKSTUCK SPANNEN

| ACHTUNG |

Eingespanntes Werkstiick

Sachschéden durch Uber- oder Unterschreiten von Drehmoment und Spannkraft.

» Maximal 25 kN Spannkraft bei 85 Nm Drehmoment.

»  Werkstlck durch zu hohe Spannkraft nicht beschadigen.

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

M Drehmomentschlissel mit 1/2 Zoll Einsteckknarre, Steckschliisseleinsatz 1/2 Zoll fur Au-
Bensechskant Grof3e 10

—_

. Aufsatzbacken mithilfe seitlicher Skalierung grob vorpositionieren.

N

. Werkstlick symmetrisch zwischen Aufsatzbacken einlegen.

w

. Mittels Drehmomentschliissel mit gewlinschtem Spannmoment spannen.

Bedienungsanleitung
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Tab. 4: Spannung von schmalen Werkstiicken

Werkstlcke, die schmaler oder gleich breit wie Aufsatzbacken sind, symmetrisch in Zentrischspan-
ner spannen.

Tab. 5: Spannung breiter Werkstlicke

Werkstlicke, die breiter als Aufsatzbacken sind, symmetrisch auf gesamter Backenbreite in Zen-
trischspanner spannen.

8. Wartung

ﬂ% Fachkraft Mechanik

8.1. WARTUNGSTATIGKEITEN

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

Intervall MaBnahme Kapitel

50h Spindel einfetten Spindel einfetten [ 12]

50 h FUhrungen einfetten Fihrungen einfetten [ 12]

Vor Beginn jeder Zentrischspanner auf duBerlich erkennbare Schaden, Mangel und Funkti-
Schicht onsfahigkeit priifen. Kanten und Fiihrungen auf Verschleierscheinungen

priifen. Bei Verschmutzung reinigen.

Tab. 6: Wartungstatigkeiten

www.hoffmann-group.com
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@ Fiir Inspektion und Instandsetzung sind keine speziellen Téitigkeiten notwendig.

8.2. SPINDEL EINFETTEN

'M Reinigungstuch, Maschinenfett, Pinsel, Innensechskantschliissel GréRe 5

1 2

T
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—
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0.02mm

==
L1 (I

<

}

(

Abb. 6: Spindel einfetten
1. Spindel reinigen.
2. Maschinenfett mit Pinsel auf Spindel Position 1 und 2 auftragen.

3. Spindelmuttern durch Drehung der Spindel mit Innensechskantschliissel Giber gesamten
Spannbereich vor- und zurlickbewegen.

8.3. FUHRUNGEN EINFETTEN

M Reinigungstuch, Maschinenfett, Pinsel, Innensechskantschlissel GroRe 5

max. 8SNm=25kN

Abb. 7: Flihrungen einfetten

12 Bedienungsanleitung
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1. Fihrungen reinigen.
2. Maschinenfett mit Pinsel auf Fiihrungen siehe Position 1 bis 6 auftragen.

3. Spindelmuttern durch Drehung der Spindel mit Innensechskantschliissel Giber gesamten
Spannbereich vor- und zurlickbewegen.

9. Reinigung

| ACHTUNG |

Reinigung mit Druckluft

Gefahr von Sachschaden bei Reinigung mittels Druckluft durch Metallspéne in Gewinde und Nu-
ten.

» Spannmittel nicht mit Druckluft reinigen.

Keine chemischen-, alkoholischen-, schleifmittel- oder I6semittelhaltigen Reinigungsmittel ver-
wenden. Zentrischspanner mit Reinigungstuch reinigen.
10. Lagerung

Grundkdrper und Uberstehende Komponenten beim Abstellen des Zentrischspanners nicht be-
schadigen. Unterlage aus Holz, Gummi oder Kunststoff verwenden. Vor langerer Lagerung, Zen-

trischspanner griindlich reinigen und konservieren (siehe Spindel einfetten [ 12] und Fiihrun-
gen einfetten [ 12]) und mit Plane gegen Staub und grober Verschmutzung schiitzen.
11. Entsorgung

Nationale und regionale Umweltschutz- und Entsorgungsvorschriften fiir fachgerechte Entsor-
gung oder Recycling beachten. Metalle, Nichtmetalle, Verbundwerk- und Hilfsstoffe nach Sorten
trennen und umweltgerecht entsorgen.

12. Ersatzteile

Nur originale Ersatz- und Verschleif3teile verwenden.
13. Technische Daten

13.1. ZENTRISCHSPANNER

Grofle 80S 80SP 80M 80MP
Breite in mm 80 80 80 80
Lange in mm 170 170 220 220
Hoéhe in mm 40 40 40 40
Pendelwinkel in ° - +2 - +2
Gewichtin kg 3,240 3,228 3,942 3,930
Spannkraft max. in kN 25 25 25 25
Drehmoment max. in Nm 85 85 85 85

www.hoffmann-group.com 13
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13.2. SPANNKRAFTDIAGRAMM

25

I
I
20 /! '

Spannkraft in kN
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10 20 30 40 50 60 70 80 25 90
Drehmoment in Nm

Abb. 8: Spannkraftdiagramm
13.3. SPANNWEITEN
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Abb. 9: Aufbau firr Standardspannung
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Abb. 10: Gedrehter Aufbau
Grole 80S, 80SP 80M, 8OMP
Standard Gedreht Standard Gedreht
Spannweite mm  0-76 74-144 0-126 74-194
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1. ldentification data

Manufacturer Hoffmann GmbH Qualitatswerkzeuge
Haberlandstr. 55
81241 Munich

Germany
Brand GARANT
Article number 363000 80S, 80SP, 80M, 80MP
Product designation XTRIC centring vice
Version of the instructions for use 01 Translation of the original instruction manual
Date created 05/2019

2. General instructions

@ Read the instructions for use, follow them and keep them available for later refer-
ence.

2.1. DISPLAY CONVENTIONS
2.1.1. Symbols and means of representation

Warning symbol Meaning

‘A DANGER ‘ Indicates a hazard which if not avoided will lead to death or seri-
ous injury.

‘A WARNING | Indicates a hazard which if not avoided may lead to death or seri-
ous injury.

‘A CAUTION ‘ Indicates a hazard which if not avoided may lead to minor or mod-
erate injury.

‘ NOTICE | Indicates a hazard which if not avoided may lead to damage to
property.
Indicates useful tips and instructions together with information for
efficient and problem-free operation.

2.1.2. Additional information

ﬂ% Information about the relevant target group.

M Tools or accessories necessary for assembly but not supplied.

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

www.hoffmann-group.com 17
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3. 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 (fixed) B Length

4 Spindle bearing with centring adjust- C Height
ment

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.

4. Safety
4.1. 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.

4.2. INTENDED USE

m Clamping device for mounting on a machine intended to perform milling operations.
m For clamping workpieces in the blank or partially machined state.

m Clamping different workpieces by different versions and top jaws.
[

Use only when correctly mounted and with safety devices and guards on the machine opera-
tional.

18
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4.3. REASONABLY FORESEEABLE MISUSE

m Do not use the centring vice for turning work.

m Do not mount components not in accordance with the specification.
m Do not make any unauthorised changes or modifications.

m Do not use in potentially explosive atmospheres.

4.4. PERSONAL PROTECTIVE EQUIPMENT

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

4.5. DUTIES OF OPERATING COMPANY

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

= National and regional regulations for safety, accident prevention and environmental protection
regulations.

m No damaged products are assembled, installed or commissioned.
m The necessary protective equipment is provided.

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

m Set up and operate the centring vice only where there is adequate lighting.
4.6. QUALIFICATIONS OF PERSONNEL

Ensure that all the work listed below is performed only by qualified specialists:

Trained person Persons who have been instructed in accord-
ance with this instructions for use and trained
on the use of the device.

Specialist mechanical fitter Persons who are qualified / have been trained

in the field of mechanical fitting as specified in
the nationally applicable regulations.

Activity Trained person Specialist mechanical fitter

Operation X X
Checking for clashes -
Rectifying clashes -
Aligning, setting up -
Maintenance -

X X X X X

Decommissioning =

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

www.hoffmann-group.com
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4

.7. GUARDS

Guards on the machine on which the clamping device is mounted must be checked for effective-

n

ess 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 If there 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
en repair operations.

4.8. TRANSPORT

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

transport.

| A WARNING |

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 uncontrol-

lably.

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

» Check that lifting gear is securely attached. Do not attach lifting gear to projecting compon-
ents.

» 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 as-
pects of hoists and transport work.

5. Installation

ﬂ% Specialist mechanical fitter
20 Instruction manual
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5.1. ON THE MACHINE TABLE

M 4 x stepless adjustable clamps (No. 363081 80), cleaning cloth.

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. Fit the stepless adjustable clamps and bolt them to the machine table with an appropriate at-

tachment set.

5.2. 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.

upper face of the clamping pot.

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

Clean the underside of the centring vice, both faces of the adapter plate (No. 363080) and the

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

www.hoffmann-group.com
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GARANT XTRIC centring vice

5.3. ONTHELANG 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.

5.4. 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. Fordisassembly, pull on the underside of the top jaw or lever it off with a screwdriver.

22

Instruction manual



Aislialant@

6. Settings
6.1. CENTRING ADJUSTMENT

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

Fig. 5: 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.

6.2. 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.
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7. 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.

7.1. CLAMPING A WORKPIECE
en

| NOTICE |

Clamped workpiece

Damage due to overtightening or undertightening the torque and clamping force.
» Maximum 25 kN clamping force at 85 Nm torque.

» 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 external 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 symmetrically in
the centring vice.
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Tab. 5: Clamping wide workpieces

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

8. Maintenance

ﬁ% Specialist mechanical fitter

8.1. MAINTENANCE ACTIVITIES

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

Interval Action Section
50 h Grease the spindle Grease the spindle [ 26]
50 h Grease the guides Grease the guides [ 26]

Before the start of each shift Check the centring vice for externally evident damage, 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.
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8.2, GREASE THE SPINDLE

M Cleaning cloth, machine grease, brush, hexagon L-wrench size 5

1 2

€N W

Fig. 6: 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.

8.3. GREASE THE GUIDES

M Cleaning cloth, machine grease, brush, hexagon L-wrench size 5

max. 8SNm=25kN

Fig. 7: 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.
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9. Cleaning

| NOTICE |

Cleaning with compressed air

If compressed air is used for cleaning there is a risk that metal chips may be blown into the thread
and slots.

» Do not use compressed air to clean clamping devices.

Do not use chemical, alcoholic, abrasive or solvent-based cleaning agents. Use a cleaning cloth to
clean the centring vice.

10. Storage

When putting away the centring vice, take care not to damage the base body or projecting com-
ponents. Place the centring vice on an underlay of wood, rubber or plastic. Before prolonged stor-
age, thoroughly clean the centring vice and apply preservative to it (see Grease the spindle [ 26]
and Grease the guides [ 26]) and protect it with a cover against dust and coarse dirt.

11. Disposal

Comply with the national and regional environmental protection and disposal regulations for cor-
rect disposal or recycling. Segregate items into metals, non-metals, composite materials and con-
sumables and dispose of them responsibly.

12. Spare parts

Use only original spare parts and wearing parts.
13. Technical data

13.1. CENTRING VICE

Size 80S 80SP 80M 80MP
Width in mm 80 80 80 80
Length in mm 170 170 220 220
Heightin mm 40 40 40 40
Pivot anglein ® - +2 - +2
Weight in kg 3.240 3.228 3.942 3.930
Clamping force max. in kN 25 25 25 25
Torque max.in Nm 85 85 85 85
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13.2. CLAMPING FORCE DIAGRAM
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Fig. 8: Clamping force diagram
13.3. CAPACITIES
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Fig. 10: Reverse configuration
Size 80S, 80SP 80M, 80MP
Standard Turned Standard Turned
Clamping width mm 0-76 74-144 0-126 74-194
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1. Datos de identificaciéon

Fabricante Hoffmann GmbH Qualitatswerkzeuge
Haberlandstr. 55
81241 Munich

Alemania

Marca GARANT

Numero de articulo 363000 80S, 80SP, 80M, 80MP

Nombre del producto Tensor autocentrante XTRIC

Version del manual de instrucciones 01:Traduccién del manual de instrucciones ori-
ginal

Fecha de creacién 05/2019

2. Indicaciones generales

Lea, observe y conserve el manual de instrucciones de uso para consultas posterio-
/ res, y téngalo siempre a mano.

2.1. CONVENCIONES DE REPRESENTACION

2.1.1. Simbolos y medios de representacion

Simbolo de advertencia Significado
‘A PELIGRO ‘ Identifica un peligro que ocasiona la muerte o lesiones graves si no
se evita.

‘A ADVERTENCIA | Identifica un peligro que puede ocasionar la muerte o lesiones gra-
ves si no se evita.

‘A ATENCION ‘ Identifica un peligro que puede ocasionar lesiones leves o media-
namente graves si no se evita.

‘ AVISO | Identifica un peligro que puede ocasionar dafios materiales si no
se evita.

Identifica consejos e indicaciones utiles, asi como informaciones,
para un funcionamiento eficaz y sin anomalias.

2.1.2. Informacién adicional

ﬂ% Informacién sobre el grupo destinatario en cuestion.

M Herramientas o accesorios necesarios para el montaje, que no estan incluidos en el vo-
lumen de suministro.
2.2. ACLARACION DE CONCEPTOS

El término “instrumento de sujecion” utilizado en este manual de instrucciones se refiere al tensor
autocentrante.
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3.

Vista general del equipo

SN Fig. 1: Fig. vista general del equipo

1 Cuerpo de base 5 Tuerca de husillo rosca a la derecha (rigi-
da o pendular)
2 Husillo A Anchura
3 Tuerca de husillo rosca a la izquierda (ri- B Longitud
gida)
4 Cojinete de husillo con ajuste del centro C Altura

Dos tuercas de husillo méviles, desplazables entre si mediante husillo.

m Con ajuste de centrado, centro de la pieza corregible £0,5 mm.

4.

Seguridad

4.1. INDICACIONES DE SEGURIDAD BASICAS

Componentes moéviles Peligro de aplastamiento entre la pieza de trabajo y las

mordazas intercambiables.

» Durante el proceso de sujecion no tocar entre las mor-
dazas intercambiables o los componentes moviles.

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

4.2. USO CONFORME A LO PREVISTO

Instrumento de sujeciéon para el montaje en la maquina concebida para el fresado.
Para sujetar piezas de trabajo en estado bruto o piezas de trabajo parcialmente mecanizadas.

Sujecién de diferentes piezas de trabajo mediante diferentes modelos y mordazas intercambia-
bles.

Utilizar solamente en caso de un montaje correcto y con dispositivos de seguridad y de protec-
cién de la maquina que funcionen perfectamente.
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4.3. UTILIZACION INDEBIDA

m No utilizar el tensor autocentrante para el torneado.

= Ningln montaje de componentes que no cumplan las especificaciones.
m No realizar modificaciones arbitrarias.

m No la utilice en zonas con riesgo de explosién.

4.4. EQUIPO DE PROTECCION INDIVIDUAL

Tener en cuenta las normas nacionales y regionales en cuanto a seguridad y prevencion de acci-
dentes. La ropa de proteccion como proteccién para los pies y guantes protectores se han de se-
leccionar y disponer de acuerdo a la actividad correspondiente y a los riesgos que ella implique.

4.5. 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, prevencién de acci-
dentes y proteccion del medio ambiente.

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

m Estarinstruido y formado en el manejo del tensor autocentrante.

m Instalary utilizar el tensor autocentrante solamente con una iluminacién suficiente.
4.6. CUALIFICACION PERSONAL

Asegurarse de que todos los trabajos indicados a continuacién solo los realice personal técnico es-
pecializado.

Persona instruida Personas que han sido instruidas con este ma-
nual de instrucciones y formadas con el apara-
to.

Especialistas en mecénica Personas con cualificacién / formacion en el

campo mecanico de acuerdo con las normas
nacionales vigentes.

Actividad Persona instruida Especialistas en mecanica

Uso X
Localizacion de averias -
Reparacién de averias -
Instalacion, preparacion -

Espere -

X X X X X X

Puesta fuera de servicio -

Tab. 1: Leyenda: (x) permitido, (-) no permitido
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4.7. DISPOSITIVOS DE PROTECCION

Antes de cada utilizacién, comprobar el funcionamiento de los dispositivos de proteccion de la
maquina en la que esté montado el instrumento de sujecidn. Asegurar la maquina contra recone-
xion inesperada. Prestar atencién a que el montaje del instrumento de sujecién se realice correcta-
mente.

m Retirar los dispositivos de proteccidon solamente una vez la maquina se haya parado por com-

pleto.

m En caso de peligro o de accidente, accione la PARADA DE EMERGENCIA de la maquina.

m Paratodos los trabajos de limpieza, mantenimiento y reparacion, la madquina debe encontrarse

en PARADA DE EMERGENCIA.

4.8. TRANSPORTE

Manipular el tensor autocentrante libre de vibraciones. Utilizar un medio de transporte suficiente-

&5 mente dimensionado.

Cargas suspendidas

Al elevar y transportar el instrumento de sujecién existe peligro de muerte y de aplastamiento de-

bido a piezas y equipamiento que caen y rotan de forma incontrolada.

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

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

» Utilizar inicamente un equipo elevador y medios de suspensiéon homologados con la capaci-
dad 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 elevadores y trabajos de transporte.

5. Montaje

ﬂ% Especialistas en mecénica
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5.1. SOBRE LA MESA DE MAQUINA

M 4 x bridas de sujecion (n.° 363081 80), pafio de limpieza.

Fig. 2: Tensor autocentrante para mesa de maquina

1. Limpiar la mesa de méquina y 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 méquina con el correspondiente jue-
go de fijacion.

5.2. SOBRE GARANT ZEROCLAMP
M Llave de hexdgono interior tamafio 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 adaptadora (n.°
363080) y el lado superior del disco de sujecién.

2. Enroscar el perno de sujecién en la placa adaptadora.

3. Colocar la placa adaptadora (4 x tornillos incluidos en el volumen de suministro) en el tensor
autocentrante y atornillarla.
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5.3. SOBRE SISTEMA DE POSICIONAMIENTO LANG

M Llave de hexagono interior tamafo 8, perno de sujecién para Quick-Point 52, pafio de lim-
pieza.

es

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.
5.4. 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 levantar con destorni-
llador.
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6. Ajustes
6.1. AJUSTE DEL CENTRO

M Llave de hexagono interior tamafio 3, llave de espigas (n.° 628600 2) recta

Fig. 5: Ajuste del centro
1. Soltar el tornillo de apriete con la llave de hexdgono interior.
2. Realizar el ajuste deseado con la llave de espigas.
» Tener en cuenta la direccion de ajuste segun el grabado en el tensor autocentrante.

3. Apretar el tornillo de apriete con la llave de hexagono interior.

6.2. SUJECION INTERIOR

M Llave de hexagono interior tamafio 5

Tab. 3: Cambio a sujecién interior
1. Enroscar hacia abajo del husillo las tuercas de husillo con la llave de hexdgono interior.
2. Girar 180° ambas tuercas de husillo.

3. Introducir las tuercas de husillo en la guia y atornillarlas simétricamente en el husillo con la lla-
ve de hexagono interior.
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es

7. Manejo

@ Tensar solo piezas de trabajo con un error de paralelismo de 10 minutos de dngulo en el ten-
sor autocentrante sin compensacién angular.

Tensar piezas de trabajo con un error de paralelismo >10 minutos de dngulo en el tensor au-
tocentrante con compensacién angular.

7.1. SUJETARLAPIEZA DE TRABAJO

Pieza de trabajo sujetada

Dafos materiales por sobrepasar o no llegar al par de giro ni a la fuerza de sujecion.

» Maximo 25 kN de fuerza de sujecién con un par de giro de 85 Nm.

» No dafar la pieza de trabajo por una fuerza de sujecion demasiado elevada.

» La pieza de trabajo no debe resbalar ni caerse debido a una fuerza de sujeciéon demasiado baja.

M Llave dinamométrica con carraca insertable de 1/2 pulgada, vaso de 1/2 pulgada para he-
xagono exterior tamafio 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: Sujecién de piezas de trabajo delgadas

Sujetar simétricamente en el tensor autocentrante las piezas de trabajo que son mas delgadas o
igual de anchas que las mordazas intercambiables.
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Tab. 5: Sujecion de piezas de trabajo anchas

Sujetar las piezas de trabajo que son mas anchas que las mordazas intercambiables simétricamen-

te en todo el ancho de la mordaza en el tensor autocentrante.
8. Mantenimiento

ﬁ% Especialistas en mecénica

8.1. TAREAS DE MANTENIMIENTO

Un tensor autocentrante sin grasa tiene una pérdida de la fuerza de sujecidn de aprox. el

50 %.
Intervalo Medida Capitulo
50 h Engrasar el husillo Engrasar el husillo [ 40]
50h Engrasar las guias Engrasar las guias [ 40]
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.

es
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8.2, ENGRASAREL HUSILLO

M Pano de limpieza, grasa para maquinas, pincel, llave de hexdgono interior tamaro 5

1

es

Fig. 6: 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 atrés las tuercas de husillo girando el husillo con la llave de hexa-
gono interior por toda la gama de sujecién.

8.3. ENGRASARLAS GUIAS

M Pafio de limpieza, grasa para maquinas, pincel, llave de hexagono interior tamafo 5

max. 8SNm=25kN

Fig. 7: 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 hexa-
gono interior por toda la gama de sujecién.
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9. Limpieza

Limpieza con aire comprimido

Riesgo de dafos materiales al limpiar con aire comprimido debido a virutas metalicas en la rosca y
en las ranuras.

» No limpiar el instrumento de sujecién con aire comprimido.

No utilizar productos de limpieza quimicos, alcohdlicos o que contengan abrasivos o disolventes.
Limpiar el tensor autocentrante con un pano de limpieza.

10. Almacenamiento
No dafar el cuerpo de base ni los componentes que sobresalen al depositar el tensor autocentran- es
te. Utilizar una base de madera, caucho o pléstico. Antes de un almacenamiento prolongado, lim-
piar a fondo el tensor autocentrante y conservarlo (ver Engrasar el husillo [ 40] y Engrasar las
guias [ 40]) y protegerlo del polvo y de la suciedad con una lona.

11. Eliminacion

Observar las normas de proteccion medioambiental y de eliminacion nacionales y regionales para
una eliminacion o un reciclaje correcto. Los metales, materiales no metalicos, materiales compues-
tos y materiales auxiliares se deben clasificar y eliminar de forma respetuosa con el medioambien-
te.

12. Piezas de repuesto

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

13.1. TENSOR AUTOCENTRANTE

Tamaio 80S 80SP 80M 80MP
Ancho en mm 80 80 80 80
Longitud en mm 170 170 220 220
Altura en mm 40 40 40 40
Angulo pendular en ° - +2 - +2
Peso en kg 3,240 3,228 3,942 3,930
Fuerza de sujecién max. en kN 25 25 25 25
Par de giro max. en Nm 85 85 85 85
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es

13.2. DIAGRAMA DE FUERZAS DE SUJECION
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Fig. 8: Diagrama de fuerzas de sujecion
13.3. ABERTURAS DE SUJECION
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Fig. 10: Estructura girada

Tamano 80S, 80SP 80M, 80MP

Estandar Girado Estandar Girado
Abertura de sujecién mm 0-76 74-144 0-126 74-194
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1. Données d'identification

Fabricant Hoffmann GmbH Qualitatswerkzeuge
Haberlandstr. 55
81241 Munich

Allemagne
Marque GARANT
Code article 363000 80S, 80SP, 80M, 80MP
Désignation du produit Etau autocentrant XTRIC
Version du manuel d'instructions 01 Traduction du manuel d'instructions original
Date de création 05/2019

2. Remarques générales

Lisez, respectez et conservez le mode d'emploi a des fins de consultation ultérieure,
et gardez-le toujours a disposition.

2.1. CONVENTIONS DE REPRESENTATION

2.1.1. Symboles et représentations

Symbole d'avertissement Signification

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

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

‘A ATTENTION ‘ Indique un danger qui, s'il n'est pas évité, peut entrainer des bles-
sures |[égéres ou modérées.

‘ AVIS | Indique un danger qui, s'il n'est pas évité, peut entrainer des dom-
mages matériels.

Indique des astuces et des conseils utiles, ainsi que des informa-
tions pour un fonctionnement efficace et fiable.

2.1.2. Informations supplémentaires

ﬂ% Informations sur le groupe cible concerné.

M Outils ou accessoires nécessaires pour le montage, mais non fournis.

2.2. DEFINITION

Le terme "systéme de serrage" utilisé dans le présent manuel d'instructions fait référence a I'étau
autocentrant.
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3. Apercu de I'appareil

Fig. 1: Fig. Apercu de l'appareil

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

m Deux écrous de broche mobiles coulissant I'un par rapport a I'autre au moyen de la broche.
m Avec réglage central, point central de la piéce modifiable de £0,5 mm.

4. Sécurité

4.1. CONSIGNES GENERALES DE SECURITE

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

4.2. UTILISATION NORMALE

m Systéme de serrage destiné a un montage dans une machine congue pour le fraisage.
m Pour le serrage de piéces a I'état brut ou partiellement usinées.

m Serrage de différentes pieces 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.
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4.3. UTILISATION NON CONFORME

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

m Ne pas utiliser de composants qui ne sont pas conformes aux spécifications.
m Ne pas procéder a des transformations ou des modifications.

m Ne pas utiliser dans des zones explosibles.

4.4. EQUIPEMENT DE PROTECTION INDIVIDUELLE

Respecter les réglementations nationales et régionales en vigueur en matiere de sécurité et de
prévention des accidents. Choisir et mettre a disposition des vétements de protection, tels que des
chaussures et des gants, en fonction de I'activité et des risques prévus.

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

4.6. QUALIFICATION DU PERSONNEL

S'assurer que tous les travaux énumérés ci-apres sont effectués uniquement par du personnel qua-
lifié :

Personne compétente Personnes formées directement sur la machine
et par le biais de la lecture du présent manuel
d'instructions.

Mécanicien qualifié Personnes ayant recu une qualification / forma-
tion dans le domaine de la mécanique confor-
mément a la réglementation nationale en vi-
gueur.

Activité Personne compétente Mécanicien qualifié

Utilisation X
Recherche de perturbations -
Elimination des pertubations -
Installation, équipement -
Entretien -

X X X X X X

Mise hors service -

Tab. 1: Légende : (x) autorisé, (-) non autorisé
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4.7. DISPOSITIFS DE PROTECTION

Avant chaque utilisation, vérifier le bon fonctionnement des dispositifs de protection de la ma-
chine dans laquelle le systéme de serrage est installé. Protéger la machine contre toute remise en
marche accidentelle. Veiller a ce que le systeme de serrage soit correctement monté.

m Ne retirer les dispositifs de protection qu'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 nettoyage, d'entre-
tien et de réparation.

4.8. TRANSPORT

Ne pas soumettre I'étau autocentrant a des vibrations. Utiliser un moyen de transport suffisam-
ment dimensionné.

[ A AVERTISSEMENT |

Charges suspendues

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

pieces ou d'un équipement peut poser un risque d'écrasement potentiellement mortel.

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

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

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

» Ne confier les opérations de transport qu'a des personnes ayant recu une formation a la sécuri-
té pour la manipulation des engins de levage et les opérations de transport.

5. Montage

ﬂ% Mécanicien qualifié
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5.1. SURLA TABLE DE LA MACHINE
M 4 x brides de serrage (réf. 363081 80), chiffon de nettoyage.

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 'aide du kit de
fixation approprié.

5.2. SURLE SYSTEME GARANT ZEROCLAMP

M Clé a 6 pans creux de tailles 6 et 8, plaque adaptatrice (réf. 363080) pour
GARANT ZeroClamp, tirette (choisir un modele compatible avec le plot de serrage), chiffon

de nettoyage

Fig. 3: Etau autocentrant avec GARANT ZeroClamp

1. Nettoyer le dessous de I'étau autocentrant, les deux cotés de la plaque adaptatrice (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 autocentrant.
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5.3. SURSYSTEME DE POSITIONNEMENT LANG

M Clé a 6 pans creux taille 8, tirette pour Quick-Point 52, chiffon de nettoyage.

]cr Fig. 4: Etau autocentrant pour Quick-Point
1. Nettoyer le dessous de I'étau autocentrant et le dessus du Quick-Point.
2. Visser les boulons pour Quick-Point sur I'étau autocentrant.

5.4. 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 toles a ressort.

3. Pour le démontage, tirer le dessous du mors rapporté ou le retirer a I'aide d'un tournevis.
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6. Réglages
6.1. REGLAGE CENTRAL

M Clé a 6 pans creux taille 3, clé a ergot réglable (réf. 628600 2) droite

/|

-

>

!

Fig. 5:Réglage central

1. Desserrer la vis de serrage avec la clé a 6 pans creux.
2. Effectuer le réglage souhaité a l'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.

6.2. 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.
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7. 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 présentant une er-
reur de parallélisme supérieure a 10 minutes d'angle.

7.1. SERRAGE DE LA PIECE

Piéce serrée

Le non-respect du couple et de la force de serrage peut entrainer des dommages matériels.
» Force de serrage maximale de 25 kN a un couple de 85 Nm.

» Ne pas endommager la piece 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 l'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 maniere symétrique dans
I'étau autocentrant.
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Tab. 5: Serrage de pieces larges

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

8. Entretien

ﬁ% Mécanicien qualifié

8.1. 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 [ 54]

50 h Graisser les guides Graissage des guides [ 54]

Avant le début de chaque Vérifier que I'étau autocentrant ne présente pas de dommages
poste extérieurs visibles, qu'il est complet et qu'il fonctionne parfaite-

ment. 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.
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8.2. GRAISSAGE DE LA BROCHE

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

1 2

11—

]

T T11 [0
| — |

i/

—

Fig. 6: Graissage de la broche
1. Nettoyer la broche.
2. Appliquer la graisse pour machines a 'aide d'un pinceau sur les positions 1 et 2 de la broche.

fr

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

8.3. GRAISSAGE DES GUIDES

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

max. 85SNm==25kN

Fig. 7: Graissage des guides
1. Nettoyer les guides.
2. Appliquer la graisse pour machines a 'aide d'un pinceau sur les positions 1 et 6 des guides.

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

Nettoyage a I'air comprimé

Risque de dommages matériels dus a la projection de copeaux métalliques dans le filetage et les
rainures en cas de nettoyage a l'air comprimé.

» Ne pas nettoyer le systeme de serrage a I'air comprimé.

Ne pas utiliser de produits de nettoyage chimiques, a base d'alcool, abrasifs ou contenant des sol-
vants. Nettoyer I'étau autocentrant a l'aide d'un chiffon de nettoyage.

10. Stockage

Ne pas endommager le corps de base et les composants en saillie lors du rangement de I'étau au-
tocentrant. Utiliser un support en bois, en caoutchouc ou en plastique. Avant un stockage prolon-
gé, nettoyer soigneusement I'étau autocentrant, le soumettre aux mesures de protection appro-
priées (voir Graissage de la broche [ 54] et Graissage des guides [ 54]) et le recouvrir d'une
bache pour le protéger de la poussiere et des salissures.

11. Mise au rebut fr

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

12. Pieces de rechange

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

13.1. ETAU AUTOCENTRANT

Réf. 80S 80SP 80M 80MP
Largeur en mm 80 80 80 80
Longueur en mm 170 170 220 220
Hauteur en mm 40 40 40 40
Angle d'oscillation en ° - +2 - +2
Poids en kg 3,240 3,228 3,942 3,930
Force de serrage max. en kN 25 25 25 25
Couple max.en Nm 85 85 85 85
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13.2. DIAGRAMME DE LA FORCE DE SERRAGE
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Fig. 8: Diagramme de la force de serrage
13.3. CAPACITES DE SERRAGE
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Fig. 9: Montage pour serrage standard
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Fig. 10: Montage retourné
Réf. 80S, 80SP
Standard Retourné
Capacité de serrage mm 0-76 74-144

80M, 8OMP
S ENETL
0-126

Retourné
74-194
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1. Datiidentificativi

Produttore

Marchio
Numero articolo
Denominazione del prodotto

Versione delle istruzioni per 'uso

Data di creazione

2. Note generali

Hoffmann GmbH Qualitatswerkzeuge

Haberlandstr. 55
81241 Monaco di Baviera
Germania

GARANT

363000 80S, 80SP, 80M, 80MP

Morsa autocentrante XTRIC

01 Traduzione del manuale di istruzioni origina-

le
05/2019

Leggere il manuale d'uso, rispettarlo, conservarlo per riferimento futuro e tenerlo
/ sempre a portata di mano.

2.1. CONVENZIONI DI RAPPRESENTAZIONE

2.1.1. Simboli e mezzi di rappresentazione

Simbolo di avvertimento  Significato

‘A PERICOLO ‘ Indica un pericolo che causa morte o lesioni gravi se non viene evi-
tato.

‘A AVVERTENZA | Indica un pericolo che pud causare morte o lesioni gravi se non
viene evitato.

‘A ATTENZIONE ‘ Indica un pericolo che pud causare lesioni lievi o di media entita se
non viene evitato.

‘ AVVISO | Indica un pericolo che puo causare danni materiali se non viene
evitato.
Fornisce consigli, indicazioni e informazioni utili per un funziona-
mento corretto ed efficiente.

2.1.2. Informazioni aggiuntive

ﬂ% Informazioni sul gruppo target di riferimento.

M Utensili o accessori necessari per il montaggio che non sono inclusi nella fornitura.

2.2. CHIARIMENTO TERMINOLOGICO

Il termine “elemento di serraggio” che ricorre nelle presenti istruzioni per I'uso si riferisce alla mor-

sa autocentrante.
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3. Panoramica dell'apparecchio

Fig. 1: Fig. della panoramica dell'apparecchio

1 Corpo base 5 Madrevite filettatura destra (rigida op-
pure oscillante)

2 Mandrino A Larghezza

3 Madrevite filettatura sinistra (rigida) B Lunghezza

4 Supporto del mandrino con impostazio- C Altezza

ne del centro
m Due madreviti mobili che possono scorrere I'una verso l'altra per mezzo del mandrino.
it m Possibilita di regolare il centro del pezzo di + 0,5 mm grazie all'impostazione del centro.
4. Sicurezza
4.1. AVVERTENZE FONDAMENTALI PER LA SICUREZZA

Componenti in movimento Pericolo di schiacciamento tra il pezzo e le ganasce ripor-
tate.

» Durante l'operazione di serraggio non toccare le ga-
nasce riportate né i componenti in movimento.

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

4.2, 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 diverso tipo.
[

Usare solo se montato correttamente e tutti i dispositivi di sicurezza e di protezione della mac-
china sono perfettamente funzionanti.
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4.3. USO SCORRETTO RAGIONEVOLMENTE PREVEDIBILE

m Non usare la morsa autocentrante per eseguire lavori di tornitura.

m Non montare componenti non conformi alle specifiche.

m Non apportare modifiche né trasformazioni non autorizzate.

m Non usare in aree a rischio di esplosione.

4.4. DISPOSITIVI DI PROTEZIONE INDIVIDUALE

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

4.5. OBBLIGHI DELL'OPERATORE

L'operatore deve assicurarsi che le persone che eseguono lavori sul prodotto rispettino le norme e
le disposizioni vigenti nonché le seguenti indicazioni:

m Osservare le norme nazionali e regionali in materia di sicurezza e prevenzione degli infortuni,
nonché le norme per la 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’adeguata illuminazione.

4.6. QUALIFICA DEL PERSONALE

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

Personale addestrato Persone che sono state istruite conformemente
alle indicazioni contenute nelle presenti istru-
zioni per 'uso e formate sull’utilizzo dell’appa-
recchio.

Personale specializzato in lavori meccanici Persone in possesso di qualifica / formazione in
ambito meccanico secondo le norme vigenti a
livello nazionale.

Tipo di operazione Personale addestrato Personale specializzato in la-
vori meccanici

Azionamento X X

Ricerca anomalia = X

Eliminazione anomalia - X

Installazione, allestimento -

Manutenzione -

X X X

Messa fuori servizio =
Tab. 1: Legenda: (x) consentito, (-) non consentito
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4.7. DISPOSITIVI DI PROTEZIONE

Prima di ogni utilizzo verificare il funzionamento dei dispositivi di protezione della macchina dove
e installato I'elemento di serraggio. Proteggere la macchina contro la riaccensione accidentale. As-
sicurarsi che I'elemento di serraggio sia montato correttamente.

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 macchi-
na.

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

4.8. TRASPORTO

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

| A AVVERTENZA |

Carichi sospesi

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

gio a causa della caduta e oscillazione incontrollata di pezzi o parti dell’attrezzatura.

» Durante le operazioni di sollevamento, trasporto e scarico, non sostare né camminare sotto ca-
richi sospesi.

» Controllare che le cinghie di sollevamento siano fissate correttamente. Non agganciarle a com-
ponenti sporgenti.

» Usare solo ed esclusivamente strumenti di sollevamento e mezzi di ancoraggio autorizzati con

it una portata idonea.
» Il trasporto deve essere effettuato solo da persone che abbiano ricevuto un‘istruzione tecnica
adeguata per poter usare gli strumenti di sollevamento ed eseguire trasporti in modo sicuro.
5. Montaggio
ﬂ% Personale specializzato in lavori meccanici
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5.1. SULBANCO MACCHINA

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

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.

5.2. 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 serrag-
gio), 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 adattamento (n. art.
363080) e la parte superiore dell’'unita di serraggio.

2. Awvitare il perno di serraggio nella piastra di adattamento.

3. Posizionare la piastra di adattamento sulla morsa autocentrante e avvitarla (4 X viti incluse nella
fornitura).
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5.3. SUL SISTEMA DI POSIZIONAMENTO LANG

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

Fig. 4: Morsa autocentrante per Quick-Point

1. Pulire la parte inferiore della morsa autocentrante e la parte superiore del Quick-Point.
2. Avvitare il perno di alloggiamento per Quick-Point alla morsa autocentrante.

5.4. SISTEMA DI CAMBIO RAPIDO DELLE GANASCE RIPORTATE

M Panno per la pulizia, ganasce riportate

it

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.
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6. Impostazioni
6.1. IMPOSTAZIONE DEL CENTRO

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

i 'Shm-@m

Fig. 5:lmpostazione 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 autocentrante.
3. Serrare la vite di bloccaggio con la chiave a brugola.

6.2. 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.
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7. Utilizzo

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

Serrare pezzi con un errore di parallelismo >10 primi nella morsa autocentrante con compen-
sazione angolare.

7.1. SERRAGGIO DEL PEZZO

| AVVISO |

Pezzo serrato

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

» Esercitare una forza di serraggio massima di 25 kN con una coppia di 85 Nm.

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

» |l 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 esa-
gono esterno Dim. 10

1. Preposizionare le ganasce riportate in modo approssimativo usando la scala graduata laterale.
2. Inserire il pezzo simmetricamente rispetto alle due ganasce riportate.

3. Effettuare il serraggio utilizzando la chiave dinamometrica con la coppia desiderata.

It
Tab. 4: Serraggio di pezzi piu stretti
Serrare i pezzi piu stretti o della stessa larghezza delle ganasce riportate posizionandoli simmetri-
camente nella morsa autocentrante.
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Tab. 5: Serraggio di pezzi piu larghi

Serrare i pezzi piu larghi rispetto alle ganasce riportate posizionandoli simmetricamente sull'intera

larghezza delle ganasce della morsa autocentrante.
8. Manutenzione

ﬂ% Personale specializzato in lavori meccanici

8.1. ATTIVITA DI MANUTENZIONE

@ Se la morsa autocentrante non viene lubrificata, si pud avere una perdita della forza di serrag-

gio di circa il 50%.
Intervallo Intervento Capitolo
50h Lubrificazione mandrino Lubrificazione mandrino [ 68]
50h Lubrificazione delle guide Lubrificazione delle guide [ 68]
All'inizio di ogni turno Controllare che la morsa autocentrante non presenti danni né imper-

fezioni evidenti sulla parte esterna e che funzioni correttamente.
Controllare che i bordi e le guide non presentino segni di usura. Puli-

re in caso di sporcizia.

Tab. 6: Attivita di manutenzione

@ Non sono necessarie attivita specifiche per quanto riguarda l'ispezione e la riparazione.
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8.2. LUBRIFICAZIONE MANDRINO

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

ﬁj\]m L\\ﬁ
H
#ﬂlﬂ (HA

Fig. 6: Lubrificazione mandrino

1.

Pulire il mandrino.

2. Applicare il grasso per macchine sul mandrino (posizione 1 e 2) usando il pennello.

3. Muovere le madreviti avanti e indietro lungo I'intero campo di serraggio ruotando il mandrino

con l'aiuto della chiave a brugola.

8.3. LUBRIFICAZIONE DELLE GUIDE

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

it
5 4
3
1
6 5
man. 85Nm=25kN
Fig. 7: 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 ruotando il mandrino
con l'aiuto della chiave a brugola.
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9. Pulizia

| AVVISO |

Pulizia con aria compressa

Pericolo di danni materiali in caso di pulizia con aria compressa per la presenza di trucioli metallici
nelle filettature e nelle scanalature.

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

Non utilizzare detergenti chimici, alcolici, abrasivi o a base di solventi. Pulire la morsa autocentran-
te usando un apposito panno per la pulizia.
10. Stoccaggio

Riporre la morsa autocentrante prestando attenzione a non danneggiare il corpo base né i compo-
nenti sporgenti. Usare un supporto di legno, gomma o plastica. Prima di uno stoccaggio prolunga-
to, effettuare una pulizia profonda della morsa autocentrante e predisporla per la conservazione

(vedi Lubrificazione mandrino [ 68] e Lubrificazione delle guide [ 68]). Coprirla infine con un
telone per proteggerla dalla polvere e dallo sporco intenso.

11. Smaltimento

Ai fini di un corretto smaltimento o riciclaggio, osservare le norme nazionali e regionali in materia
di smaltimento e tutela ambientale. Separare i metalli, i non metalli, i materiali compositi e i mate-
riali ausiliari in base alla tipologia di appartenenza e smaltirli nel rispetto del’'ambiente.

12. Ricambi

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

13.1. MORSA AUTOCENTRANTE

Dim. 80S 80SP 80M 80MP
Larghezza in mm 80 80 80 80
Lunghezza in mm 170 170 220 220
Altezza in mm 40 40 40 40
Angolo di oscillazione in ° - +2 - +2
Pesoin kg 3,240 3,228 3,942 3,930
Forza di serraggio max. in kN 25 25 25 25
Coppia max.in Nm 85 85 85 85
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13.2. DIAGRAMMA DELLA FORZA DI SERRAGGIO

Forza di serraggio in kN

25

20

ydh

yd

/

/

/
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Fig. 8: Diagramma della forza di serraggio

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

80S, 80SP 80M, 80MP

Standard Tornita Standard Tornita
Apertura mm 0-76 74-144 0-126 74-194
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1. Dane identyfikacyjne

Producent Hoffmann GmbH Qualitatswerkzeuge
Haberlandstr. 55
81241 Miinchen

Niemcy
Marka GARANT
Numer artykutu 363000 80S, 80SP, 80M, 80MP
Nazwa produktu Imadto centrujgce XTRIC
Wersja instrukcji obstugi 01 Ttumaczenie oryginalnej instrukgji obstugi
Data opracowania 05/2019

2. Informacje ogdlne
Nalezy zapoznac sie z instrukcja obstugi i przestrzegac jej oraz zachowac jg na przy-
szto$¢, przechowujac w dostepnym miejscu.

2.1. OZNACZENIA | SYMBOLE

2.1.1. Symbole i sSrodki prezentacji informacji

Symbol ostrzegawczy Znaczenie

‘A NlEBEZPIECZENsTwo‘ Informuje o zagrozeniu, ktére spowoduje smier¢ lub powazne ob-
razenia ciafa, jezeli nie da sie go uniknac.

‘ /A  OSTRZEZENIE | Informuje o zagrozeniu, ktére moze spowodowac $mier¢ lub po-
wazne obrazenia ciata, jezeli nie da sie go uniknac.

‘A PRZESTROGA ‘ Informuje o zagrozeniu, ktére moze spowodowac srednie lub lek-
kie obrazenia ciata, jezeli nie da sie go uniknac.

‘ NOTYFIKACJA | Informuje o zagrozeniu, ktére moze spowodowac straty material-
ne, jezeli nie da sie go unikna¢.
Umieszczony obok porad i wskazéwek, a takze informacji zapew-
niajacych wydajnga i bezawaryjna eksploatacje.

2.1.2. Informacje dodatkowe

ﬂ% Informacje na temat okreslonej grupy odbiorcéw.

M Narzedzia lub akcesoria potrzebne do montazu, ktére nie sg objete zakresem dostawy.

2.2. WYJASNIENIE POJEC

Pojecie ,element mocujacy” stosowane w niniejszej instrukcji odnosi sie do imadta centrujacego.
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3. Przeglad czesci urzadzenia

Ryc. 1: Rys. Przeglad czesci urzadzenia

1 Korpus 5 Nakretka wrzecionowa z gwintem pra-
woskretnym (sztywna lub wahliwa)
2 Wrzeciono A Szerokos¢
3 Nakretka wrzecionowa z gwintem lewo- B Dtugosc
skretnym (sztywna)
4 tozysko wrzecionowe o ustawieniu cen- C Wysokos¢
tralnym
m Dwie ruchome nakretki wrzecionowe przemieszczajace sie wzgledem siebie za posrednictwem
wrzeciona.

m Zustawieniem centralnym, mozliwos¢ korekty srodka obrabianego elementu o +0,5 mm.

4. Bezpieczenstwo
4.1. PODSTAWOWE INSTRUKCJE BEZPIECZENSTWA

Ruchome komponenty Niebezpieczenstwo zmiazdzenia pomiedzy obrabianym
elementem a szczekami nasadowymi.
» Podczas mocowania nie siega¢ pomiedzy szczeki na-
sadowe lub ruchome komponenty.
» Nosic scidle przylegajaca odziez robocza, rekawice
ochronne, okulary ochronne i obuwie ochronne.

4.2, UZYTKOWANIE ZGODNIE Z PRZEZNACZENIEM

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

m Do mocowania nieobrobionych badz czesciowo obrobionych elementéw.

m Roéznorakie wersje szczek nasadowych umozliwiajg mocowanie réznych obrabianych elemen-
tow.

m Stosowac wytacznie w przypadku, gdy montaz przeprowadzono w prawidtowy sposéb, a urza-
dzenia zabezpieczajace i ochronne maszyny sa w petni sprawne.
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4.3. NIEWLASCIWE UZYTKOWANIE

m Nie stosowac imadta centrujgcego do obroébki tokarskiej.

m Nie montowac komponentow, ktére nie spetniajg wymogdw specyfikacji.
m Nie dokonywa¢ samodzielnych modyfikacji ani zmian konstrukcyjnych.

m Nie uzywac¢ w obszarach zagrozonym wybuchem.

4.4. SRODKI OCHRONY INDYWIDUALNE)J

Przestrzegac krajowych i lokalnych przepiséw dotyczacych bezpieczenstwa i zapobiegania nie-
szczesliwym wypadkom. Nalezy dobra¢ i udostepni¢ odziez ochronng, taka jak ochrona stép i reka-
wice ochronne, stosownie do rodzaju wykonywanej czynnosci oraz do rodzajéw ryzyka oczekiwa-
nego podczas jej wykonywania.

4.5. OBOWIAZKI UZYTKOWNIKA

Uzytkownik musi zagwarantowac, ze osoby wykonujace prace przy produkcie przestrzegaja prze-

piséw i regulacji oraz ponizszych informacji:

m krajowych i regionalnych przepiséw dotyczacych bezpieczenstwa oraz zapobiegania nieszcze-
sliwym wypadkom i ochrony srodowiska.

m Nie montowac, nie instalowac ani nie uruchamia¢ uszkodzonych produktéw.

m Zapewni¢ wymagane srodki ochrony.

m Sa poinstruowane i przeszkolone w zakresie obstugi imadta centrujgcego.

m Ustawiaja i eksploatujg imadto centrujgce wylacznie przy wystarczajagcym oswietleniu.

4.6. KWALIFIKACJE PRACOWNIKOW

Upewnic sie, ze wszystkie nizej wymienione prace beda wykonywac wytgcznie pracownicy wykwa-

lifikowani:

Osoba poinstruowana Osoby, ktére zostaty poinstruowane w oparciu
o niniejszg instrukcje obstugi oraz przeszty szko-
lenie na urzadzeniu.

Wykwalifikowany mechanik Osoby posiadajace kwalifikacje / wyksztatcenie
w dziedzinie mechaniki zgodnie z przepisami
obowigzujacymi w kraju uzytkowania.

Czynnos¢ Osoba poinstruowana Wykwalifikowany mechanik

Eksploatacja X
Wyszukiwanie usterki -
Usuwanie usterki -
Ustawianie, przezbrajanie -

Konserwacja -

X X X X X X

Wytaczanie z eksploatacji -

Tab. 1: Legenda: (x) dozwolone, (-) niedozwolone
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4.7. URZADZENIA OCHRONNE

Przed kazdym uzyciem nalezy skontrolowac sprawne dziatanie urzadzen ochronnych maszyny,
w ktorej jest zamontowany element mocujacy. Zabezpieczy¢ maszyne przed przypadkowym uru-
chomieniem. Element mocujacy musi by¢ prawidtowo zamocowany.

m Urzadzenia ochronne nalezy usuwac wytacznie po catkowitym zatrzymaniu maszyny.

m W razie niebezpieczenstwa lub wypadku aktywowac przycisk zatrzymania awaryjnego maszy-
ny.

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

4.8. TRANSPORT

Z imadtami centrujacymi nalezy postepowac w sposéb wolny od wstrzaséw. Stosowac srodki
transportu o odpowiedniej wielkosci.

| A OSTRZEZENIE |

Wiszace tadunki

Podczas podnoszenia i transportu elementu mocujgcego wystepuje zagrozenie zycia oraz niebez-

pieczenstwo zmiazdzenia spowodowane spadajacymi i wychylajacymi sie w niekontrolowany spo-

s6b elementami lub wyposazeniem.

» Podczas podnoszenia, przenoszenia i opuszczania nie stawac¢ pod wiszagcymi tadunkami ani pod
nie nie siegac.

» Sprawdzi¢ zawiesia pod katem mocnego osadzenia, nie zaczepia¢ o wystajace komponenty.

» Stosowac wytacznie dozwolone urzadzenia do podnoszenia i zawiesia o wystarczajacej nosno-
sci.

» Pracami transportowymi moga zajmowac sie wytacznie osoby, ktére poinstruowano w zakresie
bezpiecznego postugiwania sie urzadzeniami do podnoszenia i wykonywania prac transporto-
wych.

5. Montaz

ﬁ% Wykwalifikowany mechanik
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5.1. NASTOLE ROBOCZYM

M 4x tapy mocujace (nr 363081 80), sciereczki do czyszczenia.

Ryc. 2: Imadto centrujace stotu roboczego
1. Oczyscic¢ stét roboczy i spdd imadta centrujacego.

2. Utozyc¢ imadto na stole roboczym.

3. Zatozy¢ fapy mocujace i przykrecié je do stotu, korzystajac z odpowiedniego zestawu mocujace-

go.
5.2. NA GARANT ZEROCLAMP

M Klucz z gniazdem 6-katnym rozmiar 6 i 8, plyta adaptera (nr 363080) do

GARANT ZeroClamp, sworznie mocujace (wybraé pasujace do gniazda mocujacego), cie-

reczka do czyszczenia

Ryc. 3:Imadta centrujgce z GARANT ZeroClamp

1. Oczysci¢ spéd imadta centrujacego, obie strony ptyty adaptera (nr 363080) oraz wierzch gniaz-

da mocujacego.

2. Przykreci¢ sworznie mocujace do ptyty adaptera.

3. Umiescic¢ ptyte adaptera na imadle centrujacym i przysrubowac (w zakresie dostawy 4x sruba).
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77



GARANT Imadto centrujgce XTRIC

5.3. NASYSTEMIE POZYCJONOWANIA LANG

M Klucz z gniazdem 6-katnym rozmiar 8, sworznie mocujace do Quick-Point 52, éciereczka do
czyszczenia.

Ryc. 4: Imadto centrujace do Quick-Point

1. Oczyscic¢ spdéd imadta centrujgcego i wierzch Quick-Point.
2. Przysrubowac sworznie mocujgce Quick-Point do imadta.
5.4. SYSTEM SZYBKIEJ WYMIANY SZCZEK NASADOWYCH

M Sciereczki do czyszczenia, szczeki nasadowe

Tab. 2: Montaz i demontaz szczek nasadowych

1. Oczysci¢ ztacza imadta centrujgcego i szczek nasadowych.

2. Zawiesic szczeki nasadowe w jaskotczym ogonie i wcisnac za posrednictwem blach sprezyno-
wych.

3. W celu zdemontowania pociggnac za spdd szczeki nasadowej lub podniesc ja, postugujac sie
wkretakiem.
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6. Ustawienia
6.1. USTAWIENIE CENTRALNE

M Klucz z gniazdem 6-katnym rozmiar 3, klucz do nakretek z otworami czotowymi (nr 628600
2) prosty

Q

My, e

Ryc. 5: Ustawienie centralne

1. Odkrecic srube zaciskowa kluczem z gniazdem 6-katnym.

2. Korzystajac z klucza do nakretek z otworami czotowymi dokona¢ pozadanego ustawienia.
» Uwzglednic kierunek ustawienia wskazany na oznaczeniu na imadle centrujacym.

3. Dokrecic $rube zaciskowa kluczem z gniazdem 6-katnym.

6.2. 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 wrzeciona.
2. Obrocic obie nakretki wrzecionowe o 180°.

3. Wprowadzi¢ nakretki do prowadnicy i przysrubowac kluczem z gniazdem 6-katnym symetrycz-
nie do wrzeciona.
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7. Obstuga
@ W imadle centrujgcym bez kompensacji kgtowej nalezy mocowac wytqcznie obrabiane ele-
menty, ktérych btqd réwnolegtosci wynosi maksymalnie 10 minut kqgtowych.

Obrabiane elementy o bfedzie réwnolegtosci > 10 minut kqtowych nalezy mocowac w imadle
centrujgcym z kompensacjq kqtowgq.

7.1. OBRABIANE ELEMENTY - MOCOWANIE

| NOTYFIKACJA |

Zamocowany obrabiany element

Szkody materialne spowodowane przekroczeniem lub spadkiem ponizej limitu momentu obroto-
wego i sity mocowania.
» Maks. sita mocowania 25 kN przy momencie obrotowym 85 Nm.

» Nie dopusci¢ do uszkodzenia obrabianego elementu wskutek dziatania zbyt duzej sity mocowa-
nia.

» Obrabiany element nie moze sie przesuna¢ ani wypas¢ wskutek zbyt niskiej sity mocowania.

M Klucz dynamometryczny z grzechotka wtykowa 1/2 cala, nasadka klucza nasadowego
1/2 cala do $rub z tbem 6-katnym rozmiar 10

1. Postugujac sie umieszczong z boku skalg wypozycjonowac wstepnie szczeki nasadowe.
2. Umiesci¢ obrabiany element symetrycznie pomiedzy szczekami nasadowymi.

3. Za pomoca klucza dynamometrycznego dokreci¢ z odpowiednim momentem mocowania.

Tab. 4: Mocowanie waskich obrabianych elementéw

Obrabiane elementy, ktére sg wezsze od szczek nasadowych lub maja takg sama szerokos¢, nalezy
mocowac w imadle symetrycznie.
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Tab. 5: Mocowanie szerokich obrabianych elementéw

Obrabiane elementy, ktére sg szersze od szczek nasadowych, nalezy mocowac w imadle syme-
trycznie na catej szerokosci szczeki.

8. Konserwacja
ﬁ% Wykwalifikowany mechanik

8.1. PRACE KONSERWACYJNE

@ Nienasmarowane imadta centrujqce charakteryzujq sie utratq sity mocowania rzedu ok. 50%.

Czestotliwos¢ Dziatanie Rozdziat

50h Smarowanie wrzeciona  Smarowanie wrzeciona [ 82]

50 h Smarowanie prowadnic  Smarowanie prowadnic [ 82]
Przed kazdg zmiana Skontrolowa¢ imadto centrujace pod katem widocznych uszko-

dzen zewnetrznych, wad i prawidtowego dziatania. Sprawdzic¢
krawedzie i prowadnice pod katem $ladéw zuzycia. Usuna¢
ewentualne zanieczyszczenia.

Tab. 6: Prace konserwacyjne

@ Inspekcje i naprawy nie wymagajq zadnych specjalnych czynnosci.
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8.2, SMAROWANIE WRZECIONA

M Sciereczka do czyszczenia, smar do maszyn, pedzel, klucz z gniazdem 6-kgtnym rozmiar 5

1 2

..

Ryc. 6: Smarowanie wrzeciona
1. Oczysci¢ wrzeciono.
2. Korzystajac z pedzla nanie$¢ smar do maszyn na wrzeciono w potozeniu 11 2.

3. Obracajac wrzeciono kluczem z gniazdem 6-katnym przesuwac nakretki wrzecionowe tam
i z powrotem na catym zakresie mocowania.

8.3. SMAROWANIE PROWADNIC

'M Sciereczka do czyszczenia, smar do maszyn, pedzel, klucz z gniazdem 6-kagtnym rozmiar 5

max. 85Nm=25kN

Ryc. 7: Smarowanie prowadnic
1. Oczysci¢ prowadnice.
2. Nanies¢ pedzlem smar do maszyn na prowadnice - patrz potozenie od 1 do 6.

3. Obracajac wrzeciono kluczem z gniazdem 6-katnym przesuwac nakretki wrzecionowe tam
i z powrotem na catym zakresie mocowania.
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9. (Czyszczenie

| NOTYFIKACJA |

Czyszczenie sprezonym powietrzem

Niebezpieczenstwo wystapienia szkdd materialnych spowodowanych przez opitki metalu w gwin-
cie i rowkach w przypadku czyszczenia sprezonym powietrzem.

» Do czyszczenia elementu mocujacego nie uzywac sprezonego powietrza.

Nie stosowac srodkéw chemicznych, sSrodkdw czyszczacych na bazie alkoholu, materiatow scier-
nych ani rozpuszczalnikdw. Imadta centrujgce nalezy czyscic¢ Sciereczka do czyszczenia.

10. Magazynowanie

Odstawiajac imadto centrujace nie dopusci¢ do uszkodzenia korpusu ani wystajacych elementéw.
Stosowac podkfadki z drewna, gumy lub tworzywa sztucznego. Przed dtuzszym magazynowaniem
doktadnie oczysci¢ i zakonserwowac imadto centrujace (patrz Smarowanie wrzeciona [ 82]

i Smarowanie prowadnic [ 82]) oraz zabezpieczy¢ je plandeka przed pytem i wiekszymi zanie-
czyszczeniami.

11. Utylizacja

Przestrzegac krajowych i lokalnych przepiséw dotyczacych ochrony Srodowiska i utylizacji regulu-
jacych prawidtowe usuwanie i recykling opadéw. Metale, niemetale, materiaty kompozytowe i po-
mochnicze nalezy posegregowac i zutylizowaé w sposéb nieszkodliwy dla sSrodowiska naturalnego.

12. Czesci zamienne

Stosowac wylfacznie oryginalne czesci zamienne i zuzywalne.
13. Dane techniczne

13.1. IMADLO CENTRUJACE

Rozmiar 80S 80SP 80M 80MP
Szeroko$¢ w mm 80 80 80 80
Diugos¢ w mm 170 170 220 220
Wysoko$¢ w mm 40 40 40 40
Kat wahan w ° - a8 2 - )
Masa w kg 3,240 3,228 3,942 3,930
Maks. sita mocowania w kN 25 25 25 25
Maks. moment obrotowy w Nm 85 85 85 85
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13.2. WYKRES SitY MOCOWANIA

25
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/ 1
yd |
/ ‘
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Moment obrotowy w Nm

Ryc. 8: Wykres sity mocowania
13.3. ZAKRESY MOCOWANIA
Si

—>

(] [

E J

4Nm

Sita mocowania w kN
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Ryc. 9: Konstrukcja do mocowania standardowego
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aNm
Ryc. 10: Konstrukcja obrotowa
Rozmiar 80S, 80SP 80M, 80MP
Standard Toczone Standard Toczone
Zakres mocowania, mm 0-76 74-144 0-126 74-194
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1. VaeHTMPMKaLMOHHbIe AaHHble

M3rotoBuTenb Hoffmann GmbH Qualitatswerkzeuge
Haberlandstr. 55
81241 MioHxeH

lepmaHua
Mapka GARANT
Homep apTukyna 363000 80S, 80SP, 80M, 80OMP
HanmeHoBaHve nsgenna LieHtpupytowme Trckm XTRIC
Bepcua pykoBoacTBa no aKkcnayaTaymm 01 MNepeBof opurnHana pyKkoBOACTBA MO IKC-
nnyataumm
[aTa cocTtaBneHus 05/2019

2. Obume yKazaHua

MpouTuTe PyKOBOACTBO MO SKCMyaTaLum, CObNoAaiTe ero u XpaHnuTe B NOCTOAH-
/ HOM [lOCTyre Ans nocnieayowmx cnpaBok.
2.1. NPUHUUMbI N3NOXKEHNA

2.1.1. CumBoOAbI M N306pasuTenbHbIE CPeACTBA

MpeaynpeanTenbHbI cMM- 3HaYyeHue

Bon

‘A OMACHO ‘ O603HauaeT 0NacHOCTb, KOTOpas, eC/In ee He NPefjoTBPaTUTb, NPU-
BOAMT K JIETANIbHOMY MCXOAY UM THXKESbIM TPaBMaM.

A OCTOPOXHO | O6o3HauaeT 0nacHOCTb, KOTOPas, EC/IN €€ He NPEAOTBPATUTb, MO-
XKeT MPUBECTY K JIETaIbHOMY VICXOZl VAW TAXKENbIM TPaBMaM.

A BHUMAHUE | O603HauaeT ONacHOCTb, KOTOpas, eC/IN ee He NPeOTBPATHTD, MO-
KET NPUBECTU K TPaBMaM NIETKOM UM CPeAHEN TAXKeCTU.

| YBEAOMJIEHME | O603HauaeT ONacHOCTb, KOTOPas, ECAIN €€ He NPEAOTBPaTUTb, MO-
XKeT MPUBECTN K MaTepranbHOMY yLepoy.
0603HauaeT nonesHble COBETLI, YKasaHWA 1 CBefleHns AnA Spdek-
TUBHOW 1 6e3aBapUNHON SKCNayaTauuu.

2.1.2. JononHutenbHaa niopmauyma

ﬂ% NHdopmauma o cooTBeTCTBYIOLLEN LIeneBOon rpynmne.

]HE MHCprMEHT nnn ponNoJsIHNTENIbHOE OCHalleHne, HeO6XO,D,I/IMbIe 017 MOHTa»a, KOTopble
He BXOOAT B KOMMJEKT NOCTaBKW.

www.hoffmann-group.com 87



GARANT LeHnTpupytowme Trckm XTRIC

2.2, NMOACHEHUE TEPMUHA

Mop ncnon b3yeMbIM B HaCTOoALEM PYKOBOACTBE MO 3KCrlyaTalt TEPMUHOM «3aXXMMHO€ Npun-
crnocobneHme» noApasymeBatoTCA LEHTPUPYOLWME TUCKA.

3. 06w BUA yCTPONCTBa

Puc. 1: Puc. O6wwuin Bua ycTponcTea

1 Kopnyc 5 Tailka BUHTa, NpaBas pe3bba (Hemno-
[BVIKHasA 1y MOBOPOTHas)
2 XopoBoOW BUHT A LWnpnHa
3 Taiika BMHTa, neBas pe3bba (HenonBuX- B OnuHa
HasA)
4 Onopa X0A0BOro BUHTA C PerynanpoBKoi C BbicoTa
LeHTpa
= [lBe NoABWKHbIE FaliKn BUHTA, perynpyemble Mo OTHOLIEHMIO ApYT K APYrY NPy NOMOLLU X080~
BOrO BUHTa.

H BO3MOXHOCTb KOPPEKTUPOBKM LIEHTPA 3aroTOBKM Ha +0,5 MM C MOMOLLbIO PerympoBKHY LieH-
Tpa.

4, TexHWKa be30macHoOCTU
4.1. OBLLUAA UHCTPYKLIMA NO TEXHUKE BE3ONMACHOCTU

MpunBepaeHHble B ABMKEHNE OnacHOCTb 3allem/IeHNA MeXy 3aroTOBKOI 1 BEPXHMY
KOMMNOHEHTbI YacTAMU HU3KUX 6a30BbIX ry6OK.
ru » Bo Bpems 3aKVMaHWA PyKu He JOMKHbI HAXOANTLCA B

06nacT Mexzly BepXHVMU YacTAMM HU3KMX 6a30BbIX
ryboK 1nv KacaTbCs NpriBeieHHbIX B BVKEHMNE
KOMMOHEHTOB.

» HocuTe NNOTHO NpuneraoLyo 3alWnTHYIO cneyoae-
XAy, paboune 6OTUHKM, 3aLLUTHbIE NepYaTKN Y 3aLYUT-
Hble OUKM.
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4.2. UCMOJIb30OBAHUE NO HASHAYEHUIO
® 3aXnMHoe npucnocobnieHrie Ana MOHTaXa B CTaHKe, pa3paboTaHHOM Ana ¢ppesepoBaHuA.

®m [InA 3a’KMMaHMA 3aroTOBOK B HeOﬁpa60TaHHOM COCTOAHUN NN YaCTUYHO O6pa6OTaHHbIX 3aro-
TOBOK.

B 3aXrMmaHue pa3Hoobpa3HbIX 3aroTOBOK 3a CYET PasfMUHbIX BAPUAHTOB UCMOMHEHUA 1 BEPXHUX
yacTei HU3KUX 6a30BbIX ryOOK.

u MCHOJ’Ib3yIZTe TONbKO NpK yCAI0BUN Haaiexalero MOHTa<a 1 npu Hananyimm NnONHOCTbIO NC-
NMpPaBHbIX 3alLUNTHbIX N NPeAOXPaHUTENTIbHbIX yCTpOIﬁCTB CTaHKa.

4.3. UCMOJZIb30BAHUE HE MO HASHAYEHUIO

® 3anpeLlaeTcsa 1CMNob30BaTh LEHTPUPYIOLLVE TUCKU 18 TOKapHO 06paboTKu.

E 3anpellaeTcs BbIMONHATb MOHTaXK KOMIMOHEHTOB, HE COOTBETCTBYIOLVX CrieLnuduKaLmsam.
® He npovi3BoanTe caMoBoOsIbHblE MOANOUKALMN 1 NEPECOOPKY KOHCTPYKLIMN.

® He npumeHsiTe BO B3pbIBOOMACHbIX 30HAX.

4.4. CPE[CTBA UHAVBUAYAJIbHON 3ALLMUTBI

Cobniofgalite HaLVOHabHbIE U PerMoHanbHble NPeAnncaHna No TexHnKke 6e3onacHoCTY 1 NpeaoT-
BPALLEHMIO HECYACTHbIX CJTyyaeB. 3aliMTHYI0 OAeXKay, TaKyo Kak 3allyTHaA 06yBb 1 3alnTHble
nepuyaTku, He06X0AMMO BbIGUPaTb 1 NPEAOCTaBAATL B COOTBETCTBUM C PUCKaMU, OXKMaeMbIM
Npw BbIMOJIHEHNM COOTBETCTBYIOLIErO AeNCTBIA.

4.5. OBA3AHHOCTU 3KCMIYATUPYIOLLErO NPEANPUATUA

3KcnnyaTV|pylou.lee npeonpuAatTne JosIXKHO y6e,E|I/ITbCF| B TOM, YTO LA, KOTOPbIE€ BbIMOJIHAIOT pa6o-
Tbl Ha U3genun, cobniogatoT npeanncaHua, Nnpasuna n aiegywowme ykasaHua:

u CO6J'I|O£|,aTb HauMOHallbHbl€ N PernoHasibHble NpeanncaHnA No TeXHnKe 6eSOI‘IaCHOCTI/I, npenotT-
BpaweHN0 HeCYaCTHbIX C/ly4YaeB U 3aluTe Opr)KBIOLLI,elh cpenbl;

H He MOHTVPOBATb, YCTaHaBMMBATb WSV BBOAUTb MOBPEXAEHHbIE U3AeNNA B IKCMyaTaLuio;

B NpefocTaBnATb HEOOXOAUMbIE CPefCTBa 3alyMTbl.

m [lepcoHan 3KCnyaTUPYOLLEro NPeAnpUATUA AOMKEH NPONTN MHCTPYKTaX U 0OyyeHne no K-
nayaTaLmmn LeHTPUPYIOLNX TUCKOB.

B YCTaHOBKa M 3KCM/yaTaLus LEHTPUPYIOLMX TUCKOB AOMKHbI TPOBOANTLCA UCKIIOUNTENBHO NpK
[OCTaTOYHOM OCBELLEHUN.

4.6. KBAJIMOUKALIUA MEPCOHAJIA

y6e£l|/ITbCﬂ B TOM, UTO NpuBeAEeHHbIE HMXKe pa60TbI BbIMOJTHAKOTCA TONTbKO KBaﬂI/Id)I/ILl,I/IpOBaHHbIMI/I
cneymanmncrtamu.

npOVIHCprKTI/IpOBaHHOE anyo Jlnuya, npowejlne NHCTPYKTaXK B COOTBETCTBUN
C HacToALWKMM PYKOBOACTBOM MO 3KCr1yaTauun,
a TakXe npowewmne o6yqume Ha yCTpOIﬁCTBe.

Cnieuymanunct B 0651aCT MeXaHNKIM Jnua, nmetowme KBanudpukaumo/obpasosaHme
B 06/1aCTN MEXAHUKI COTMIAaCHO AENCTBYIOLMM B
CTpaHe NpeAnncaHnsM 1 HopMam.
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LeATenbHOCTb MponHCcTpyKTUpOBaHHOE Cneyuanucr B o6nacTu mexa-

nmuyo HUKMN

SKcnnyatayma X
[Monck HencnpaBHOCTM -
YcTpaHeHune HencnpaBHOCT -
Hanagka, nepeHanagka =

TexHuyeckoe 06CJ1y>KI/IBaHI/Ie -

X X X X X X

BbiBOA 13 3KcnnyaTauun -
Tab6n. 1: NosicHeHme: (X) pa3peLleHo, (-) He paspeLleHo

4.7. NPEAOXPAHUTEJNIbHOE OBOPYAOBAHUE

VcnpaBHOCTb NpefoXpaHUTenbHOro 060pyA0BaHNA Ha CTaHKe, B KOTOPOM YCTaHOB/IEHO 3aXMWM-

Hoe npucriocobneHue, cepyeT NPOBePATb Nepes KaxKAabIM UCMoNb30BaHMeM. 3allUTUTe CTaHOK OT

HernpeAHamMmepPeHHOro NOBTOPHOro BKIoUYeHnA. CneguTe 3a HagneXalm MOHTaXOM 3a>KMMHOTO

npucnocobnexus.

u [leMoOHTUMpY/iTe NpeaoxpaHuTenbHoe 060pyAOBaHME TONbKO NOC/E MOSTHOWM OCTaHOBKU CTaHKa.

® B ciyyae onacHOCTM WAV aBapuiiHON cUTyaLyn HaxmuTe KHornky ABAPUAHOIO OCTAHOBA
CTaHKa.

= Bo Bpems npoBefeHs Mobbix PaboT MO 0UKCTKE, TEXHUYECKOMY OOCTY>KUBAHMIO U PEMOHTY
CTaHOK [OJIKeH HaxoamnTbca B coctoaHun ABAPUIHOMO OCTAHOBA.

4.8. TPAHCNOPTUPOBKA

He nogBepraiite LeHTpuUpyoLe TUCKN BO3AENCTBIMIO BUOpaLuii. icnonb3yiTe TpaHCNopTHOe
CpeAcTBO AOCTaTOYHON BMECTUTENIbHOCTH.

| A OCTOPOXHO |

MopBelueHHble rpysbi

Mpw Nnogbeme 1 TPaHCMOPTHPOBKE 3aXKMMHOIO NPYCNOCO6NEHNA CyLLECTBYET OMACHOCTb 3allem-

NeHNA, a TakxKe yrpo3a A4J18 )K1U3HU 13-32 BO3MOXKHOTO MaieHNA N HEKOHTPOMPYEMOro packaymBa-

HWA feTaneil N OCHaLLeHNs.

» [py nogbeme, TPaHCMOPTMPOBKE 1 OMYCKaHMM 3anpeLlaeTcsa CTOATb NoZ NOABELUEHHbIMM rPY-
3aMu 1 6paTbCA 3a HUX.

» [lpoBepbTe HaAEXXHOCTb NOCAAKM rPY303axBaTHOrO MPUCNOCOBEHUA, He 3aKpennanTe npeg-
METbl Ha BbICTYNAOLLMX KOMMOHEHTaX.

» Wcnonb3yiiTe TONbKO AONYLIEHHbIE MOLbBEMHBIA MEXaHU3M ¥ FPY303axBaTHbIE NPUCNocobie-
HVA [OCTaTOYHOW rPy30MOABEMHOCTU.

» PaboTbl MO TPaHCMOPTUPOBKE AOMKHbI MPOBOANTHCA UCKTIOUMTESIbHO JIMLLaMK, NPOLLEeALWIMA
WHCTPYKTaX Mo TeXHVKe 6€30MacHOCTY, NpeayCcMOTPEHHON A BbINONHEHNA TaK/X BULOB pa-
60T 11 6e30MacHOCTU NPU 06PALLEHNM C MOABEMHBIMU MEXAHV3MAMMN.
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5. MoHTax

ﬂ% Cneumanunct B 061aCTh MeXaHMKM

5.1. HA MALLMHHOM CTOJIE

M 4 npuxsata (N2 363081 80), candeTka ANA OUNCTKM.

Puc. 2: LieHTpupytowme TUCKK ANA MalwMHHOMO CToMa
1. OUMCTVTE MALLMHHDBIA CTOM U HUXKHIOK YacTb LEEHTPUPYIOLLMX TUCKOB.
2. Pacnonoxure LeHTprpytoLLye TUCKU HAa MaLIVHHOM CToJle.

3. HanoxwTte npuxsaTbl ¥ NPYBMHTUTE K MALLIMHHOMY CTOJy C MOMOLLbIO COOTBETCTBYIOLLErO
KOMMeKTa Kpenexa.

5.2. HA CUCTEME GARANT ZEROCLAMP
M Kntoy ¢ BHYTpeHHVM LecTUrpaHHUKOM pa3mepos 6 1 8, nepexopHas nnactuHa (N2 363080)

ana GARANT ZeroClamp, ycTaHOBOUHbIV NaseL (BbibeprTe NoAXoAALMIA ANs 3a>KUMHOTMO
3M1eMeHTa), candeTka Ansa OUnCTKY

Puc. 3: UenTpupytowme tuckn ¢ cuctemont GARANT ZeroClamp
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1. OUNCTUTE HXKHIOK YaCTb LIeHTPUPYIOLLMX TUCKOB, NepexoaHyto nnactuHy (N2 363080) ¢ obenx
CTOPOH 11 BEPXHIOK YaCTb 3aKMMHOTO 3/IeMEHTa.

2. BBuHTUTE yCTaHOBOHHbIM naney B nepexogHyto niactunHy.

3. Pacnonoxwute nepexofHyto nnactriHy (4 BUHTa BXOAAT B KOMIIEKT MOCTAaBKM) Ha LIEHTPUpPYIo-
LMUX TUCKAX U MPUBUHTUTE.

5.3. HA CUCTEME NO3ULUMOHNPOBAHUA LANG

M Kntou ¢ BHyTPEeHHNM LIecTUrpaHHUKOM pa3mepa 8 yCTaHOBOUHbIN nanew ana
Quick Point 52, candeTka ana ouncrkum.

Puc. 4: Uentpupytowue Trcku ans Quick Point
1. OUNCTUTE HVXKHIOK YACTb LIEHTPUPYIOLMX TUCKOB 1 BepxHIoto YacTb Quick Point.
2. MpuBUHTUTE YCcTaHOBOYHBIN Nanew Ansa Quick Point K LeHTpUpYoLWnM TUCKaM.

5.4. BbICTPOCMEHHAA CUCTEMA A1 BEPXHUX YACTEV HU3KUX BA3OBbIX I'YBOK

M CandeTka Ans 0UNCTKM, BEPXHIE YaCTU HU3KKX 6a30BbIX ry6oK

Tabs. 2: MoHTaX 1 IeMOHTaX BEPXHMX YacTei H13KUX 6a30BbIX ryboK
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1. OuncTnTe XBOCTOBMKN LeHTPpUpYyrWnX TUCKOB N BEPXHME HaCTN HU3KUX 6a30BblX Fy6OK.

2. HaBecbTte BEPXHIOKO YacCTb HU3Kol 6a3oBon I'y6KI/1 B «NAaCTOYKNH XBOCT» U MPUXMUTE NPYKNH-
HbIMWU NTNCTaMW.

3. [InA neMoHTaxa NOTAHWTE 3a HVKHIOK YacTb BEPXHEN YacTy HU3KOW 6a30BOW ry6Ky 1 npu-
NOAHMMUTE C MOMOLLbIO OTBEPTKMU.

6. Hactponku
6.1. PEFY/IMPOBKA LIEHTPA

M Kniou ¢ BHyTPEHHMM LLIECTUIPaHHNKOM pa3mMepa 3, Koy [/ raek ¢ OTBepCTUAMI Ha TopLe
(N2 628600 2) npsamoi

®
e o 2 g 0
Q

M%{%ﬂ

Puc. 5: PerynupoBka LeHTpa
1. OcnabbTe 3aXKMMHOIN BMHT C MOMOLLbIO KJTloUa C BHYTPEHHUM LWECTUTPaHHUKOM.
2. OTperynupyiTe C MOMOLLbIO K/oYa 419 raek C OTBepCTUAMM Ha TopLie.
» CobnioganTe HanpaBneHre PerynvpoBKM COrMTacHO rPaBUPOBKE Ha LIEHTPUPYIOLMX TUCKAX.

3. 3aTaHuUTe [0 yrnopa 3aXKMMHOI BUHT C MOMOLLbIO KITtoYa C BHYTPEHHUM LIECTUTPAHHUKOM.
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6.2. BHYTPEHHEE 3AXXUMAHUE

M Kntou ¢ BHyTPEeHHUM LIecTUrpaHHMKOM pa3mepa 5

Tabn. 3:Tlepefenka Ha BHyTPEHHee 3aXKMmaHne

1.

nO,EI,BVIHTI/ITe ravKkuy BUHTa C NOMOLLbKO KNo4Ya C BHYTPEHHUM WECTUrpaHHMKOM XO40OBOro BUHTA.

2. MoBepHuUTe 06€ rakn BMHTa Ha 180°.

3.

YcTaHOBWTE rakun BUHTa B HanpaBiALWYO 1 C MOMOLLbIO K/lloYa C BHYTPEHHUM LWeCTUrpaHHn-
KOM CUMMETPUYHO NPUBUHTUTE Ha XO[OBOW BUHT.

7. ObcnyxmnsaHne

@ 3axumatime mosbKo 3d20Mo8KU C MAKCUMAabHOU noepewHoCmMobto napasie/sibHocmu 8
70y2/706bIX MUHYmM 8 UeHmMpupyrwux muckax 6e3 8blpdsHUBAHUA ye/id.

3axumatime 3a20mosku ¢ nogpewHoCmMbto napar’siniesibHocmu > 70y2ﬂ08le MUHYymM 8 YeH-
mpupyrwux muckax ¢ selpasHusaHuem yena.

7.1. 3AXUMAHUE 3ArOTOBKU

YBEOOMJIEHUE |

3a)kaTanA 3aroToBKa

MaTepuranbHbiii ylwep6 B pe3ynbTate CMLLKOM H3KOTO BpaLlaloLWero MOMeHTa Uiy NpeBbllleHnA

A
»
»

»

AHHOTO 1 3aXKMMHOTO YCUINIA.
MakcnmanbHoe 3axknmHoe ycunue 25 KH npu Bpalyatowiem momeHTe 85 H-m.
He noBpeanTe 3aroToBKy C/IMLLKOM BbICOKMM 3aXKMMHbIM YCUSIEM.

He ponyckaiiTe cmMeLLeHns 3aroToBKY UK ee BbiNageHns 13-3a CIULLKOM HU3KOTO 3aXKMMHOTo
ycunus.

M [JnHamomeTprUeCcKnx Knoy co BCTaBHON TpeLoTKon 1/2 aronma, KOMNIeKT TOPLEBbIX K-
yen 1/2 proriMa Ana HapyKHOro 6-rpaHHKKa pa3mepa 10

. BbinonHuTte nprnbnusutenbHoe npeasapuTenbHOE NO3ULUOHNPOBAHVIE BEPXHUX YacTel HU3KUX
6a30BbIX r'y6OK C MOMOLLbIO GOKOBOW LLKaSbI.

. Bnoxwure 3aroToBKY CUMMETPUYHO MeXay BEPXHUMW HaCTAMUN HUSKNX 6a30BbixX ry60K.

. 3aXMuTe C NOMOLLbIO ANHAMOMETPUNYECKOrO KItoYa C KeJla€éMbIM MOMEHTOM 3aTAXKKU.
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Tabn. 4: 3aKMMaHMe y3KiX 3aroTOBOK

3aXXMuTe 3aroTOBKY, LUMPVIHA KOTOPbIX MEHbLLE UM PaBHa LWMPUHE BEPXHUX YacTel HU3KMX 6a3o-
BbIX ryOOK, CUMMETPUYHO B LIEHTPUPYIOLMX TUCKAX.

Tabn. 5: 3arMaHne LWPOKKX 3aroTOBOK

3aroToBKY C LUIMPUHOW, MPEBbILLAIOLLEN WMPUHY BEPXHUX YacTel HU3KMX 6a30BbIX ryOOK, 3aXmMuTe
CUMMETPUYHO MO BCEW LWNPUHE IYOKM B LLEeHTPUPYIOLMX TUCKAX.

8. TexHunuyeckoe 0OCNyXMBaHMeE

ﬁ% CneunanmncT B 0611acT MexaHUKm
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8.1. PABOTbI MO TEXHUYECKOMY OBCJTYKUBAHUIO

@ 3axxumHoe ycusue 8 UeHMpUpPYyrUWUX muckax 6e3 cMasku cHUXaemcs noumu Ha 50 %.

MepuognyHocTb Dencreua FnaBa
50y Cma3zka xo[0BOro BuHTa  Cma3ska XOA0BOro BUHTa [ 96]
50y Cmaska Hampasnslwyx  Cvaska Hanpasaalowmx [ 97]

Mepen Havanom Kaxkgomn cmeHbl OCMOTpUTE LeHTpUpYoLLMe TUCKU Ha NpeaMeT UCNPaBHOCTY,
BMAVIMbIX NOBPEeXAeHW 1 aedpeKToB. [poBepbTe KPOMKHN 1
HanpaeBnsoLe Ha NpeameT n3Hoca. OuncTiTe NPU HaNUYUK 3a-
rpA3HEHnN.

Tab6n. 6: PaboTbl MO TEXHUYECKOMY 06CNYKMBaHMIO

TexHu4eckuli ocmomp u npugedeHue 8 UcCnpasHoe coOCMosHUe He mpebylom 0cobbix pa-
6om.

8.2, CMA3KA XOA0BOIo BUHTA

1& Caﬂ¢ETKa ANA OYNCTKKU, MalUMHHOE Macno, KUCTU, KNOY C BHYTPEHHUM WWEeCTUTPaHHNKOM

pa3smepa 5
) 2)

| ] CT) -
Eﬁ =

Puc. 6: CMa3Kka X040oBOro BUHTA
(00 1. OunctuTe X00BOW BUHT.
2. HaHecuTe KNCTbi0 MALLVIHHOE MAC/I0 Ha XOQOBOW BVHT, NONoXeHnsa 1 u 2.

3. lyTem BpalLeHrs XO[0BOrO BMHTA C MOMOLLbIO Kito4a C BHYTPEHHVIM LECTUTPaHHUKOM nepe-
MeCTUTe raiku BUHTa BNepes 1 Ha3ag Ha BECb AMAna3oH 3aXnma.
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8.3. CMA3KA HANPABJAOLWWNX

M CandeTKa ANA OUNCTKY, MALLMHHOE MACSIO, KACTU, KIOY C BHYTPEHHVM LLIeCTUTPaHHKOM
pasmepa 5

max. 8SNm==25[kN

Puc. 7: Cma3Kka HanpasnsAoLwmnx
1. OunctuTe HanpaenAwLWwMe.
2. HaHecuTe KACTbIO MaLIMHHOE Mac/o Ha HanpasaoLme CM. NonoXeHna 11 6.

3. TMyTem BpalleHUs XOLOBOro BVHTA C MOMOLLbIO K/oYa C BHYTPEHHUM LUeCTUTPaHHUKOM nepe-
MecTuTe raiiki BiHTa Briepes U Ha3aj Ha BECb [1ana3oH 3axuma.

9. Ouuctka

| YBEOOMJIEHVE |

OuncrKa oKaTbiMm BO3yXOM

OnacHOCTb HaHeCeHMA MaTepranbHOrO ylepba Npy 04MNCTKe CKaTbiIM BO3AYXOM B pe3ysnibTaTe no-
nafaHvAa MeTaNINYecKon CTPYKK/ B pe3b0Oy 1 nasbil.

» OuncTKa 3a’KUMHOTO npmcnocoGneva CXKaTbIM BO34YXOM 3anpeLleHa.

He ncnonb3yiTe xuMuyeckme, CnMpTocoaep Kallme YnCTaLLMe CPeACTBa, abpasnBHble MaTepuaribl
unu pactsoputeni. NMpoBoaUTe OUNCTKY LIEHTPUPYIOLWKMX TCKOB C MOMOLLbI0 candeTku ans
OUNCTKM.

10. XpaHeHye

He nonyCKaﬂTe noBpexaeHma Kkopnyca v BbiICTyNakoWMX KOMMNOHEHTOB MPW OTK/TIOYEHUN LEHTPU-
pyrowmnx TMCKOB. icnonb3ynte aepeBaHHY0, Pe3MHOBYIO UK MacTMacCoBYI0 nogknaaky. Mepen
nomewleHnem Ha gnnTenbHoOe XpaHeHe OCHOBATEe/IbHO OYUCTUTE LeHTpUpYoWne TeCKU 1 o6pa—
6oTaliTe cooTBeTCTBYOLWYMM 06pasom (cm. CMaszka xof0Boro BUHTa [ 96] n Cmaska Hanpas-
naowmx [+ 97]), a Takke 3aLUTITE OT NbIUIU U CUIbHBIX 3arpsA3HeHNi Npu NoMoLLy bpeseHTa.

www.hoffmann-group.com
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11. YTmnm3aumsa

CobntofalTe rocyAapcTBeHHbIe U MeCTHble NMpeanucaHs Mo 3alyTe oKpy»KatoLen cpeabl U yTu-
NM3aumnm Ana Hagnexallen yTunmsaumm ninvm noBTopHom nepepaboTku. Pasgenute MeTtansnbl, Heme-
Tanmbl, KOMMO3WTHbIE 1 BCMOMOraTesibHble MaTepuarnbl B 3aBUCUMOCTN OT MapKu 1 yTUR3NpYyITe B
COOTBETCTBUM C TPEOOBaHMAMM OXPaHbl OKPYXKatoLLen cpefbl.

12. 3anacHble yacTu

|/|CI'IOI'Ib3yI7ITe TOJIbKO OpUrnHanbHble 3anacHble 4YacTu n 6bICTpOI/I3HaLIJVIBaIOLLWIECF| aetann.
13. TexHnyeckaa MHGopmMaLmna

13.1. LEHTPUPYIOLUUE TUCKU

Pasmep 80S 80SP 8OM 80MP
LUnpuHa B Mm 80 80 80 80
[nuHa B Mm 170 170 220 220
Bbicota B Mm 40 40 40 40
Yron nosopota B ° - +2 - +2
Macca B Kr 3,240 3,228 3,942 3,930
Makc. 3axmmHoe ycunue B KH 25 25 25 25
Makc. BpalyatoLmin MOMeHT B H-m 85 85 85 85

13.2. AUATPAMMA 3AXUMHOIO YCnuma

25

I 2
N4
o
v
=
= 15
=
)
>
3
2
=
=
S
S 5
ru
0 10 20 30 40 50 60 70 80 90
Bpawatowmin MOMeHT B H:m
Puc. 8: Inarpamma 3a>KMMHOr0 ycunusa
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13.3. BAPUAHTbDI LUMPUHDbI PACTBOPA

S

—>

—_

=

|||u|||u|||u|||u||uu||u|u||u"|

[T TTT |Iu||u"u||uu||uu||uu| TTTTTTT]

[

4ANm

Puc. 9: YcTaHOBKa gnsa CTaHOAPTHOIO HaTAXeHNA

S:

»

:

=

[TTT7 ﬂuu|p|||||||||uuuu |||||||||||uuuuu|||||||||||uu§uu|||||||||

[

J

4INm

Puc. 10: MNepeBepHyTan ycTaHOBKa

Pasmep 80S, 80SP
Cranpapt

LLnpuHa pactBo- 0-76
pa Mm

80M, 80MP
MNMepeBepHyTble CraHpapT
74-144 0-126

lNepeBepHyTble
74-194
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5.2. 7E GARANT ZEROCLAMP
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