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Um Fehlbedienungen = Schaden zu vermeiden:
Bitte lesen, inshesondere Seite 5 bis 16

To avoid maloperation and damages:
Please read, particularly page 5 to 16

Pour éviter toute erreur de manipulation et endommagement :
veuillez lire en particulier les pages 5 a 16

Per evitare operazioni errate con conseguente danno:
si prega die leggere in particolare le pagine da 5 a 16




Verehrter Kunde,

Wir freuen uns dber Ihr
Vertrauen, das Sie in unse-
re Qualitatsprodukte set-
zen und mochten uns fiir
den Kauf bedanken.

Bitte beachten Sie die
Hinweise in dieser Bedie-
nungsanleitung, denn:

Die Sicherheit und die
Genauigkeit hangt auch

Dear customer,

Thank you for placing your
trust in us and purchasing
one of our high quality
products.

Please follow all the
information  given in
these instructions
carefully, because:

The safety and accuracy
of the product's opera-
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Cher client,

Nous vous remercions de
la confiance que vous nous
témoignez en achetant nos
produits de qualité.

Veuillez tenir compte des
instructions contenues dans
le mode d'emploi, car :

La sécurité et la préci-
sion dépendent égale-

Gentile cliente,

Siamo lieti della fiducia
accordataci e La ringrazia-
mo per il Suo acquisto.

La preghiamo di seguire le
indicazioni contenute nelle
nostre istruzioni per |"uso,
in quanto:
la sicurezza e la preci-
sione dipendono anche

von lhnen ab. tion are dependent on  ment de vous. da Lei.
your actions.
Hersteller-Nachweis Manufacturer's details Constructeur Dati del produttore

Published by:
ALLMATIC-Jakob
Spannsysteme GmbH

Jagermiihle 10
87647 Unterthingau
Germany

Tel.: +49(0)8377 929-0
Fax: +49(0)8377 929-380

www.allmatic.de
info@allmatic.de

Verwendungszweck

Intended use

Domaine d'application

Impiego previsto

Der ALLMATIC HD ist ge-
eignet zum Spannen von
Rohteilen, von Sageschnit-
ten und parallelgefrasten
Wertstlicken.

The ALLMATIC HD is suit-
able for clamping unma-
chined parts, sawn mate-
rial and parallel-milled
workpieces.

ALLMATIC HD est destiné
au serrage de pieces brutes,
de pieces sciées et de
pieces usinées fraisées en
parallele.

ALLMATIC HD & concepito
per il serraggio di pezzi
grezzi, tagli a sega e pezzi
fresati in parallelo.
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Sicherheitshinweise Satety precautions Consignes de sécurité Norme di sicurezza
Mit dem ALLMATIC HD  Persons using the ALL-  Les personnes utilisant ALL- Il personale  addetto

tdtige Personen missen
vor Arbeitsbeginn die Be-
triebsanleitung  gelesen
haben.

Elastische Werkstii-
cke bauen nur ge-
ringe Spannkraft auf
und sind eine Gefahr
fiir Personen und Um-
welt.

Bei zu geringer Spannkraft
besteht Gefahr durch sich
|6sende Werkstiicke.

AAIIe maschinenspe-

zifischen  Unfallver-
hiitungsvorschriften
sind zu befolgen.

Jede sicherheitsbedenk-
liche Arbeitsweise ist zu
unterlassen.

Reparaturen an der kraft-
iibersetzten Spindel dir-
fen nur von Sachkundigen
vorgenommen werden. Bei
Ersatzbedarf sind nur vom
Hersteller zugelassene
Bauteile zu verwenden.

Fir Zubehor-Teile
gelten die gleichen
Vorschriften.

MATIC HD must read the
operating instructions
before commencing any
work.

Flexible workpieces
only generate a low
level of clamping
power and represent
a danger to persons
and surroundings.

Workpieces may fall off if
too little clamping pres-
sure is applied.

Please follow all ac-
cident prevention
instructions applica-
ble to this machine.

Avoid all hazardous work-
ing practices.

Repairs to the force-trans-
ferring spindle may only
be performed by qualified
experts. Only components
that have been approved
by the manufacturer may
be used as replacement
parts.

The same regulations
apply to all acces-
sories.

MATIC HD doivent avoir lu
le mode d'emploi avant le
début des travaux.

Les pieces a usiner
souples  permettent
seulement un effort
de serrage faible et
constituent un danger
pour les utilisateurs et
leur environnement.

En cas d'effort de serrage
insuffisant, il y a risque de
desserrage de la piece.

Il convient de respec-
ter I'ensemble des
reglements de pré-
vention des accidents
applicables a ce type
de machine.

Toute utilisation  non
conforme aux regles de
sécurité  comporte  des
risques et est absolument a
proscrire.

Seules des personnes qua-
lifites sont autorisées a
effectuer les réparations sur
la broche de transmission de
force. En cas de nécessité
de remplacement, n'utiliser
que les pieces de rechange
validées par le constructeur.

Ces instructions s'ap-
pliquent  également
aux accessoires.

all'impiego di ALLMATIC
HD deve leggere le istruziy
oni d'uso prima di iniziare
il lavoro.

| pezzi flessibili ge-
nerano soltanto una
scarsa forza di ser-
raggio e sono fonte di
pericolo per le perso-
ne e per I"ambiente.

Se la forza di serraggio
é troppo bassa sussiste
pericolo, perché i pezzi
si potrebbero sbloccare.

Osservare atten-
tamente tutte le
prescrizioni per la
prevenzione degli in-
fortuni.

Evitare qualsiasi metodo di
lavoro che comporti rischi
per la sicurezza.

Le riparazioni al man-
drino  moltiplicatore  di
forza devono essere ese-

guite esclusivamente
da tecnici specializzati.
In caso di necessita di

pezzi di ricambio, utilizzare
soltanto i ricambi prescritti
dal produttore.

Le stesse prescrizioni
valgono anche per gli
accessori.
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Lagerung Storage Stockage Stoccaggio
Stocker le systéme Conservare solo in

Lagern nur in trocke-
A ner Umgebung.

Stellen Sie sicher, dass Ihr
Kiihimedium  korrosions-
verhindernde Eigenschaf-
ten hat.

Store in a dry place
A only.

Ensure that your cooling
medium (coolant) has anti-
corrosive properties.

uniquement dans un
environnement sec.

S'assurer que l'agent de
refroidissement  possede
les propriétés anticorrosives
nécessaires.

luoghi asciutti.

Assicurarsi che il refrige-
rante abbia proprieta anti-
corrosive.

Installation auf
Maschinentischen

Installation on
machine tables

Installation sur les
bancs des machines

Installazione su
piani macchina

Aufspannflachen auf Sau-
berkeit und Unebenheiten
priifen.

In Basisflachen von Span-
nern und separaten Dreh-
platten  sind  Richtnuten
eingefrdst. Mit Palnuten-
steinen dhnlich DIN 6323 zur
Nute des Maschinentisches
ausrichten!  Gerat dabei

gegen eine Seite der Nute
des Tisches andriicken! (To-
leranz-Kompensation!)

Check the clamping faces to
ensure that they are clean
and free from bumps.

Aligning slots have been mil-
led into the base surface of
vices and of separate swivel
bases. Align with the slot
of the machine table using
T-keys similar to those of DIN
6323. As you do this, press
the device against one side
of the slot in the table! (Com-
pensation for tolerances)

S'assurer que les surfaces
de fixation sont propres et
planes.

Des rainures d'ajustement
ont été fraisées sur les sur-
faces de base des étaux et
des embases tournantes sé-
parées. Aligner avec la rai-
nure du banc de la machine
a 'aide de lardons étagés a
trou taraudé similaires a DIN
6323. Pour cela, presser I'ap-
pareil contre I'un des cotés
de la rainure du banc. (Com-
pensation des tolérances !)

Verificare che non vi siano
sporcizia o irregolarita sulle
superfici di serraggio.

Sulle superfici di base di
tenditori e piastre girevoli
separate sono fresate cave
di riferimento.  Orientare
con chiocciole simili a DIN
6323 per la cava del ta-
volo macchinal  Premere
|'apparecchio contro un lato
della cava del tavolo! (Com-
pensazione della tolleranza!)
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Achtung! Attention Attention ! Attenzione

Bitte achten Sie auf die  Please make sure that the  S'assurerdu positionnement  \Verificare che le staffe di
richtige.  Position  der  side clamps are properly  correct des brides de ser-  serraggio siano in posizio-
Spannpratzen  (Kraftflug)!  positioned (force transfer)!  rage (répartition de I'effort) | ne corretta (flusso di forza)!

falsch wrong incorrect errato

richtig right correct corretto
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Separate Drehplatte Separate swivel base El’nbas’e AL Piastra girevole
séparée separata

Schrauben der seitlichen
Spannpratzen nur soweit
l6sen, dass der Spanner
leicht gedreht werden kann!
Sorgfaltig, d. h. tber Kreuz,
festspannen.

Undo the screws for the
side clamps at the side
just far enough that the
vice can be turned easily.
Carefully (i.e. working criss-
cross) tighten up.

Desserrer les vis des
brides de serrage latérales
uniqguement de maniére
suffisante  pour  pouvoir
tourner légerement |'étau.
Serrer avec soin en croix.

Allentare le viti delle staffe
di serraggio laterali solo
al fine di riuscire a girare
leggermente  la  morsa!

Stringere con cura, ovvero
procedendo in modo incro-

ciato.

Réglage de la plage de
serrage

Impostazione del

Spannbereich einstellen . X
campo di serraggio

Set the clamping range

Spindelmutter / Spindle nut / Vis de la broche / Madrevite

c B A

Attenzione! La madre-
vite deve essere sempre
inserita tra A+B o B+C.

Achtung!  Spindelmutter
muss immer zwischen A+B
oder B+C abgesteckt sein.

Attention! The spindle nut
must always be positioned
between A+B or B+C.

Attention ! Toujours posi-
tionner la vis de la broche
ente  A+B ou B+C.
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Spannen mit mechani- m(ial:ll;pniii::gam;;h ;z::g;z‘:‘:ﬁ"q':; Serraggio con
scher HD-Spindel pressure spindle haute pression A L e

Mit der Handkurbel die
bewegliche Backe an dem
Werkstiick anstellen. Uber
entstehenden  Widerstand
(Vorspannkraft) hinweg
bis Anschlag weiterdre-
hen.  Werkstick ist mit
eingestellter  Spannkraft
(siehe  Spannkrafteinstel-
lung auf Seite 9) gespannt!

Using the hand crank, bring
the movable jaw against the
workpiece. Continue turning
past the initial resistance
(pre-clamping force) as far
as the stop. The workpiece is
clamped with the set clam-
ping force (see Setting the
clamping force on page 9).

Placer le mors mobile contre
la piece usinée a laide
de la manivelle de ser-
rage. Continuer de tourner
jusqu'a la butée au-dela de
la résistance générée (pré-
serrage). La piece usinée est
serrée avec |'effort de ser-
rage réglé (voir Réglage de
I'effort de serrage, page 9).

Con la manovella, posa-
re la ganascia mobile sul
pezzo in lavorazione. Con
la resistenza cosi creata
(forza di pretensionamento),
continuare a ruotare fino
alla battuta. Il pezzo in la-
vorazione & bloccato con la
forza di serraggio impostata
(vedere I'impostazione della
forza di serraggio a pag.9)!

Bei federnden Werkstiicken
(z. B. Blechpakete) wird un-
ter Umsténden der geringe
Hochdruckweg (ca. 1-1,5
mm/0,04-0,06 inch.) zum
Vorspannen verbraucht. In
diesen Féllen bewegliche
Backe anstellen, Kurbel
axial eindriicken und mit
Zustellspindel und norma-
ler Handkraft vorspannen!
Anschlieend ausrasten
und mit Hochdruck spannen!
Achtung! Niemals Ham-

mer oder Kurbelver-
ldngerung benutzen!
Beschadigungsgefahr!

If the workpiece is springy
(e.g. stacks of sheets) it
is possible that the short

high-pressure distance
(approx. 1-1.5 mm/0.04-
0.06 inch) will be used up
by pre-clamping. In such
cases, put the movable jaw
in place, push the crank in
axially and carry out initial
clamping with the feeding
spindle and normal manu-
al force. Then release and
clamp with high-pressure!
Caution! Never use a
hammer or crank exten-
sion! Risk of damage!

Pour les pieces usinées élas-
tiques (par ex. empilages de
toles), il est possible que la
courte distance de la haute
pression (1 a 1,5mm/0,04 a
0,06 pouces environ) soit
utilisée pour le pré-serrage.
Dans de tels cas, mettre en
place le mors mobile, enfoncer
la manivelle dans le sens axial
et pré-serrer avec une broche
d"approche en appliquant une
force  manuelle normale.
Puis débloquer et effectuer
un serrage haute pression.
Attention ! Ne jamais uti-
liser de marteau ni de ral-
longe de manivelle. Risque
d’endommagement !

In caso di pezzi in lavora-
zione elastici (ad es. pacco
di lamierini), in alcuni casi
viene utilizzata una ridotta
corsa di alta pressione (ca.
1-1,5 mm/0,04-0,06 inch.)
per il pretensionamento.
In questi casi, applicare la
ganascia mobile, premere la
manovella in direzione assi-
ale e preserrare con mandri-
no di spinta e normale forza
manuale! Infine disinnestare
e serrare con alta pressione!
Attenzione! Non utilizza-
re mai martelli o prolung-
he per manovella! Peri-
colo di danneggiamento!
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Einspannen + Losen
des Werkstticks

Clamping + releasing
the workpiece

Serrage et desserrage
de la piece

Serraggio e
sbloccaggio del pezzo

Werkstiicke richtig
einspannen
(siehe Abb.)

Clamp the workpiece
correctly
(see diagram).

- richtig
- correct
- correct

- giusto

Veiller au serrage
correct de la piece
(voir figure).

Serrare correttamen-

te il pezzo
(vedi figura)

- falsch

- incorrect
- incorrect

- shagliato
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. Setting the clamping Réglage de I'effort de Regolazione della forza
Spannkraft einstellen force serrage 9 di serraggio

Vermeiden Sie Defor- Avoid causing deforma-  Eviter toute déformation, Evitare la deformazio-
mierung, Beschadi- tion or damage to your tout endommagement ne, il danneggiamento
gung oder ungenauere workpieces, or positio- ou tout positionnement o il posizionamento
Positionierung lhrer ning them inaccurate- imprécis des piéces usi- impreciso dei pezzi in
Werkstiicke! Passen ly! Match the clamping nées. Adapter I'effort de  lavorazione! Adatta-
Sie die Spannkraft force to the conditions! serrage aux conditions! re la forza di serrag-

den Bedingungen an!

Die  Wahl der maximal
mdglichen Spannkraft mul
lhnen  berlassen  wer-
den, da sie immer vom
Einzelfall ~ abhangig ist.
Die Spannkraft wird mit
Hilfe  des Kurbelzapfen
zwischen Stellung 0 und
4 drehend eingestellt (sie-
he Skala / Bild unten).

We leave you to choose the
maximum possible clamping
force, as this always de-
pends on the particular case.
The clamping force is
adjusted by turning the
crank pin between po-
sitons 0 and 4 (see
scale/illustration  below).

Le choix de Ieffort de
serrage maximal  doit
revenir a |I'utilisateur, car
celui-ci  dépend toujours
de chaque cas individuel.
Régler I'effort de serrage en
tournant le maneton entre
les positions 0 et 4 (voir
échelle / photo ci-dessous).

gio alle condizioni!
La scelta della forza di ser-
raggio possibile deve essere
decisa dall'utente, in quanto
dipende dal singolo caso.
La forza di serraggio vi-
ene regolata  ruotando
il perno della manovella
tra la posizione 0 e 4 (v.
scala / immagine sotto).

Mechanische Spindel

Mechanical spindle

Broche mécanique

Mandrino meccanico

Rastringstellung / Spannkraft in kN - Clamping force increments / clamping force in kN -
Position de la bague a crans/Effort de serrage en kN - Posizione anello tenuta meccanica/Forza di serraggio in kN

Typ/Type/
Type/Tipo 4 3 2 1 0
100 - - 30 15 Kein Hoch-
druck / no high
125 40 30 20 10 pressure / Pas
de haute pres-
sion/ No alta
o ® ® 0 15 pressione
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Separate Drehplatte Separate swivel base SE'::::: ::_t"i:;:":oe_ Piasst;::ri:;lole
Artikelnr.: 1040/... i .: 1040/... ' :
e L 1040/... cod. art: 1040/...

Die HD-Spanner mit der
Artikelnr.. 1020/1060 sind
fiir spateren Anbau vorbe-
reitet.  Nullstellung  muR
dann jedoch gepriift bzw.

The high-pressure vices with
item numbers 1020/1060
are provided for fitting at a
later stage. However, the
zero position must then be

Les étaux haute pression
(article n° 1020/1060)
sont préparés pour un
montage ultérieur. Toute-
fois, la position zéro doit

| tenditori HD con cod. art.:
1020/1060 sono pronti per
il montaggio successivo. La
posizione zero deve quindi
essere controllata  oppu-

neu einjustiert werden.  checked orreadjustedagain.  alors étre contrdlée et re nuovamente regolata.
réajustée si  nécessaire.
Spannbacken- Fastening the Fixation des mors Fissaggio delle

Befestigung

clamping jaws

de serrage

ganasce di serraggio

Die Spannbacken sind mit
einer kraftigen Schraube be-
festigt. Ausfiihrung , A" wur-
de bis Baujahr 1978 verbaut.
Ausfiihrung ,B” wurde ab
dem Baujahr 1979 verbaut.

The clamping jaws are
fastened by means of
a strong screw. Versi-
on “A" was fitted until
1978. Version "“B" was
fitted from 1979 onwards.

Les mors de serrage sont
fixés avec une vis robuste.
Le modele « A » a été intégré
dans les machines jusqu'a
I'année de construction 1978,
le modéle «B» a partir de

Le ganasce di serraggio
sono fissate con una vite
potente. L'esecuzione
“A" & stata prodotta fino
all'anno 1978. L'esecuzione
“B" & stata costruita a

D

=\

F

I'année de construction 1979.  partire  dall'anno  1979.

Backenbefestigungsschraube Ausfiihrung A/Jaw fastening bolts execution A
Vis de fixation des mors Modele A/Vite di fissaggio ganascia esecuzione A
Typ/Type/Type/Tipo 100,125,160
Ausfiihrung A f
Execution A
Modgle A L30 -

Esecuzione A \

oF -

Ql o "
Y qi
i <
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Backenbefestigungsschraube Ausfiihrung B
Jaw fastening bolts execution B
Vis de fixation des mors Modele B
Vite di fissaggio ganascia esecuzione B

Type/Type/Type/Tipo 100,125,160
Ausfiihrung B
Execution B
Modéle B L20

Esecuzione B

12

Kenn;“l\!ri/I;I/J-no./ Typ (Backenbreite) / Type (jaw dimension) /
N. identificativo Type (largeur de mors) / Tipo (larghezza ganasce)
1900 100 125 160

a M10 M10 M10
b 12 12 12
c SwW3 Sws SW38
d 17 17 17
e 14 18 20
f 5 5 5
g9 17 17 7
h 15 2 2
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Backen-Sortiment
(MaBe)

A c htwung!

MalRgleiche Backen
sind nur in einer Varian-
te  bildlich  dargestellt.

Bestell-Nr. 1500/...

Al.l.l“l“'l
Spannsysteme.dd

Range of jaws
(dimensions)

Attention!
Only one version of
jaws with the same di-
mensions is illustrated.

DE

Order no. 1500/...

— m m

Typ/Type 100 125 160
Abmessungen in mm a 100 125 160
Measurements in mm b 32 40 50

c 12 15 20
Spannweite / Clamping width S1 0-82 0-102 0-152
Cone hnged by e of fng bt | 7162 | 98702 | 147302

® Werkstoff: Stahl gehartet
® Fir Teile mit empfindlichen Spannflachen

® Befestigungsschrauben bitte separat
bestellen (Bestell-Nr. 1900/100)

@ o

=3

e Material: hardened steel

e For parts with delicate clamping surfaces

e Please order fastening bolts separately
(order no. 1900/100)

Bestell-Nr. 1501/...

Order no. 1501/...

Typ/Type 100 125 160
Abmessungen in mm a 100 125 160
Measurements in mm b 32 40 50

c 12 15 20
Spannweite / Clamping width S1 0-82 0-102 0-152
Con'e hnged by e of fung bt | 7162 | 98702 | 147302

o Werkstoff: Stahl gehartet

&

e Standardbacken mit geringerer

=

Oberflache

o Zur Erh6hung der spezifischen Flachenpressung
¢ Befestigungsschrauben bitte separat bestellen (Bestell-Nr. 1900/100)

e Material: hardened steel
e Standard jaws with small surface area

¢ To increase the specific contact pressure per unit area
e Please order fastening bolts separately (order no. 1900/100)
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Bestell-Nr. 1502/...

Werkst. Nr.: 1.2162 a
e Backen einsatzhartbar
e Zur Selbstfertigung von Sonderbacken
® Befestigungsschrauben bitte separat bestellen (Bestell-Nr. 1900/100)

o Werkstoff: 21MnCr56, @ QI
,

e Material: 21MnCr5G, mat. no.: 1.2162

e Jaws can be case-hardened

e For production of special jaws by the customer

e Please order fastening bolts separately (order no. 1900/100)

Bestell-Nr. 1506/...

Order no. 1506/...

14
Order no. 1502/...

Typ/Type 100 125 160
Abmessungen in mm a 100 125 160
Measurements in mm b 32 40 50

c 20 25 30
Spannweite / Clamping width S1 0-66 0-84 0-132
Veranderbar durch Absteckbolzen
Can be changed by means of fixing bolt 62-146 | 80-184 | 127-282

ST

o Werkstoff: Stahl gehartet

e Fiir das horizontale und vertikale Spannen von runden
und flachen Werkstiicken

¢ Befestigungsschrauben bitte separat bestellen
(Bestell-Nr. 1900/100)

e Material: hardened steel
e For horizontal and vertical clamping of round and flat workpieces
e Please order fastening bolts separately (order no. 1900/100)

Typ/Type 100 125 160
Abmessungen in mm a 100 125 160
Measurements in mm b 32 40 50
c 32 40 50
d 12 15 20
e 28 35 45
f 3 3 3
10-25 12-28 15-40
78-162 98-202 | 147-302
Q
a
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Bestell-Nr. 1513/... Order no. 1513/...
Typ/Type 100 125 160
Abmessungen in mm a 100 125 160
Measurements in mm b 32 40 50
c 12 15 20
d 3 3 3
e 28 32 45
Spannweite / Clamping width S1 7-88 7-108 7-158
Veranderbar durch Absteckbolzen
Can be changed by means of fixing bolt 84-168 | 104-208 | 153-308
d
¢ 19 e
a
o Werkstoff: Stahl gehéartet c
e Fiir das horizontale Spannen von flachen Werkstiicken
¢ Befestigungsschrauben bitte separat bestellen (Bestell-Nr. 1900/100)
e Material: Hardened steel
e For horizontal clamping of flat workpieces
e Please order fastening bolts separately (order no. 1900/100)
Bestell-Nr. 1505/... Order no. 1505/...
Typ/Type 125 160
Abmessungen in mm a 125 160
Measurements in mm b 40 50
c 26 355
d 35 45
Spannweite / Clamping width S1 0-80 0-115
Verénderbar durch Absteckbolzen 26-180 | 110265

Can be changed by means of fixing bolt

& |4 [I]=

a c

® Werkstoff: Stahl gehartet
® Fiir Teile mit empfindlichen Spannflachen

® Material: hardened steel
® For parts with delicate clamping surfaces

— | m w)

® Am Werkstiick anliegende Backenteile driicken das Werk-  ® Jaw parts in contact with the workpiece press the workpiece

stiick auf die Auflageflache onto the support surface

® Befestigungsschrauben bitte separat bestellen (Bestell-Nr.  ®Please order fastening bolts separately (order no. 1900/100)

1900/100)



Al.l.l“ﬂ'l'l
Spannsysteme.dd

Gamme de mors
(dimensions)

Attention !
Seule une version de
mors de mémes dimen-
sions est illustrée.

N° de commande 1500/...

® Matériau : acier trempé

® Pour pieces sensibles

®Vis de fixation a commander séparément
(n° de commande 1900/100)

e Materiale: acciaio temprato

16

Assortimento ganasce
(misura)

Attenzione!
Le ganasce della stessa
misura  sono raffigurate
soltanto in una versione.

N. ord. 1500/...
Type/Tipo 100 125 160
Dimensions en mm a 100 125 160
Dimensioni in mm b 32 40 50

c 12 15 20

Ouverture de mors / Apertura S1

0-82 0-102 0-152

Modifiable avec des goujons
Modificabile mediante perno di blocco

78-162 | 98-202 | 147-302

& nI

a

e Per pezzi con superfici di serraggio delicate
e Ordinare le viti di fissaggio a parte (n. ord. 1900/100)

N° de commande 1501/...

e Matériau : acier trempé
e Mors standard avec surface
plus réduite

N. ord. 1501/...
Type/Tipo 100 125 160
Dimensions en mm a 100 125 160
Dimensioni in mm b 32 40 50
c 12 15 20

Ouverture de mors / Apertura S1

0-82 0-102 0-152

Modifiable avec des goujons
Modificabile mediante perno di blocco

78-162 | 98-202 | 147-302

EamEy'

e Pour I'augmentation de la pression superficielle spécifique
o \/is de fixation a commander séparément (n® de commande 1900/100)

e Materiale: acciaio temprato
e Ganasce standard con superficie ridotta

e Per aumentare la pressione superficiale specifica
e QOrdinare le viti di fissaggio a parte (n. ord. 1900/100)
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N° de commande : 1502/...

e Matériau : 21MnCr5G,
matériaun®: 1.2162

® Mors cémentables

 Pour la réalisation de mors spéciaux

LLMATIC

Spannsysteme

L
(9

N. ord. 1502/...

Type/Tipo 100 125 160
Dimensions en mm a 100 125 160
Dimensioni in mm b 32 40 50

c 20 25 30
Ouverture de mors / Apertura S1 0-66 0-84 0-132
Modifiable avec des goujons
Modificabile mediante perno di blocco 62-146 | 80-184 | 127-282

ST

EENERE

®Vis de fixation a commander séparément (n° de commande 1900/100)

e Materiale: 21MnCr5G, mat. n.: 1.2162
e (Ganasce cementabili

e Per |a produzione in proprio di ganasce speciali
e Ordinare le viti di fissaggio a parte (n. ord. 1900/100)

N° de commande 1506/...

® Matériau : acier trempé

N. ord. 1506/...
Type/Tipo 100 125 160
Dimensions en mm a 100 125 160
Dimensioni in mm b 32 40 50
c 32 40 50
d 12 15 20
e 28 35 45
f 3 3 3
10-25 12-28 15-40
78-162 98-202 | 147-302

e Pour le serrage horizontal et vertical de piéces usinées rondes et plates

\/is de fixation a commander séparément
(n° de commande 1900/100)

e Materiale: acciaio temprato

e Per il serraggio orizzontale e verticale di pezzi rotondi e piani
e Ordinare le viti di fissaggio a parte (n. ord. 1900/100)
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N° de commande 1513/...

18
N. ord. 1513/...

Type/Tipo 100 125 160
Dimensions en mm a 100 125 160
Dimensioni in mm b 32 40 50

c 12 15 20

d 3 3 3

e 28 32 45
Ouverture de mors / Apertura S1 7-88 7-108 7-158
Modifiable avec des goujons
Modificabile mediante perno di blocco 84-168 | 104-208 | 153-308

&) a

a

e Matériau : acier trempé
e Pour le serrage horizontal de piéces usinées plates

o \/is de fixation a commander séparément (n® de commande 1900/100)

e Materiale: acciaio temprato
e Per il serraggio orizzontale di pezzi piani
e Ordinare le viti di fissaggio a parte (n. ord. 1900/100)

N° de commande 1505/...

N. ord. 1505/...

Type/Tipo 125 160
Dimensions en mm a 125 160
Dimensioni in mm b 40 50

C 26 355

d 35 45
Ouverture de mars / Apertura S1 0-80 0-115
Modifiable avec des goujons
Modificabile mediante perno di blocco 76-180 | 110-265

@ o

a

c

® Matériau : acier trempé

® Pour pieces sensibles

® La piéce usinée est pressée sur la surface portante
par les parties du mors en contact avec elle.

® Materiale: acciaio temprato

® Per pezzi con superfici di serraggio delicate

® Le parti delle ganasce che poggiano sul pezzo premono il
pezzo sulla superficie di appoggio

® Vis de fixation a commander séparément (n° de commande  ® Ordinare le viti di fissaggio a parte (n. ord. 1900/100)

1900/100)
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| Reinigung + Wartung

| | Cleaning + maintenance

Zum  Reinigen  Besen,
Spanesauger bzw. Spa-
nehaken verwenden.

Bei Reinigung mit Druck-
luft  Schutzbrille tragen.
Es besteht Verletzungsge-
fahr durch aufwirbelnde
Spéne und Kiihlemulsion.

ALLMATIC-Erzeugnisse
begniigen sich mit mi-
nimalen Wartungs-
und Pflegearbeiten.
Im Interesse einer lan-
gen storungsfreien
Verwendung  sind  die-
se  wenigen Arbeiten
aber unverzichtbar!

= HD-Spanner: geschlif-
fene und blanke Flachen
sauberhalten. Je nach
Anfall von Spanen und
Schmutz von Zeit zu Zeit
reinigen und Fihrungshah-
nen dlen nicht fetten!

> Zustellspindel: Ge-

winde dieser  Spindel
mufl je nach Anfall von
Spanen und  Schmutz

von Zeit zu Zeit gerei-
nigt und mit molybdén-
haltigem 0. a. Schmier-
stoff gefettet werden.

Use a brush, chip extrac-
tor or chip removing hook
for cleaning purposes.

Wear  safety
when  cleaning  with
compressed air, as the
dispersed chips and cool-
ant pose a risk of injury.

goggles

ALLMATIC  products  re-
quire only minimal servic-
ing and maintenance work.
In  the interests of
longer, fault-free  use,
however, these small
jobs are essential.

= High-pressure vice:
keep ground and pol-
ished, unpainted surfaces
clean. Depending on the
exposure to chips and
dirt, guide rails should
be cleaned from time to
time and treated with
oil but not grease!

> Feeding spindle:
Depending on the level of
exposure to chips and dirt,
the threads of the spin-
dle must be cleaned from
time to time, and greased
using a  molybdenum-
based lubricant or similar.

Nettoyage et entretien

Pour le nettoyage, utiliser
un balai, un aspirateur de
copeaux ou un crochet.

Porter des lunettes de pro-
tection lors du nettoyage a
Iair comprimé. Risque de
blessures par projection
de copeaux et émulsion de
liquide de refroidissement.

Les produits ALLMATIC ne
nécessitent qu'un  mini-
mum de travaux d'entre-
tien et de maintenance.
Toutefois, pour une utilisa-
tion longue durée sans dé-
rangement, ces quelques tra-
vaux sont indispensables !

> Ftau haute pression
maintenir les surfaces rec-
tifiées et polies propres.
Nettoyer de temps en
temps, en fonction de la
quantité de saletés et de
copeaux produits, et hui-
ler (ne pas graisser!)
les glissieres de guidage.

2> Broche d‘approche :
Nettoyer de temps en
temps, en fonction de la
quantité de saletés et de
copeaux produits, le filetage
de cette broche et graisser
avec un lubrifiant a base
de molybdéne ou similaire.

| Pulizia + manutenzione |

Per la pulizia, utilizzare
spazzoloni, aspiratru-
cioli o ganci per trucioli.

In caso di pulizia con aria
compressa, indossare oc-
chiali protettivi. Pericolo
di lesioni dovute ai trucioli
volanti e all’'emulsione del
refrigerante.

| prodotti ALLMATIC neces-
sitano di minimi interventi
di manutenzione e cura.
Tuttavia, tali interventi
sono irrinunciabili se si de-
sidera garantire un utilizzo
lungo e senza problemi!

> Morsa HD: tenere
pulite le superfici levigate
e lucide. A seconda della
produzione di trucioli e
sporcizia, pulire di tanto
in tanto e oliare i binari
di guida, non ingrassarli!

= Mandrino di spinta:
la filettatura di questo
mandrino  deve essere
pulita di tanto in tanto a
seconda della quantita di
trucioli e di sporcizia e in-
grassata con lubrificante a
base di molibdeno o simili.
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Wichtiger Bedienungs-Hinweis!
Important Service instructions!
Consigne d’utilisation importante !

Istruzione importante per il Servizio!

Oberteil
Movable jaw
Partie supérieure
Ganascia mobile

V- N

T — =

@E‘
]/

| Z

Bitte beim Einbau der Spindel darauf achten, dass das Druckstiick im Ober-
teil ist - sonst kein Kraftaufbau

Druckstiick

Thrust piece

Piece de pression
Pezzo di pressione

Please have a look at the thrust piece (otherwise faulty function)

Lors du montage de la broche, s'assurer que la piece de pression se trouve
bien dans la partie supérieure. Dans le cas contraire, il n'y a pas de montée
en charge.

Quando si monta il mandrino, si deve essere sicuri che il pezzo di pressione
sia inserito nella ganascia mobile (il mandrino non funziona senza questo
pezzo)

Service

Service Service Assistenza

Aktuelle

Informationen  Up-to-date information ~ Vous trouverez des infor-  Informazioni  aggiornate

iiber Ersatzteile finden Sie  about spare parts can be  mations  actuelles  sur  sui pezzi di ricambio sono

unter

found at les pieces de rechange a  disponibili all'indirizzo
|'adresse suivante :

www.allmatic.de
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| Reparatur + Storung |

| Repair + Fault |

Spindel bis ca. Baujahr 1978 ist nicht mehr reparabel. In
diesem Fall besteht die Mdglichkeit eines komplett Austau-
sches der Spindel. Ab ca. Baujahr 1979 kann folgenderma-
Ren selbst repariert werden!

a) Spindel aushauen

Bewegliche Backe abnehmen, Klemmschraube anziehen,
Verbindungsschrauben l6sen, Spindel komplett herausdre-
hen.

b) Spindel 6ffnen
Versiegelung entfernen,  Sicherungsschrauben  I6sen,
Zugspindel herausschrauben.

=> Achtung! Druckfedern nicht verlieren - freie Beweg-
lichkeit der Druckstange priifen.

c¢) Kraftverstirker ausbauen

VerschluBschraube I6sen, Hilfsschraube einsetzen, Kraft-
verstarker gegen Vakuum herausziehen.

=> Achtung! Originalfett belassen!

d) Griffhiilse abnehmen

Griffhiilse axial eindriicken auf Anschlag, festhalten, Stifte
(siehe Nr. 18) nach innen durchschlagen. Hiilse abziehen.

e) Rastring aushauen

Rastringvoreinstellung:

bei Type 100 = Stellung zwischen 1+2
bei Type 125/160 =  Stellung zwischen 2+3
Stifte (siehe Nr. 20) nach innen durchschlagen

f) Lagerhiilse zerlegen

nur bei Type 100: Seegerring vor Kupplungsfeder abneh-
men, Feder und Kupplung abziehen.

alle Typen: Mitnehmerstift entnehmen, Mitnehmerhilse
und Fiihrungsring abnehmen. Druckspindel herausdrehen.

g) Spindelmutter aushauen

Stifte (siehe Nr. 23) nach innen durchschlagen, Mutter he-
rausstoen.

=>» Die Montage erfolgt in umgekehrter Reihenfolge. Fol-
gende Details unbedingt beachten!

=> Alle beweglichen Teile miissen mit Hochdruckfett aus-
reichend geschmiert werden. (Mdgliche Flachenpressung

mindest 200 kp/mm2)

zu g+f) bei Type 100 zuerst Druckspindel in Spindelmut-
ter eindrehen und Kupplung, Stiitzscheibe, Druckfeder

und Seegerring montieren. Erst dann kpl. in Lagerhtilse
einsetzen und verstiften.

=> Achtung! bei Typen 100 miissen Nocken der Mitneh-
merhiilse und Spindelmutter fluchten.

Spindles made before around 1978 can no longer be re-
paired. In such cases it is possible to exchange the spindle
completely. Those built from around 1979 on can be re-
paired by the user as follows!

a) Remove the spindle

Take off the movable jaw, tighten the clamping screw, undo
the connecting screws, unscrew the spindle completely.

b) Open the spindle
Remove the seal, undo the locking screw and unscrew the

feeding shaft.

=> Attention! Do not lose the compression springs — check
that the thrust rod can move freely.

c¢) Remove the power intensifier

Undo the closing plug, insert auxiliary screw, pull the power
intensifier out against the vacuum.

=> Caution! Leave the original grease in place!

d) Remove the grip sleeve

Push the grip sleeve in axially until it reaches the stop, hold
itin, strike the pin (see no. 18) through towards the inside.
Pull off the sleeve.

e) Remove the locking ring

Locking ring presetting:

on Type 100 = position between 1+2

on Type 125/160 = position between 2+3
Strike the pin (see no. 20) through to the inside

f) Dismantle the bearing sleeve

only for Type 100: Take off the circlip in front of the coup-
ling spring, withdraw the spring and coupling.

all types: Withdraw the driver pin, driver sleeve and guide
ring. Unscrew the pressure spindle.

g) Remove the spindle nut

Strike the pin (see no. 23) through to the inside and push
out the nut.

=> Assembly is carried out in the reverse order. It is essen-
tial that the following details are observed!

=> All movable parts must be adequately lubricated with
high-pressure grease. (Possible surface pressure at least

200 kp/mm2)

re. g+f) for Type 100 First screw the pressure spindle into
the spindle nut and mount the coupling, support washer,
pressure spring and circlip. Only then should the coupling be
fitted into the bearing sleeve and the pin inserted.

= Attention ! On Types 100 the cams of the driver sleeve
and the spindle nut must be aligned.
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| Réparation et dérangement |

| Riparazione + anomalia |

Les broches construites jusqu'a environ 1978 ne sont plus
réparables. Dans ce cas, il est possible de changer comple-
tement la broche. L'utilisateur peut réparer lui-méme celles
construites a partir de 1979 environ en procédant comme suit :
a) Démontage de la broche

Retirer le mors mobile, serrer la vis de serrage, desserrer
les vis de connexion et dévisser complétement la broche.

b) Ouverture de la broche

Retirer le scellage, desserrer les vis de blocage, dévisser la
broche de traction.

=> Attention ! Ne pas perdre les ressorts de compression,
s'assurer de la libre mobilité de la tige de pression.

c¢) Démontage de I'amplificateur de force mécanique
Desserrer la vis de fermeture, installer la vis auxiliaire, reti-
rer I'amplificateur de force mécanique contre le vide.

=> Attention ! Laisser la graisse d'origine !

d) Retrait de la poignée

Enfoncer la poignée dans le sens axial jusqu'a la butée, la
maintenir, enfoncer les goupilles (voir n° 18) vers ['inté-
rieur. Retirer la poignée.

e) Démontage de la bague a crans

Pré-réglage de la bague a crans :

Type 100 = position entre 1+2

Type 125/160 = position entre 2+3

Enfoncer les goupilles (voir n°® 20) vers I'intérieur.

f) Démontage de la douille de palier

uniquement pour type 100 : retirer I'anneau Seeger avant le
ressort d'accouplement, puis retirer le ressort et I'accouplement.

tous les types: retirer la goupille d’entrainement, puis
retirer la douille d'entrainement et I'anneau de guidage.
Dévisser la vis de compression.

g) Démontage de la vis de la broche
Enfoncer les goupilles (voir n® 23) vers I'intérieur, extraire la vis.

=> Effectuer le montage en procédant dans I'ordre inverse.
Impérativement tenir compte des détails suivants !

=>» Suffisamment lubrifier toutes les pieces mobiles avec
de la graisse haute pression. (pression superficielle pos-
sible : 200 kp/mmZ mini.)

pour g+f) Type 100 : d'abord visser la vis de compression
dans la vis de la broche, puis monter I'accouplement, la
rondelle d'appui, le ressort de compression et |'anneau
Seeger. Insérer et goupiller I'accouplement dans la douille
de palier seulement maintenant.

=> Attention ! Pour les types 100, les cames de la douille
d'entrainement et |a vis de la broche doivent &tre alignées.

| mandrini prodotti fino a ca. il 1978 non sono pit riparabili.
In questo caso potrebbe rendersi necessario sostituire com-
pletamente il mandrino. Quelli prodotti a partire dall’anno
1979 possono essere riparati autonomamente!

a) Smontaggio del mandrino

Rimuovere la ganascia mobile, stringere la vite di serrag-
gio, allentare le viti di giunzione, svitare completamente il
mandrino.

b) Apertura del mandrino

Rimuovere il sigillo, allentare le viti di sicurezza, svitare
I"albero di avanzamento.

=> Attenzione! Non perdere le molle a compressione — con-
trollare la liberta di movimento dell‘asta di compressione.

c) Smontare I'amplificatore di potenza

Allentare la vite di chiusura, inserire la vite ausiliaria,
estrarre I'amplificatore di potenza con il vuoto.

=> Attenzione! Lasciare il grasso originale!

d) Rimozione del manicotto di presa

Premere il manicotto in direzione assiale sul riscontro,
tenerlo fermo, inserire i perni (vedere N° 18) verso |'interno.
Togliere il manicotto.

e) Smontaggio dell’anello a tenuta meccanica
Preimpostazione dell’anello a tenuta meccanica:

per tipo 100 = posizione tra 1+2

per tipo 125/160 = posizione tra 2+3

Premere i perni (v. N° 20) verso I'interno

f) Smontaggio del manicotto di supporto

solo per tipo 100: Rimuovere I'anello di arresto Seeger
prima della molla del giunto, tirare molla e giunto.

tutti i tipi: rimuovere il perno trascinatore, il manicotto
trascinatore e anello di guida. Svitare il mandrino di spinta.

g) Smontaggio della madrevite

Premere i perni (v. N° 23) verso I'interno, estrarre il dado.
= | montaggio si esegue in sequenza inversa. Attenersi
assolutamente ai seguenti dettagli!

= Tutte le parti mobili devono essere sufficientemente
lubrificate con grasso per alta pressione. (Possibile pressio-
ne superfici min. 200 kp/mm?)

v

a g+f) per il tipo 100 dapprima ruotare il mandrino di
spinta nella madrevite e montare giunto, disco di sostegno,
molla a compressione e anello di arresto Seeger. Soltanto a
questo punto inserire e nel manicotto di supporto il giunto e
fissarlo con prigionieri.

= Attenzione! Nei tipi 100 i perni del manicotto tras-
cinatore e madrevite devono essere allineati.
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| Reparatur + Storung |

| Repair + Fault |

zu e) Rastring biindig und in Stellung ,max. Spannkraft”
eingerastet einsetzen und verstiften. Gangigkeit priifen.

zu d) Griffhiilse mit Gleitringen so auf Lagerhtilse schieben,
dass Stiftbohrungen und Nuten des Fiihrungsringes sicht-
bar ibereinander stehen.

zu c) Kraftverstarker mit Original-Fett einbauen. Ver-
schluBschraube nicht vergessen!

zu b) Zugspindel mit Druckstange und eingesetzten Federn
bis zu leichtem Widerstand in Lagerhiilse drehen. Siche-
rungsschraube in ndchstliegende Sicherungsnute drehen.

zu a) Druckplatte nicht vergessen!

Endeinstellung und Uberpriifung

- Lagerhilse festhalten, ohne Anlage am Werkstiick oder
fester Backe ausrasten, ohne Kurbel Griffhiilse bis An-
schlag nach rechts drehen.

- Sicherungsschraube l6sen, Zugspindel festhalten, Griff-
und Lagerhiilse gemeinsam weiter nach rechts drehen bis
spiirbarem Widerstand. Né&chstgelegene Sicherungsnute
suchen und Sicherungsschraube einsetzen.

- Spindel in Ausgangsstellung, bewegliche Backe im Span-
ner in Richtung Griffhiilse zuriickziehen bis Anschlag:
Mindestabstand X" zwischen Lagerflansch und Zugspin-
del:

Type 100
Type 125/160 =

0,02 inch
0,03 inch

0,5mm =

0,8 mm =

Mechanische HD-Spindel - Storung, Ursache, Abhilfe

Um eine storungsfreie Funktion zu gewahrleisten, missen
die bisher aufgezeigten Bediener-Hinweise sorgfaltig be-
achtet werden. Die Hochdruckspindel sollten Sie nur 6ff-
nen, wenn Sie Uber Erfahrung mit komplizierten Montagen
verfiigen oder wenn Ihnen ein in Prazisionsmechanik erfah-
rener Reparatur-Monteur zur Verfiigung steht. Andernfalls
senden Sie uns die Spindel komplett ein. Garantieanspri-
che gehen bei von Ihnen selbst gedffneten Spindeln unter
Umsténden verloren.

re. ) Insert the locking ring flush and latched in the ,Max.
clamping force” position, and fix with pin. Check free mo-
vement.

re. d) Push the grip sleeve with the slide rings on to the
bearing sleeve in such a way that the holes for the pins
and the slots of the guide ring can be seen to be above
one another.

re. ¢) Fit the power intensifier using the original grease.
Do not forget the closing plug!

re. b) Screw in the feeding shaft with the thrust rod and
the springs inserted until there is light resistance in the
bearing sleeve. Screw the locking screw into the nearest
locking slot.

re. a) Don't forget the pressure plate!

Adjusting and checking the limit setting

- Hold the bearing sleeve firmly, release without resting
against a workpiece or fixed jaw, turn the grip sleeve to the
right as far as the stop without using the crank.

- Unscrew the locking screw, hold the feeding shaft in place,
turn the grip sleeve and bearing sleeve together further to
the right until you can feel resistance. Look for the nearest
locking slot and insert the locking screw.

- With the spindle in the starting position, turn the movable
jaw in the vice back in the direction of the grip sleeve as
far as the stop:

Minimum spacing “X" between bearing flange and feeding
shaft:

Type 100 =
Type 125/160 =

0.02inch
0.03 inch

0.5mm =

0.8 mm =

Mechanical high-pressure spindle — fault, cause,
rectification

In order to ensure fault-free function, the operating inst-
ructions given here must be carefully observed. You should
only open the high-pressure spindle if you are experienced
with complex assemblies, or if you have the assistance of
a repair/assembly technician experienced in precision me-
chanics. If not, return the whole spindle to us. If you have
opened the spindle yourself, the guarantee may become
void.
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| Réparation et dérangement

| Riparazione + anomalia |

pour e) Insérer la bague a crans a fleur et enclenchée en
position « effort de serrage maxi. », puis la goupiller. Véri-
fier la liberté de jeu.

pour d) Pousser la poignée a I'aide d'anneaux de glisse-
ment sur la douille de palier de maniére a ce que les alé-
sages des goupilles et les rainures de I'anneau de guidage
soient visiblement I'une au-dessus |'autre.

pour ¢) Mettre en place I'amplificateur de force mécanique
avec la graisse d'origine. Ne pas oublier la vis de fer-
meture !

pour b) Tourner la broche de traction avec la tige de pres-
sion et les ressorts insérés jusqu'a percevoir une légere
résistance dans la douille de palier. Tourner la vis de blo-
cage dans la rainure de sécurité |a plus proche.

pour a) Ne pas oublier la plaque de pression !

Réglage final et vérification

- Maintenir la douille de palier, débloquer sans appuyer
contre la piéce usinée ou le mors fixe, tourner la poignée
vers la droite jusqu'a la butée sans utiliser la manivelle.

- Desserrer la vis de blocage, maintenir la broche de
traction, continuer de tourner vers la droite la poignée et
la douille de palier ensemble jusqu‘a percevoir une résis-
tance. Chercher la rainure de sécurité la plus proche, puis
insérer la vis de blocage.

- La broche étant en position initiale, tirer le mors mobile
dans I'étau vers |'arriere en direction de la poignée jusqu'a
la butée :

Distance minimum « X » entre la bride de palier et la broche
de traction :

Type 100 = 0,5mm =
Type 125/160 = 0,8mm =

0,02 pouces
0,03 pouces

Broche mécanique haute pression - Dérangement,
cause possible, solution

Pour garantir un fonctionnement sans dérangement, res-
pecter scrupuleusement les instructions d'utilisation indi-
quées jusque-la. Les broches haute pression ne doivent étre
ouvertes que si l'utilisateur a de I'expérience en matiere
de montages compliqués ou si un monteur-réparateur expé-
rimenté en mécanique de précision est disponible. Dans
le cas contraire, nous envoyer les broches au complet.
L'ouverture des broches par I'utilisateur peut rendre toute
demande de garantie caduque.

a e) Inserire I'anello a tenuta meccanica a filo e in posi-
zione “forza di serraggio max” e fissarlo con prigionieri.
Controllarne il funzionamento.

a d) Spostare il manicotto di presa con gli anelli di scor-
rimento sul manicotto di supporto finché i fori del perno e
le cave dell'anello di guida siano visibilmente sovrapposti.

a c¢) Montare il moltiplicatore di forza utilizzan-
do grasso originale. Ricordarsi la vite di chiusura!

a b) Ruotare I'albero di avanzamento con |'asta di pressione
e le molle inserite fino a incontrare una leggera resistenza
nel manicotto di supporto. Girare la vite di sicurezza nella
cava di sicurezza successiva.

a a) Ricordarsi la piastra di compressione!

Impostazione finale e controllo

- Tenere fermo il manicotto di sostegno senza estrarre la
struttura sul pezzo in lavorazione o le ganasce fisse, senza
ruotare il manicotto di presa della manovella verso destra
fino al riscontro.

- Allentare la vite di sicurezza, tenere fermo I'albero di
avanzamento, ruotare il manicotto di presa e di supporto
insieme verso destra fino a sentire resistenza. Cercare le
cave di sicurezza pil vicine e inserire la vite di sicurezza.

- Retrarre il mandrino in posizione di partenza e la ganascia
mobile nella morsa in direzione del manicotto di presa fino
al riscontro:

Distanza minima “X" tra flangia del cuscinetto e albero di
avanzamento:

Tipo 100 = 0,5mm =
Tipo 125/160 = 0.8 mm =

0,02 inch
0,03 inch

Mandrino HD meccanico — anomalia, causa, rimedio

Per garantire un funzionamento senza problemi, occorre at-
tenersi scrupolosamente alle Istruzioni per I'uso. | mandrini
ad alta pressione devono essere aperti soltanto se si ha
esperienza con montaggi complessi o se ci si pud avvalere
dell"aiuto di un meccanico esperto in meccanica di precisio-
ne e riparazioni. In caso contrario inviarci il mandrino com-
pleto. La garanzia sara considerata nulla in caso di apertura
del mandrino di propria iniziativa.
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Storung

Magliche Ursache

Abhilfe

Druckeinstellung nicht oder nur
teilweise maglich

1.Spiralnut Rastring defekt
2.Spindelmutter Il / Mitnehmerhiilse
defekt

3. bis ca. Baujahr 78 Mitnahmestift
gebogen

1. Rastring auswechseln
2. Mutter oder Hiilse auswechseln

3. Stift auswechseln

Keine Spannkraft

1. Spindel war ausgebaut - Druckstuick
vergessen

2. Verschmutzte/beschédigte Fiihrungs-
bahnen - Kupplung rastet zu friih aus

1. Druckstiick einsetzen

2. Bewegl. Backe abnehmen, Fiihrungs-
bahn reinigen, evtl. mit Olstein abziehen

Kupplung rastet beim Entspannen
nicht ein

1. Zu groRe Spannkraft fiir zu elastische
Teile eingestellt
2. siehe ,keine Spannkraft” Pkt. 2

1. Spannkraft reduzieren
2. Lagerhilse festhalten und Griffhiilse
linksdrehend einrasten

Zu geringer Rastwiderstand an
Kupplungen

1. Kupplungsfeder ermiidet

2. Sicherungsring an Kupplung abge-
sprungen

3. Kupplungskontur abgenutzt

1. Feder austauschen

2. Sicherungsring aufsetzen

3. Spindelmutter und / oder Kupplung
austauschen

Totgang beim Anstellen mehr als %
Umdrehung

Einstich Sicherungsring

Zugspindel ausgeleiert (zu
kraftige Paketspannung)

Zugspindel und Sicherungsring aus-
wechseln

Nach Ausrasten nicht volle Zahl der
Umdrehung méglich = 2 Umdreh.

Mitnehmerhilse /Spindelmutter defekt

Teile austauschen

Fault

Possible cause

Remedy

Pressure adjustment either
impossible or only partly possible

1. Spiral slot locking ring faulty
2. Spindle nut Il / driver sleeve faulty

3. Built before around 1978, driver pin
bent

1. Replace the locking ring
2. Replace the nut or sleeve

3. Replace the pin

No clamping force

1. Spindle was dismantled — thrust
piece forgotten

2. Dirty/damaged guide rails — coupling
disengages too soon

1. Insert thrust piece

2. Remove movable jaw, clean guide rail,
possibly remove material with oil stone

Coupling does not engage when
unclamping

1. Set clamping force too great for
elastic parts
2. See”No clamping force”, Point 2

1. Reduce clamping force
2. Hold bearing sleeve in place and
engage grip sleeve by turning to the left

Not enough engaging resistance at
couplings

1. Coupling spring fatigued
2. Locking ring at coupling slipped out
3. Coupling contour worn

1. Replace spring
2. Put locking ring in place
3. Replace spindle nut and/or coupling

No effect when adjusting by more
than % turn

Locking ring recess

Feeding shaft worn out (package
tension too great)

Replace feeding shaft and locking ring

After disengaging the full number of
revolutions is not possible = 2 revol.

Drive sleeve / spindel nut faulty

Replace parts

— ! m w)
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Dérangement

Cause possible

Solution

Le réglage de la pression n'est
pas ou n'est que partiellement
possible.

1. La rainure hélicoidale de la bague a
crans est défectueuse.

2. Lavis de la broche Il / la douille
d'entrainement est défectueuse.

3. La goupille d'entrainement (année
de construction : jusqu'a environ 1978)
est coudée.

1. Remplacer la bague a crans.
2. Remplacer la vis ou la douille.

3. Remplacer la goupille.

Pas d'effort de serrage.

1. La broche a été démontée - la piéce
de pression a été oubliée.

2. Les glissieres de guidage sont
encrassées/endommagées - |'accouple-
ment se débloque trop tot.

1. Insérer la piece de pression.

2. Retirer le mors mobile, nettoyer la
glissiere de guidage, éventuellement
traiter avec une pierre a huile.

L'accouplement ne s’enclenche pas
lors du desserrage.

1. L'effort de serrage réglé est trop
élevé pour des pieces trop élastiques.

2. Voir « Pas d'effort de serrage »,
paint 2.

1. Réduire I'effort de serrage.

2. Maintenir la douille de palier et
enclencher la poignée en la tournant
vers la gauche.

La résistance d'enclenchement
au niveau des accouplements est
trop faible.

1. Le ressort d'accouplement est
fatigué.

2. Le circlip de I'accouplement a sauté.

3. Le contour de I'accouplement est
usé.

1. Remplacer le ressort.
2. Monter le circlip.

3. Remplacer la vis de la broche et/ou
I'accouplement.

Pas d'effet en cas de réglage
supérieur a ¥ rotation.

Le circlip est entaillé.

La broche de traction est usée
(serrage excessif).

Remplacer la broche de traction et le
circlip.

Apres le déblocage, impossible
d'effectuer le nombre complet de
rotations = 2 rotations.

La douille d'entrainement/la vis de la
broche est défectueuse.

Remplacer les pieces.
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Anomalia

Causa possibile

Impostazione della pressione
non possibile o possibile solo
parzialmente

1. Scanalatura a spirale anello a tenuta
meccanica

2. Madrevite Il / manicotto trascinatore
difettoso

3. fino ad anno di costruzione ca. ‘78
perno trascinatore curvo

1. Sostituire I'anello a tenuta mecca-
nica

2. Sostituire dado o manicotto

3. Sostituire perno

Assenza di forza di serraggio

1. I mandrino ¢ stato smontato — pezzo
di spinta dimenticato

2. Binari di guida sporchi/danneggiati —
il giunto si sgancia precocemente

1. Inserire il pezzo di spinta

2. Togliere la ganascia mobile, pulire il
binario di guida tirando eventualmente
con pietra per affilare a olio

Durante I'allentamento, il giunto
non si incastra

1. Forza di serraggio impostata troppo
elevata per le parti elastiche

2. vedere “Assenza di forza di serrag-
gio” al punto 2

1. Ridurre la forza di serraggio

2. Tenere fermo il manicotto di supporto
e inserire il manicotto di presa ruotando
asinistra

Resistenza d'incastro troppo esigua
sui giunti

1. Molla del giunto affaticata

2. Anello di sicurezza sul giunto saltato
via

3. Bordi del giunto usurati

1. Sostituire la molla
2. Applicare I'anello di sicurezza

3. Sostituire madrevite e/o giunto

Gioco durante I'appoggio superiore
a Y digiro

Incisione anello di sicurezza

albero di avanzamento consumato
(serraggio troppo vigoroso)

Sostituire I'albero di avanzamento e
I'anello di sicurezza

Dopo lo sgancio non & possibile un nu-
mero intero della rotazione = 2 rotazioni

Manicotto trascinatore / madrevite
difettosi

Sostituire pezzi
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Para evitar un manejo incorrecto y eventuales dafos:

lea en particular las paginas 36 a 50

Para evitar erros de funcionamento = danos,
leia, em especial, as paginas 36 a 50

Hatali kullanimdan = Hasarlardan kacinmak igin:
Liitfen ozellikle Sayfa 36 ile 50 arasini okuyun

N T G A AN 2 B AR
TR VTR 2R 36 2 50 TUMCNE
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Estimado cliente,

nos alegramos por la con-
fianza depositada en nues-
tros productos de calidad y
deseamos darle las gracias
por su adquisicion.

Observe las indicaciones
contenidas en este Manual
de Instrucciones ya que:

Caro cliente,

queremos  agradecer-lhe
pela confianca demonstrada
ao adquirir um dos nossos
produtos de qualidade.

Solicitamos que tenha em
conta as indicacbes cons-
tantes deste manual de ins-
trugdes, uma vez que:

Al.l.l“ﬂ'"
Spannsysteme.dd

Sayin Miisteri,

Kaliteli trntimiize duydu-
gunuz glivene seviniyor ve
iriiniimtizii satin aldigiginiz
icin size tesekkir ediyoruz.

Liitfen bu kullana kilavuzun-
daki uyari ve aciklamalara
uyun, ¢linkd:

L X GHEIRE

TAMR m R R =
FEAS A, IR
Rt SRR 5 ) ST A A
PRI o

T BB T
AR, KN

la seguridad y la preci- Asegurancae aprecisdo  Giivenlik ve dogru calis- 224V RS Af P o B
sion también dependen também dependem de si.  ma size baghdir. THEEC.
de usted.

Datos del fabricante Dados do fabricante Uretici kanit 3% P B
Published by:
ALLMATIC-Jakob Tel.: +49(0)8377 929-0
Spannsysteme GmbH Fax: +49(0)8377 929-380
Jégermihle 10 www.allmatic.de
87647 Unterthingau info@allmatic.de
Germany

Uso previsto Finalidade Kullanim amaci i

El' ALLMATIC HD sirve para
sujetar piezas en bruto,
aserradas y fresadas en
paralelo.

0 ALLMATIC HD foi con-
cebido para apertar pecas
em bruto, cortes de serra e
pegas fresadas em paralelo.

ALLMATIC HD ham parca-
larin, testere ile kesilmis
parcalarin ve paralel olarak
islenmis is pargalarinin sikil-
masina uygundur.

ALLMATIC HD &M T3k
B HREIER AT
B T A

NEg 1§ T m
I g @ »
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Indice!ciones de Indicacoes de Giivenlik uyanilar L
seguridad seguranca
Las personas que trabajen  As pessoas que Vvdo traba-  ALLMATIC HD ile calisacak 4 37 #:AF:

con el ALLMATIC HD debe-
ran haber leido el Manual
de Instrucciones antes del
inicio del trabajo.

Las piezas de trabajo
flexibles s6lo crean
una escasa tension de
apriete, y son un peli-
gro para las personas
y el medio ambiente.

Si la tensién de apriete es
demasiado pequefia, exis-
ten riesgos derivados del
desprendimiento de piezas
de trabajo.

Deben observarse
todas las normas de
prevencion de acci-
dentes especificas de
la méquina.

Debe evitarse cualquier
modo de trabajo que com-
porte un riesgo para la se-
guridad.

Las reparaciones en el husi-
llo de transmision deben ser
realizadas  exclusivamente
por expertos. En caso de ne-
cesitar piezas de recambio,
deberdn emplearse (nica-
mente componentes autori-
zados por el fabricante.

Estas mismas normas
rigen también para los
accesorios.

lhar com o ALLMATIC HD
tém de ler este manual de
instrucdes antes de dar ini-
cio aos trabalhos.

A forca de aperto apre-
sentada pelas pegas
eldsticas € reduzida,
constituindo assim um
perigo para as pessoas
€ para 0 ambiente.

Se a forga de aperto for mui-
to reduzida existe o risco de
as pecas se soltarem.

E obrigatério respei-
tar todas as normas
de prevengdo de aci-
dentes especificas da
maquina.

Devem ser evitados quais-
quer métodos de trabalho
que possam comprometer a
seguranca.

As reparagdes do fuso de
transmissao de forcas s6
podem ser efetuadas por
pessoas devidamente quali-
ficadas. Caso seja necessd-
rio proceder a uma substitui-
cdo, s6 devem ser utilizados
componentes  autorizados
pelo fabricante.

Aplicam-se as mes-
mas normas as pegas
acessorias.

kisiler calismaya baslama-
dan 6nce kullanma kilavuzu
okumalidir.

Esnek is pargalari
sadece diistk sikma
kuvveti  olusturabil-
diklerinden kisiler ve
cevre igin tehlike olus-
tururlar.

Cok diistik sikma kuvvetinde
gevseyen is parcalarl nede-
niyle tehlike ortaya cikar.

Makineye 6zgti biitiin
cevre kazalaran ko-
runma  hiikiimlerine
uyulmalidir.

Tehlike olusturma olasihg
bulunan her tirlti calisma
y6nteminden kaginiimalidir.

Glig aktaran mildeki ona-
rnimlar sadece uzman kisiler
tarafindan yapilabilir. Yedek
parca gereksinimi dogdu-
gunda sadece dreticinin izin
verdigi yap! pargalari kulla-
nilmalidir.

Aksesuar  parcalari
icin de ayni hikim
gecerlidir.

ALLMATIC HD A
HEFFURVENRG, A
4 ) S A A F M

PR AT R
BIMRAN, =N
PRI IS G

I o

KBRS, KA
(TG SE s -

AR Y P A
XL ) 29 i
HE -

(AT AE %2 47 AT AE &
W 1) AR D53 AN AT A
H.

Wb N kAT 7
e FRdEE.
Frae, WREAE I 2edig
i SR VE IR«
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Almacenamiento Armazenamento Depolama A7
A El ALLMATIC HD debe Armazenar apenas em Depolama sadece Hul 5T+
almacenarse sélo en A ambientes secos. kuru bir ortamda yapil- JERIREE R,
un entorno seco. malidir.

Asegurese de que su refri-

Certifique-se de que o fluido

Sogutma ortaminizin koroz-

TEI R BN R R A BT R

gerante posea propiedades  refrigerante que utilizar é  yononleyici 6zelliklere sahip 451k o
anticorrosivas. dotado de propriedades an-  olmasina dikkat edin.
ticorrosao.

Instalacion sobre Instalacdo em Montaj Makine GHAE

mesas de maquina mesas de maquina tablalar iizerine HURTAES B
Comprugbe la ausencia de Verificarograude limpezaea  Sikma yiizeyleri temizlik ve — i5H6 2 J KT Z 7
suciedad y de irregularidades ~ existéncia de irregularidades  piiriizliiliik acisindan kontrol & VEAIA T,
en las superficies de sujecién.  nas superficies de aperto. edilmelidir.
En la base de los tensores Foram fresadas ranhuras de  Sikicilarin ve ayri déner pla-  7E32 53 B AL &

y de las placas giratorias
independientes hay fresa-
das ranuras gufa. Alinéelas
con la ranura de la mesa de
méquina mediante dados de
gufa similares a DIN 6323, al
tiempo que presiona el equipo
contra un lado de la ranura de
la mesa. (jCompensacion de
la tolerancial)

alinhamento nas superficies
de base dos tornos e nas pla-
cas giratdrias separadas. Ali-
nhar com porcas em T para
ajuste semelhantes a DIN
6323 para a ranhura da mesa
da méquina! Pressionar o
aparelho contra um lado da
ranhura da mesa! (Compen-
sacgdo da tolerancia!)

kalarin  taban yiizeylerine
referans oluklar aciimistir.
DIN 6323 benzeri oluk inti-
bak bloklar ile makine tab-
lasinin oluklarina dogrultma
yapiimalidir!  Aleti makine
masanin olugunun bir tara-
fina dogru bastirin. (tolerans
dengelemesi!)

TR

[RS8
BAE M. DIN
6323 bR R L A
FHIZEE EHUR TAE G
R TR HE L
BB 15 & 1 TAE G
ME—ME %, (A%

(3
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jAtencion! Atencéo! Dikkat! ER!
iAseglresedequelasgarras  Preste atengdo & posigdo  Liitfen kelepgelerin pozis- % ¥ & J& 4f 1 B 2 1F
de fijacion (flujo de fuerza)  correta das garras de fi-  yonunun dofru olmasina  fff ( Sy 4% i@ &= ) !

ocupan la posicion correcta!

xacdo (fluxo da forga)!

dikkat edin (kuvvet akigi)!

incorrecto

errado

Yanhs

correcto

correto

Dogru

1E#
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Placa giratoria Placa giratoria m TR
independiente separada AT CATE LD BILH S
Afloje los tornillos de las ga- ~ Desaperte  os parafusos ~ Yan  kelepceleri  sikma ? f %ﬂ g ZE EH fty gl‘/(
rras de fijacion lateralessolo  das garras de fixagdo aleti  hafifce  cevrilebi- ‘T PPt H‘Q}I b % T"*
lo necesario paraque el ten-  laterais apenas o sufi- lecek olclide  gevsetin! i % ;E j\f % N
sor pueda girar facilmente.  ciente até ser possivel  Dikkatli, yani caprak konum- ;Jgg i, B,

Reapriete los tornillos firme-
mente en cruz.

rodar um pouco o torno!
Aperte e fixe cuidadosamen-
te, ou seja, em cruz.

da sikin.

Ajuste del margen de
sujecion

Ajustar a gama de
aperto

Sikma alaninin
ayarlanmasi

Tuerca / Porca do fuso / Mil somunu / 4:1%& + #ifE

C B A
jAtencion! El despla-  Atencdo! A porca do fuso  Dikkat!  Mil  somu-  JEE ! 3 i BE A
zamiento sobre la tuer- tem de estar sempre ali- nu daima A+B veya fE A+B #{ B+C
ca debe estar limitado nhada entre A+B ou B+C. B+C arasinda olmaldir. 8] ¥ & H A £ .

siempre a A+B o B+C.
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Sujecion con husillo Apertar com o fuso HD Mekanik HD mili ile FAHUMER HD =54t
HD mecanico mecanico stkma TRE
Gire la manivela para arri-  Com a manivela, aproximar Kol pimi ile hareketli ya- i I Wi i 4 T4

mar la mordaza movil a la
pieza. Continle girando
la manivela hasta el tope
superando la resistencia
generada (tension previa).
iLa pieza esta sujeta con la
tension de apriete ajustada
(véase el ajuste de la tension
de apriete en la pagina 9)!

a mandibula mével da peca.
Continuar a rodar, mesmo
sentindo resisténcia (pré-
tensdo), até ao batente.
A peca fica apertada com
a forca de aperto ajusta-
da (ver Ajuste da forca
de aperto na pégina 9)!

nagl is parcasina dayayin.
Ortaya ¢ikan direnci (6n
sikma direnci) asarak sonu-
na kadar cevirin. is parcasi
ayarlanmis bulunan sikma

kuwveti  (bakinizz ~ sikma
kuvvetinin ayarlanmas,
sayfa 9) ile sikilmistir!

bR R, B R
PR ) (TR R
71y —HbER .
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B (W 9 ok
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Al trabajar con piezas flexibles
(p. ej. paquetes de chapas),
es posible que el pequefio
recorrido  de alta presion
(aprox. 1-1,5 mm/0,04-0,06
pulgadas) ya esté siendo
utilizado para el tensado pre-
vio. En estos casos, arrime
la mordaza mdvil, presione
hacia dentro la manivela y
realice el tensado previo con
el husillo de aproximacién y
aplicando una fuerza normal.
A continuacion, desencla-
ve y tense con alta presion.
jAtencion! jNo utilice nun-
ca un martillo o una prolon-
gacion de la manivela! jPe-
ligro de dafios materiales!

No caso das pegas elds-
ticas (p. ex. chapa lami-
nada), em determinadas
circunstancias, o percurso
de alta pressdo reduzido
(aprox. 1-1,5 mm/0,04-
0,06 pol.) é consumido para
a pré-tensao. Nestes casos,
aproximar a mandibula mé-
vel, empurrar a manivela no
sentido axial e pré-tensio-
nar com o fuso de avango
e forca manual normal!
De seguida, desengatar e
apertar com alta pressdo!
Atencdo! Nunca use
martelos nem extensoes
da manivela! Perigo de
ocorréncia de danos!

Esnek is pargalarinda 6n sik-
ma icin (6rnegin sac paketle-
rinde) gerektiginde daha du-
stik yiiksek basing yolu (yak.
1-1,5 mm/0,04-0,06 ing.)
kullanihir. Bu gibi durumlarda
yanagi dayayin, kola eksenel
olarak bastirin ve besleme
mili ve normal el kuwveti
ile 6n sikma yapin! Daha
sonra kavramay agin ve yuk-
sek basingla sikma yapin!
Dikkat!  Hichir  za-
man c¢ekic veya kol
uzatmasi kullanma-
yin! Hasar tehlikesi!
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Sujecion y liberacion Apertar + desapertar is parcasinin R + I

de la pieza de trabajo a peca sikilmasi + gevsetilmesi T#
Sujete las piezas Apertar corretamen- is pargalarinin dogru EWRETIH
correctamente te as pecas olarak sikilmasi A (ShER )

(véase Fig.). (ver fig.) (Bakiniz: Sekil)

- correcto - incorrecto
- correto - errado
- Dogru - Yanhs

- IE#4
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Ajuste de la tension de

Ajustar a forca de

Sikma kuvvetinin

BERE )

apriete aperto ayarlanmasi
ijEvite la deformacion, Evite deformagdes, Is parcamizin  defor-
el deterioro o un posi- danos ou posiciona- masyonundan, hasar
cionamiento impreciso  mentos imprecisos das gormesinden veya tam
de las piezas! jAdapte suas pecas! Ajuste a olmayan konumlandi-
la tension de aprie- forca de aperto as con- rilmasindan kacinin!

te a las condiciones!

La seleccion de la méxima
tension de apriete posi-
ble es responsabilidad
suya, ya que esta siempre
varfa de un caso a otro.
La tension de apriete se
ajusta entre las posiciones
0y 4 por medio del vasta-
go de la manivela (véase
escala/imagen abajo).

dicdes especificas!

Deve ser-lhe concedida a
possibilidade de escolher
a forca de aperto maxi-
ma possivel, uma vez que
esta  depende  sempre
de cada caso especifico.
A forga de aperto € ajustada
rodando o pino da manivela
entre a posicdo 0 e 4 (ver
escala/imagem abaixo).

Sikma kuvvetini calisma
kosullarimiza uyarlayin!

Mimkiin olan en yiksek
stkma  kuwvetinin  secimi
her zaman yapilan ise 6zgi
olduundan size kalmistir.
Sikma kuvveti kol piminin
0 ve 4 pozisyonlarinda don-
dirtilmesiyle ayarlanir (ba-
kiniz skala / resim asagida).

iR TR AR
Bt A K E
B b3 AR AR 5% A%
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Husillo mecanico

Fuso mecanico

Mekanik mil

BBl

Posicion del anillo de retencidn/tension de apriete en kN - Posicao do anel de bloqueio/forca de aperto em kN
Kontak halkasi ayar/Sikma kuvveti kN - 15030678 / By (BAfr. kND

Tipo/Type/
Tip/2 5 4 3 2 ! 0
100 - - 30 15 sin alta presion/
Sem alta
125 40 30 20 10 pressao/Yiiksek
basing yok/
160 60 45 30 15 PR
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Placa giratoria indepen-
diente n.’ de art.: 1040/...

Placa giratoria separa-
da ref.”: 1040/...

Ayni doner plaka iiriin
numarasi: 1040/...

MOLEE R AT
1040/. ...

Los tensores HD con el
n° de art.: 1020/1060 es-
tan preparados para su
montaje posterior, aunque
serd necesario comprobar
y, en su caso, ajustar de
nuevo la posicién cero.

Os tornos HD com a ref.®:

1020/1060 estdo prepa-
rados para ampliagbes
posteriores. No entanto,

a posicao de repouso terd
de ser depois verificada
reajustada.

ou  mesmo

HD sikma aleti, Urin nu-

marasi:  1020/1060  ayri
montaj icin hazirlanmistir.
Ancak bu durumda si-

fir ayar kontrol edilmeli
veya yeniden yapilmalidir.

FEEgR SN 1020/1060
B HD  RERER
& H T E 8
B . b A
i, IF & B R UE

Fijacion de las
mordazas de apriete

Fixacdo das mandibu-
las de aperto

Sikma yanagi tespiti

AL E

Las mordazas de apriete
estan fijadas con un ro-
busto tornillo. El tipo “A”
se montd hasta el afio de
fabricacion 1978. El tipo
“B" se ha montado desde
el afio de fabricacion 1979.

As mandfbulas de aperto
sdo fixas com um parafuso
resistente. A versdo “A”
foi instalada até 1978. A

Sikma yanaklari gticlti bir
vida ile tespit edilmistir.
«A» tipi Uretim yili 1978'e
kadar degistirilmigtir. «B»

A — A B
BRETE . “A7

G P o [ A S

1978 FALHN. “B”

NEg 1§ T m
I g @ »

versdo “B” comegou a ser tipi dretim yili 1979'dan  HE K% S M i iE 0
instalada a partir de 1979. itibaren  degistirilmistir. 1979 A .
Tornillo de fijacion de mordaza Tipo A
Parafuso de fixacao da mandibula, versao A
Yanak tespit vidasi Tip A/ R [E 0847 A BUAS]
Tipo/Tipo/ Tip/%i! = 100,125,160
Tipo A f
Execution A/Versao A L30
Tip A/ A HiH%
u 1 poce
Ql o .

h =
-
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Tornillo de fijacion de mordaza Tipo B
Parafuso de fixacao da mandibula, versao B
Yanak tespit vidasi tip B/ =25 [f 24T B Riks

Tipo/Tipo/Tip/%! 5 100,125,160
Tipo B f.
Execution B/Versao B L20 g
Tip B/B #ik% ™r—1*
(8
Ql o . re —_— 'Uf
! o
B <
=

IEII';::T:I{II:; :v:i/ Tipo (ancho de mordaza)/Tipo (largura da mandibula)/Tip (yanak genisligi)/

e g CREFEED

1900 100 125 160
a M10 M10 M10
b 12 12 12
c sws sws sws
d 17 17 17
e 14 18 20
f 5 5 5
9 7 7 7
h 15 2 2




43

Gama de mordazas
(medidas)

jAtencion!
Solo se muestra la imagen
de una variante en las mor-
dazas con medidas idénticas.

N.° de pedido 1500/...

Al.l.l“l“'l
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Gama de mandibulas
(medida)

Atencao!
E representada a ima-
gem de apenas uma va-

riante  das  mandibulas
com dimensdes iguais.
N.° enc. 1500/
Tipo/Tipo 100 125 160
Medidas en mm a 100 125 160
Medidas em mm b 32 40 50
c 12 15 20
Diametro de sujecion/Amplitude de aperto S1 0-82 0-102 0-152
" o ES

Mod!f!cgble con b,ulones.de fljacpn i 78162 98202 | 147-302 -
Modificavel através de pinos de fixagao

® Material: acero templado
® Para piezas con superficies de sujecién

sensibles
® Pedir por separado los tornillos de

@ o

fijacion(n.® pedido 1900/100)

=

® Material: aco endurecido

® Para pegas com superficies de aperto sensiveis

® Encomendar parafusos de fixagdo em separado

(n.°enc. 1900/100)

N.° de pedido 1501/...

N.° enc. 1501/...

Tipo/Tipo 100 125 160
Medidas en mm a 100 125 160
Medidas em mm b 32 40 50

c 12 15 20
Didmetro de sujecion/Amplitude de aperto S1 0-82 0-102 0-152
Mod!f!cgble con bylones.de flja0|§n i 78-162 98202 | 147-302
Modificavel através de pinos de fixagao

e Material: acero templado

&

® Mordazas estandar con menor

=

superficie

e Para incrementar la presion superficial especifica
e Pedir por separado los tornillos de fijacién (n.° pedido 1900/100)

® Material: ago endurecido

e Mandibulas standard com superficie reduzida
e Para aumentar a pressao superficial especifica
e Encomendar parafusos de fixagdo em separado (n.° enc. 1900/100)
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N.° de pedido 1502/... N.° enc. 1502/...

Tipo/Tipo 100 125 160
Medidas en mm a 100 125 160
Medidas em mm b 32 40 50

c 20 25 30
Didmetro de sujecion/Amplitude de aperto S1 0-66 0-84 0-132
Mod!f!ce'lble con b,ulones‘de fuamgn i 62-146 80-184 | 127282
Modificavel através de pinos de fixagdo

ST

e Material: 21MnCr5G,

ClE
N.° de pieza: 1.2162 a f

e Cementacion facultativa de las mordazas
e Para la fabricacion propia de mordazas especiales
® Pedir por separado los tornillos de fijacién (n.° pedido 1900/100)

e Material: 21MnCr5G, N.°mat.: 1.2162

e As mandibulas podem ser de ago cementado

e Para produzir autonomamente mandibulas especiais

® Encomendar parafusos de fixagdo em separado (n.° enc. 1900/100)

N.° de pedido 1505/...

N.° enc. 1505/...

e Material: acero templado

e Para la sujecion horizontal y vertical de piezas
de trabajo redondas y planas

o Pedir por separado los tornillos de fijacion
(n.° de pedido 1900/100)

* Material: ago endurecido
* Para apertar horizontal e verticalmente pecas redondas e planas
® Encomendar parafusos de fixagdo em separado

(n.°enc. 1900/100)

Tipo/Tipo 100 125 160
Medidas en mm a 100 125 160
Medidas em mm b 32 40 50
C 32 40 50
d 12 15 20
e 28 35 45
f 3 3 3
10-25 12-28 15-40
78-162 98-202 | 147-302
1S
a
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N.° de pedido 1513/...

® Material: acero templado

AJLLMATIC

Spannsysteme

N.° enc. 1513/...

L
(9

Tipo/Tipo 100 125 160
Medidas en mm a 100 125 160
Medidas em mm b 32 40 50

c 12 15 20

d 3 3 3

e 28 32 45
Didmetro de sujecion/Amplitude de aperto S1 7-88 7-108 7-158
e e o | 04100 | 0620 | o

B 2

a

 Para la sujecion horizontal de piezas de trabajo planas
e Pedir por separado los tornillos de fijacion (n.° pedido 1900/100)

* Material: ago endurecido

* Para apertar horizontalmente pecas planas
e Encomendar parafusos de fixagdo em separado (n.° enc. 1900/100)

N.° de pedido 1505/...

e Material: acero templado

* Para piezas con superficies de sujecién sensibles )
e L as partes de la mordaza en contacto con la pieza presionan

esta sobre la superficie de apoyo

e Pedir por separado los tornillos de fijacién (n.° pedido

1900/100)

N.° enc. 1505/...

Modificavel através de pinos de fixagao

Tipo 125 160
Medidas en mm a 125 160
Measurements in mm b 40 50
c 26 355
d 35 45
Didmetro de sujecion/Amplitude de aperto S1 0-80 0-115
Modificable con bulones de fijacion 26-180 | 110-265

@ nlfﬁ

a c

* Material: aco endurecido

e Para pegas com superficies de aperto sensiveis
e As partes das mandibulas que estdo em contacto com a

pega pressionam-na contra a superficie de apoio

1900/100)

e Encomendar parafusos de fixagdo em separado (n.° enc.

NEg 1@ T m
I og @ »
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Yanak cesidi (dlgiileri) EEFE (RSP
Dikkat! T
Ayni ﬁlgudeki yanaklar sa- R~ *E/Iﬁﬁﬁ’:] o
dece bir secenek olarak — F 7 % [
resimde  gsterilmektedir. A A
Siparis No. 1500/... T8 5 1500/. ..
Tip/A 5 100 125 160
Olciiler mm olarak a 100 125 160
b CRAL: mm) b 32 40 50
c 12 15 20
Sikma genisligi / FF 111 )% S1 0-82 0-102 0-152
Takma pimle degistirilebilir i ! )
3 R e 78-162 98-202 | 147-302

* Malzeme: Sertlestirilmis gelik
® Hassas sikma yiizeyli parcalar icin

e Tespit vidalarini litfen ayri ayri siparis @ o
edin (Siparis No. 1900/100) .
a c
< BRL: AEALAR
o JH T e B i U AR A
o [H E BRET i 22 JTF AT (BT 375 1900/100)
Siparis No. 1501/... T #1501/, ..
Tip/2L 5 100 125 160
Olciiler mm olarak a 100 125 160
b CRAL: mm) b 32 40 50
c 12 15 20
Sikma genigligi / FF 111 S1 0-82 0-102 0-152
Takma pimle degistirilebilir i ! )
R R e 78-162 | 98-202 | 147-302

e Standart yanaklar a
kiick ytzeyli

e Ozel ylizey preslemesinin yiikseltilmesi igin

o Tespit vidalarini litfen ayri ayri siparis edin (Siparig No. 1900/100)

< MPRE: BEALER

* FI S /NIBR R A

91 e AL AT g

o [f] 2 SR ET 1 43 FFAT I (1T 3852 1900/100)

* Malzeme: Sertlestirilmis celik @ - ﬁ
c
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Siparis No. 1502/...

AlllIIlI'I'I
Spannsysteme A
IS 1502/. ..

Tip/24'5 100 125 160
Olgtiler mm olarak a 100 125 160
RsF CRAZ: mm) b 32 40 50

c 20 25 30
Sikma genigligi / FFIE S1 0-66 0-84 0-132
Takma pimle degistirilebilir i i }
R i R 62-146 80-184 | 127-282

e Malzeme: 21MnCr5G,

& |4 []

Malzeme No.: 1.2162

a

e Sertlegtirilebilir yanaklar
e Ozel yanaklarin bizzat tretimi i¢in

® Tespit vidalarini litfen ayri ayri siparis edin (Siparis No. 1900/100)
* BBk 21MnCr5G, MRS : 1.2162

o R AT DA i A A0 A B
© FIT SR AR A

* [ 2 BRET 1 4> FFAT I (1T B2 5. 1900/100)

Siparis No. 1506/...

IS 1506/. ..

* Malzeme: Sertlestirilmis celik

e Yuvarlak ve yassi i parcalarinin yatay ve dikey olarak sikilmasi igin
® Tespit vidalarini litfen ayri ayri siparis edin

(Siparis No. 1900/100)
o Mkl AL

Tip/24'5 100 125 160
Olgtiler mm olarak a 100 125 160
JE CRAL: mm) b 32 40 50
c 32 40 50
d 12 15 20
e 28 35 45
f 3 3 3
10-25 12-28 15-40
78-162 98-202 | 147-302
Q;
a

o JH T IR A0 14K A 0 K SF A 28 B 2K

o [& & 24T 2 T W
(T 1% 5 1900/100)
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Siparis No. 1513/... T8RS 1513/...
Tip/Z4 5 100 125 160
Olctler mm olarak a 100 125 160
Rt CRfz: mm) b 32 40 50
c 12 15 20
d 3 3 3
e 28 32 45
Sikma genigligi / 7F H £ S1 7-88 7-108 7-158
Takma pimle degistirilebilir ) R X
R Sl 4 A 84-168 | 104-208 | 153-308
d
& 14 []=
a
* Malzeme: Sertlestirilmis celik c
e Yassi is parcalarinin yatay olarak sikilmast igin
o Tespit vidalarini lutfen ayri ayri siparis edin (Siparis No. 1900/100)
o MRE: AR
o T TR AR KT R
o [ % SRET 3 23 T AT (AT 8250 1900/100)
Siparis No. 1505/... 185 1505/. ..
Tip/ 745 125 160
Olciiler mm olarak a 125 160
b Bz mm) b 40 50
c 26 355
d 35 45
Sikma genigligi / ¥ & S1 0-80 0-115

Takma pimle degistirilebilir
AE R E iR A

76-180 | 110-265

a c
o Malzeme: Sertlestirilmis celik o BPRL: il
* Hassas sikma yiizeyli parcalar icin o T & S T U I S
e |s pargasina dayanan yanak parcalari is pargasini destek ¢ %;%‘EI{EFE’]-{E&—‘HZ#J%I#EF]{E(E
yiizeyine bastirir o [i] 58 BRAT 15 43 T Il (1T B2 %50 1900/100)

e Tespit vidalarini ltitfen ayri ayri siparis edin (Siparis No.
1900/100)
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| Limpieza y mantenimiento | | Limpeza + Manutengéo Temizlik + Bakim WEE O+ 4EE |
Utilice una escoba, un aspi-  Para efetuar a limpeza, Temizlik icin  stipirge, ¥ ¥ I i 13 49 7% -
rador de virutas o una garra  utilize  vassouras, aspi- talas emici veya ta- WK J§ @% 2K BR B OAC .
paravirutasparalalimpieza. ~ radores e/ou  ganchos las  kancasi  kullanin.

Lleve unas gafas de pro-
teccion si efectla la lim-
pieza con aire comprimido.
Hay riesgo de lesiones
debido a virutas volan-
tes y salpicaduras de la
emulsion refrigerante.

Los productos ALLMATIC
requieren un mantenimien-
to y una limpieza minimos.
No obstante, estas pocas
tareas son imprescindi-
bles para un uso sin in-
cidencias a largo plazo.

= Tensor HD: manten-
ga limpias las superficies
pulidas y desnudas. Lim-
pie el tensor de vez en
cuando, seglin la canti-
dad de virutas y el grado
de suciedad, y aceite,
no engrase, las guias.

= Husillo de aproxima-
cién: la rosca de este husillo
debe limpiarse de vez en
cuando, seglin la canti-
dad de virutas y el grado
de suciedad, y engrasarse
con un lubricante que con-
tenga molibdeno o similar.

de remocdo de aparas.

Em caso de limpeza com
ar comprimido, use dculos
de protecdo. A dispersao
de aparas e emulsdo de
refrigeracdo ¢ uma fonte
de perigo de ferimentos.

Os produtos  ALLMATIC
necessitam  de  cuida-
dos de manutengdo e
preservagao minimos.
No entanto, para garantir
que possam ser utilizados
por muito tempo e sem
quaisquer problemas, sao
indispensaveis 0s pequenos
trabalhos que se seguem!

=> Torno HD: manter limpas
as superficies lixadas e po-
lidas. Limpar em intervalos
dependentes do grau de
formagao de aparas e de su-
jidade e olear, em vez de
lubrificar, as calhas guia!

=>» Fusode avango: arosca
deste fuso tem de ser limpa
em intervalos dependentes
do grau de formag&o de apa-
ras e de sujidade e lubrifica-
da com um lubrificante com
molibdénio ou semelhante.

Basingli hava ile temizlik
yaparken koruyucu gézliik
kullanin.  Etrafa  savru-
lan talaslar ve sofutucu
emiilsiyon nedeniyle ya-
ralanma  tehlikesi vardir.

ALLMATIC diriinleri minimum
diizeyde bakim gerektirir.
Ancak uzun sireli arizasiz
calisma icin bu kiik calis-
malar mutlaka yapiimalidir!

= HD sikma aleti: Per-
dahli ve parlak yiizeyleri
temiz tutun. Talas ve kir
olusum  durumuna  gdre
zaman zaman temizleyin
ve kilavuz hatlari yagla-
yin, gres kullanmayin!

=> Besleme mili: Bu milin
digleri talag ve kir olusu-
muna gdre zaman zaman
temizlenmeli ve molibden
icerikli veya benzer yaglama
maddeleri ile yaglanmalidir.

FY IS 246 2 <00 il N
WP IR e, i
DI I8 A% FLAT AE
N2 e .

ALLMATIC 7= &b 75 B
I AR TR AR
T REE KW H K
Wk EH, X kb
OB MR
Bl A AEg B!

=
&

NEg 1§ T m
I g @ »

> 1D KEEE. &£
FREEHI HA PR

MiEw.  HEEA
WA B2 S G, 4
S, R iR

D> HSH: HIE
FIE P D250 % o T
ZHIERSG IR
B B E R R o
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jindicacion de manejo importante!
Indicacao importante para operacao!
Onemil kullanim notu!

HEPREIR IR

Parte superior
Parte superior
Ust parca
B

ST

2 & Z

= AT =

Al'montar el husillo, asegtrese de que la pieza de presion se encuentre en la
parte superior; de lo contrario no hay establecimiento de fuerza

Pieza de presién
Peca de press@o

Basing parcasi N ) )
TR Lutfen mili takarken basing parcasinin {ist parcada bulunmasina dikkat edin

— aksi takdirde kuvvet olusmaz
FEM R BT B3, BRI

Ao montar o fuso, certifique-se de que a pega de pressdo se encontra na
parte superior — caso contrdrio, ndo se forma forga

Servicio técnico Servico de assisténcia Servis A 5 IR 45

En la siguiente direccion  Informagdes  atualizadas  Yedek parcalara ait giincel 5 JSFRAF (KItRcHi {5 BiG
figura informacion actual  sobre pegas sobressalentes bilgiler igin bakiniz: B ML
sobre piezas de recambio: em

www.allmatic.de
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| Reparacion y fallo |

| Reparacao + falha |

Los husillos hasta el afio de fabricacion 1978 aprox. no
se pueden reparar. En este caso existe la posibilidad de
cambiar el husillo completo. A partir de aprox. el afio de
fabricacion 1979, puede proceder del siguiente modo para
efectuar usted mismo las reparaciones.

a) Desmontar el husillo

Retire la mordaza mévil, apriete el tornillo de sujecion, suel-
te los tornillos de unién, desenrosque el husillo al completo.

b) Abrir el husillo

Retire el sellado, suelte los tornillos de retencion, desator-
nille el husillo de traccion.

=> jAtencion! No pierda los resortes de compresion, com-
pruebe la libertad de movimiento de la varilla de presién.

c) Desmontar el amplificador de potencia

Suelte el tapdn roscado, coloque el tornillo auxiliar, extrai-
ga el amplificador de potencia venciendo el vacio.

=> jAtencion! jDeje la grasa original!
d) Retirar el casquillo de la empuiadura

Presione hasta el tope en sentido axial el casquillo de la em-
pufiadura, manténgalo en esa posicion, empuje las espigas
(véase n.° 18) hacia dentro con un punzén. Retire el casquillo.

¢) Desmontar el anillo de retencion

Preajuste del anillo de retencion:

en el tipo 100 = posicion entre 1+2

enel tipo 125/160 = posicién entre 2+3

Empuje hacia dentro las espigas (véase n.° 20) con un punzon.
f) Despiezar el casquillo del alojamiento

Salo en el tipo 100: retire el anillo Seeger situado delante del
resorte de acoplamiento, retire el resorte y el acoplamiento.

En todos los tipos: extraiga el vastago de arrastre, retire el cas-
quillo de arrastre y el anillo guia. Desenrosque el husillo tensor.

g) Desmontar la tuerca del husillo

Empuje hacia dentro las espigas (véase n.° 23) con un pun-
z6n, expulse la tuerca.

=> El montaje se efectda en orden inverso. jObserve obli-
gatoriamente los siguientes detalles!

=>» Todas las piezas moviles deben ser lubricadas con sufi-
ciente grasa para altas presiones. (Posible presion superfi-
cial: minimo 200 kp/mm2)

Respecto a g+f) En el tipo 100: enrosque primero el husi-
llo tensor en la tuerca y monte el acoplamiento, |a arandela
de apoyo, el resorte de compresién y el anillo Seeger. Una
vez ensambladas todas estas piezas, cologue el conjunto en
el casquillo de alojamiento y fijelo con espigas.

=> jAtencion! En los tipos 100 deben estar alineados el
talén del casquillo de arrastre v la tuerca.

Os fusos fabricados até aprox. ao ano de 1978 ja nao séo
reparaveis. Neste caso, existe a possibilidade de uma subs-
tituigdo completa do fuso. Os fusos a partir de aprox. 1979
podem ser reparados da seguinte forma!

a) Desmontar o fuso

Remover a mandibula mével, apertar o parafuso de aperto, desa-
pertar os parafusos de ligagdo, desenroscar totalmente o fuso.

b) Abrir o fuso

Remover a capa selante, desapertar os parafusos de segu-
ranca, desenroscar o fuso de alimentagao.

=> Atencao! N&o perca as molas de pressao - Verifique a
mobilidade da barra de pressao.

c) Desmontar o amplificador de forca

Desapertar o parafuso de tamponamento, colocar o para-
fuso auxiliar, retirar o amplificador de forga contra vacuo.

=> Atencao! Deixar o lubrificante original!

Empurrar o casquilho de aperto no sentido axial até ao ba-
tente, fixar nessa posigao, introduzir os pinos (ver n.° 18).
Remover o casquilho.

d) Retirar o casquilho de aperto

e) Desmontar o anel de bloqueio
Predefinicdo do anel de bloqueio:

no tipo 100 = posicdo entre 1+2

no tipo 125/160 = posigdo entre 2+3
Introduzir os pinos (ver n.° 20).

f) Desmontar o casquilho de alojamento

apenas no tipo 100: Retirar o anel de retengdo que se en-
contra diante da mola de acoplamento, remover a mola e
0 acoplamento.

todos os tipos: Remover o pino de transmissao, o casquilho de
transmissao e o anel guia. Desenroscar o fuso de compressao.
g) Desmontar a porca do fuso

Introduzir os pinos (ver n.° 23), puxar a porca para fora.

=> A montagem processa-se pela sequéncia inversa. Pres-
te atengdo aos seguintes pormenores!

=>» Todas as partes méveis tém de ser suficientemente
lubrificadas com lubrificante para altas pressdes. (Pressao
superficial possivel minima de 200 kp/mm?)

para g+f) No tipo 100, apertar primeiro o fuso de compressao
na porca do fuso e montar o acoplamento, o disco de apoio, a
mola de pressdo e o anel de retengdo. S6 depois colocar e fixar
com pinos totalmente no casquilho de alojamento.

=> Atencao! No tipo 100 ¢ necessério alinhar os cames
do casquilho de transmissdo e a porca do fuso.
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Yaklasik 1978 dretim yilina kadar olan miller artik onarila-
maz. Bu gibi durumlarda milin komple degistirilme olanag
vardir. 1979 Uretim yilindan itibaren olan miller asagidaki
yontemle bizzat onarilabilir!

a) Mili sokiin

Hareketli yanagi cikarin, kiskag vidayi sikin, baglanti vidala-
rini gevsetin, mili komple olarak disari gikarin.

b) Mili agin

Mihrii gikarin, emniyet vidalarini gevsetin, ¢ekme milini
sokun.

=> Dikkat! Baski yaylarini kaybetmeyin - baski kolunun
rahat hareket edip etmedigini kontrol edin.

¢) Giiglendiriciyi sokiin

Kapak vidasini gevsetin, yardimci viday! yerlestirin, giiglen-
diriciyi vakuma karg! disari gekin.

=> Dikkat! Orijinal gresi yerinde birakin!

d) Sapi ¢ikarin

Sapieksenelolarak sonunakadarbastirin, sikicatutun, pim-
leri (bakiniz: No. 18) iceri dogru cakin. Sapi gekerek gikarin.

e) Kontak halkasini sokiin

Kontak halkasi 6n ayari:

Tip 100°de = Konum 142 arasinda
Tip 125/160'da = Konum 2+3 arasinda
Pimleri (bakiniz: No. 20) igeri dogru gakin

f) Yatak kovanini sokiin

Sade Tip 100°de: Kavrama yayi dniindeki segmani alin,
yay! ve kavramayi gekerek gikarin.

Biitiin Tipler: Stiriicti pimi ¢ikarin, stiriicti kovani ve kilavuz
halkayi alin. Basing milini sokiin.

g) Mil somununu sokiin

Pimleri (bakiniz: No. 23) igeri dogru gakin, somunu disari itin.

=> Montaj ayni iglemlerin ters sirasi ile yapilir. Asagidaki
ayrintilara mutlaka dikkat edin!

=> Biitiin hareketli pargalar ytiksek basing yag ile yeterli
olciide yaglanmalidir. (Miimkiin olan ylizey presi minimum

200 kp/mm2) l

Tip 100°de g+f igin Once basing milini mil somununa vida-
layin ve kavramayi, destek pulunu, baski yayini ve segmani
takin. Daha sonra kavramayi yatak kovanina yerlestirin ve
pimleri takin.

=> Dikkat! Tip 100°de siiriicii kovanin ve mil somunun
kami ayni hizada olmalidir.
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| Reparacion y fallo |

| Reparacao + falha |

Para e) Monte al ras el anillo de retencion, enclavado en
la posicién “méx. tension de apriete”, y asegurelo con espi-
gas. Compruebe la suavidad de funcionamiento.

Para d) Deslice el casquillo de la empufiadura con los ani-
llos deslizantes en el casquillo de alojamiento de forma que
los agujeros para las espigas coincidan visiblemente con
las ranuras del anillo guia.

Para ¢) Monte el amplificador de potencia con gra-
sa original. jNo se olvide del tapon roscado!

Para b) Gire en el casquillo de alojamiento el husillo
de traccién con varilla de presién y resortes montados
hasta percibir una ligera resistencia. Gire el tornillo
de retencion en la ranura de seguridad mas proxima.

Para a) jNo se olvide de la placa de presion!

Ajuste final y comprobacion

- Sujete el casquillo de alojamiento, desenclévelo sin estar
apoyado en la pieza o la mordaza fija, sin manivela, gire ha-
cia la derecha hasta el tope el casquillo de la empufiadura.

- Suelte el tornillo de retencién, sujete el husillo de trac-
cién, continde girando conjuntamente a la derecha el cas-
quillo de la empufiadura y el casquillo de alojamiento hasta
percibir una resistencia. Busque la ranura de seguridad mas
préxima vy aplique el tornillo de seguridad.

- Husillo en posicion inicial, retraiga la mordaza mévil en
el tensor en direccion al casquillo de la empufiadura hasta
el tope:

Distancia minima “X" entre brida de apoyo y husillo de
traccion:

Modelo 100
Modelo 125/160 =

0,5mm =

0,02 pulgadas

0,8 mm = 0,03 pulgadas

Husillo HD mecanico - fallo, causa, solucion

Para garantizar un funcionamiento exento de fallos, es ne-
cesario observar rigurosamente las indicaciones de manejo
expuestas hasta ahora. Sélo deberia abrir el husillo de alta
presion si dispone de experiencia en montajes complejos
o si le asiste un técnico montador experto en mecénica de
precision. Si no es ese el caso, envienos el husillo al com-
pleto. La apertura por su parte del husillo puede conllevar
la pérdida de los derechos de garantia.

relativamente a e) Colocar o anel de bloqueio engatado
a face e na posicdo “Forga de aperto méx.” e fixa-lo com
pinos. Verificar a liberdade de movimentos.

relativamente a d) Colocar o casquilho de aperto com os
anéis deslizantes sobre o casquilho de alojamento de forma
a que os orificios do pino e as ranhuras do anel guia fiquem
visivelmente sobrepostos.

relativamente a ¢) Montar o amplificador de forga com
lubrificante original. Nao esquecer o parafuso de tam-
ponamento!

relativamente a b) Enroscar o fuso de alimentagdo com
a barra de pressdo e as molas colocadas, até sentir uma
ligeira resisténcia, no casquilho de alojamento. Enroscar
o0 parafuso de seguranga na ranhura de seguranga mais
préxima.

relativamente a a) Nao esquecer a placa de pressao!

Ajuste final e verificacao

- Segurar o casquilho de alojamento, sem apoio na pega
ou desengatar a mandibula fixa, sem manivela rodar o cas-
quilho de aperto para a direita até ao batente.

- Soltar o parafuso de seguranga, segurar o fuso de alimen-
tagdo, continuar a rodar o casquilho de aperto e o casquilho
de alojamento juntos para a direita até sentir resisténcia.
Procurar a ranhura de seguranga mais préxima e introduzir
o parafuso de seguranca.

- Fuso na posicdo de saida, puxar a mandibula mdvel no
torno para tras, no sentido do casquilho de aperto, até ao
batente:

Distancia minima “X" entre flange de alojamento e fuso de
alimentagao:

Tipo 100
Tipo 125/160

0,5mm

0,02 pol.
0,03 pol.

0,8 mm =

Fuso HD mecanico - Falha, causa, solucédo

Para garantir um funcionamento sem falhas, tém de ser re-
speitadas as indicacOes do operador até agora indicadas.
S6 deve abrir o fuso de alta pressédo se tiver experiéncia
com montagem complicadas ou se tiver ao seu dispor um
reparador-montador experiente em mecanica de precisao.
Caso contrario, envie-nos o fuso completo. Ao abrir o fuso
por conta prépria perde sob determinadas circunstancias o
direito a garantia.
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e'ye iligkin) Kontak halkasini hizali olarak ,maks. sikma
kuvveti” pozisyonuna kavramali olarak yerlestirin ve pimle
emniyete alin. Rahat hareket edip etmedigini kontrol edin.

d'ye iliskin) Kayici halkall sapr yatak kovanina kilavuz
halkanin pim delikleri ve oluklari gériindr bigimde Ust tiste
gelecek sekilde itin.

c'ye iliskin) Guglendiriciyi orijinal gresle takin. Kapak
vidasini unutmayin!

b'ye iliskin) Cekme milini baski kolu ile ve takili yaylarla
hafif bir direng olusuncaya kadar yatak kovaninda gevirin.
Emniyet vidasini bir sonraki emniyet oluguna takin.

a'ya iliskin) Baski plakasini unutmayin!

Son ayar ve kontrol

- Yatak kovanini tutun, is parcasina dayamadan veya yanak
sabit durumda agin, kol olmadan sapi sonuna kadar saga
gevirin.

- Emniyet vidasini gevsetin, cekme milini tutun, tutamagi ve
yatak kovanini birlikte bir direng hissedinceye kadar saga
dogru cevirin. Bir sonraki emniyet olugunu bulun ve emniyet
vidasini takin.

- Mili baglangi¢ pozisyonuna, sikma aletindeki hareketli
yanagi sapa dogru sonuna kadar geri gekin:

Yatak flansi ile cekme mili arasindaki minimum mesafe ,X":

Tipler 100
Tipler 125/160

0,5mm 0,02 ing

0,03 ing

0,8 mm

Mekanik HD mili - Aniza, nedeni, giderilme yontemi

Arizasiz bir fonksiyonu giivenceye alabilmek igin kullaniciya
yonelik simdiye kadar anilan agiklamalara uyulmalidir.
Yiksek basing milini sadece karmasik montaj islemleri
hakkinda deneyime sahipseniz veya hassas mekanik
konusunda deneyimli bir onarim montoriine sahipseniz
acmalisiniz. Aksi takdirde mili bize komple olarak gonde-
rin. Mili kendiniz agacak olursaniz bazi durumlarda garanti
haklariniz kaybolabilir.
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Fallo

Posible causa

Solucion

No es posible establecer presion o
solo se establece parcialmente

1.Espiral del anillo de retencion defectuosa

2.Tuerca Il / casquillo de arrastre
defectuosos

3. Hasta aprox. afio de fabricacion 78,
espiga de arrastre doblada

1. Cambiar el anillo de retencion

2. Cambiar la tuerca o el casquillo

3. Cambiar la espiga

Ninguna tensién de apriete

1. El husillo estaba desmontado — se ha
olvidado la pieza de presion

2. Guias sucias/dafiadas — el acopla-
miento se libera demasiado pronto

1. Colocar la pieza de presion

2. Retirar la mordaza mavil, limpiar la gufa,
eventualmente tratarla con piedra al aceite

El acoplamiento no se enclava al
distender

1. Hay ajustada una tensién de apriete
demasiado grande para piezas demasia-
do elasticas

2. \iéase "Ninguna tension de apriete" pto. 2

1. Reducir la tensién de apriete

2. Sujetar el casquillo de alojamiento y
enclavar el casquillo de la empufiadura
giréandolo a la izquierda

Resistencia de retencién demasiado
pequefia en los acoplamientos

1. Resorte de acoplamiento fatigado
2. El circlip del acoplamiento ha saltado

3. El contorno del acoplamiento esta desgastado

1. Cambiar el resorte
2. Colocar circlip

3. Cambiar la tuerca y/o el acoplamiento

Juego indtil al arrimar més de %
de vuelta

Muesca en el circlip

Husillo de traccién gastado
(sujecién en paquete excesiva)

Cambiar el husillo de traccion y el circlip

Tras la liberacion no es posible dar el
ndmero total de vueltas = 2 vueltas

Casquillo de arrastre/tuerca defec-
tuosos

Cambiar las piezas

NEg 1§ T m
I g @ »
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Falha

Causa possivel

Solucdo

Ajuste da pressao impossivel ou
apenas parcialmente possivel

1. Ranhura em espiral do anel de
bloqueio defeituosa

2. Porca do fuso ll/casquilho de trans-
missao defeituosalo)

3. Até aprox. a0 ano de fabrico 78, pino
de transmissao dobrado

1. Substituir o anel de blogueio

2. Substituir a porca ou o casquilho

3. Substituir o pino

Inexisténcia de forga de aperto

1. 0 fuso foi desmontado — peca de
pressao esquecida

2. Calhas guia sujas/danificadas — o
acoplamento desengata muito cedo

1. Colocar a pega de pressao

2. Retirar a mandibula mével, limpar a
calha de guia, eventualmente remover
com pedra de 6leo

0 acoplamento ndo engata ao
desapertar

1. Pressao de aperto excessiva ajusta-
da para pegas elasticas

2. Ver ponto 2. "Inexisténcia de forga
de aperto"

1. Reduzir a forca de aperto

2. Manter fixo o casquilho de alojamento
e engatar o casquilho de aperto rodando
para a esquerda

Resisténcia de engate muito reduzi-
da nos acoplamentos

1. Mola de acoplamento desgastada

2.0 anel de seguranga saltou do
acoplamento

3. Contorno do acoplamento desgas-
tado

1. Substituir a mola

2. Colocar o anel de seguranga na sua
posicao

3. Substituir a porca do fuso e/ou o
acoplamento

Sem movimento ao ajustar mais do
que % de rotagao

Incisdo no anel de seguranga
Fuso de alimentagao desgastado
(aperto excessivo do pacote)

Substituir o fuso de alimentagdo e anel
de seguranca

Depois de desengatar, ndo é possi-
vel concretizar a quantidade total de
rotag0es = 2 rotages.

Casquilho de transmissao/porca do
fuso defeituoso(a)

Substituir pegas
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Giderilme yontemi

Basing ayari miimkiin degil veya
kismen mtimkiin

1.Spiral oluk kontak halkasi arizali
2.Mil somunu Il / stiriicti kovan arizal

3. Yaklasik tiretim yili 78'e kadar stirticti
pim bkl

1. Kontak halkasini degistirin
2. Somunu veya kovani degistirin

3. Pimi degistirin

Sikma kuvveti yok

1. Mil sokiilt durumda — basing pargasi
unutulmus

2. Kirlenmis/hasarli kilavuz hatlar —
kavrama gok erken agiliyor

1. Basing parcasini takin

2. Hareketli yanagi cikarin, kilavuz hatti
temizleyin, gerekiyorsa yagl tasla gekin

Gevseme esnasinda kavrama
olmuyor

1. Esnek pargalar igin asiri yiiksek
sikma kuvveti ayarli

2. Bakiniz: «Sikma kuvveti yok» Nokta 2

1. Sikma kuvvetinin azaltiimasi

2. Yatak kovanini tutun ve sapi sola
cevirerek kavratin

Kavramalarda cok dsiik kavrama
direnci

1. Kavrama yay! yipranmig

2. Kavaramadaki emniyet halkasi
ctkmis

3. Kavrama kenari yipranmig

1. Yayi degistirin

2. Emniyet halkasini yerlestirin

3. Mil somununu ve/veya kavramayi
degistirin

Dayamada % turdan fazla bogluk

Emniyet halkasinda delinme

Cekme mili aginmig
(cok fazla paket sikma)

Cekme milini ve emniyet halkasini
degistirin

Agllmadan sonra tam sayida tur
miimkiin degil = 2 tur

Siirticti kovani/mil somunu arizali

Parcalar degistirin
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[ins npenoTBpaLleHnA HenpaBUIbHOTO 00PaLLEHNSA U NOBPEXAEHUN:
yaenute ocoboe BHUMaHWe cTpaHuuam 67-78

A helytelen kezelés = karok elkeriiléese érdekében:
kiilondsen a 67. - 78. oldalt olvassa el figyelmesen

Aby se zabranilo chybné obsluze = Skodam:
Prectéte si prosim zvlasté strany 67 az 78




YBaxaeMblil nokynarenb!

Mbl 6narogapum Bac 3a no-
KynKy 1 BOBEpUE K Ka4ecTBy
NPOAYKUMM  Hallel  Komna-
HIM.

Moxanyicra, cneaynTe yka-
3aHUAM, cofepXalmcs B
A@HHOM MHCTPYKLMW MO 3KC-
nnyataLmm, Nockomnbky

6e30MacHOCTb M TOYHOCTb
3aBUCAT M oT Bac.

Kedves Vasarlo!

Ortiltink, hogy bizalmaval
tlinteti ki mindségi termé-
keinket és koszonjik, hogy
nélunk vasérolt.

Kérijtik, vegye figyelembe az
ebben a kezelési Utmutato-
ban leirt tudnivalékat, mert:

a hiztonsag és pontossag
ontoél is fiigg.

JI\LMATICS

Spannsysteme

Vazeny zakazniku,

té8f nas Vae dlivéra v nasSe
kvalitni vyrobky a chceme
Vém podékovat za tuto
koupi.

Dodrzujte  prosim  pokyny
v tomto ndvodu k obsluze,
nebot:

Bezpecnost a presnost
zavisi takeé na Vas.

CBefieHus 0 npoussoauTene

Gyarto igazolas

Potvrzeni vyrobce

Published by:
ALLMATIC-Jakob
Spannsysteme GmbH

Jagermiihle 10
87647 Unterthingau
Germany

Tel.: +49(0)8377 929-0
Fax: +49(0)8377 929-380

www.allmatic.de
info@allmatic.de

Lienb npumeHeHus

Alkalmazasi teriilet

Ugel pousiti

ALLMATIC HD noaxoout
ANst 3aXMMaHWs 3aroToBOK,
OTpe3HbIX 3aroToBOK W fe-
Taneit Ans napannenbHoro
tbpesepoBaHus.

Az ALLMATIC HD nyers
munkadarabok,  fiirészelt
feltletek és pdarhuzamosra
mart munkadarabok befoga-
sara alkalmas.

Zafizeni ALLMATIC HD je
vhodné k upinani poloto-
vard, dilGi Yezanych pilou a
paralelng frézovanych ob-
robkd.

C

T Py
nEpCgC
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YKasaHusl No TexXHUke
6e3onacHocTn

Biztonsagi tudnivaléok

Bezpecnostni pokyny

Jluua,  paboravowme ¢
ALLMATIC HD, po Hayana
paboT AOMKHbI 03HAKOMUTb-
€S C MHCTPYKLWEN Mo aKCnsy-
atauum.

OnacTuyHble 3aroToB-
Ki 32KMMalOTCS C He-
GonblMM  ycunvem,
noatomy pabora ¢
HAMM  MpefcTaBnsieT
onacHoCTb Anst Noaent
1 OKpYXatoLLen cpeabl.

Mpy cnMWKOM Marnom ycu-
UM 3aknUMa  CyLlecTByeT
0MacHOCTb BbICBOOOXKAEHUS!
fetanen.

Heobxoaumo BbINONHATL
A BCE OTHOCALUMECS K fiah-
HoW MalLnHe TpeboBaHust
10 NPEAOTBPALLEHNIO He-
CYACTHbIX CryYaes.

OTKaxuTeCh OT BCEX MeTo-
[0B paboThl, Bbl3bIBAIOLLMX
COMHEHWSI C TOYKM 3PEHUS
6e3onacHocTy.

PemoHT nepepatoLiero ycu-
e XO[0BOT0 BUHTA [OIMKEH
BbINOMHSTLCS TOMbKO KBANM-
hVLMPOBaHHBIMK creLvany-
ctamu. Mpu HeobxoamocTu
3aMeHbl AeTanei  Mcnonb-
3yiiTe TOrbkO A€Tanu, aony-
LLieHHbIE MPOU3BOAUTENEM.

B oTHOWeHuM npuHag-
NeXHoCTeN AeicTBYIOT
Takue xe TpeboBaHus.

Az ALLMATIC HD satuval
csak olyan személy dolgoz-
hat, aki a munka megkez-
dése el6tt mar elolvasta a
kezelési Gtmutatot.

A rugalmas munkada-
raboknéal csak kis szo-
ritéer hozhatd létre,
és ezek a személyeket
és kornyezetet egy-
arant veszélyeztetik.

Tul kicsi szoritéeré esetén
a kilazulé munkadarab bajt
okozhat.

Tartson be minden
balesetvédelmi  el6-
irast, mely a késziilék-
re vonatkozik.

Minden olyan munkamdd-
szert kerllni kell, amely
biztonsagi szemponthol két-
séges lehet.

Az erGatviteli ors6t csak
szakember javithatja. Csere
esetén csak a gyarté &ltal
jovahagyott  alkatrészeket
szabad haszndlni.

A tartozékokra hason-
16 eldirdsok vonatkoz-
nak.

Osoby pracujici se zafizenim
ALLMATIC HD si musi pred
zahdjenim prace precist na-
vod k obsluze.

Elastické obrobky
vytvéreji jen malou
upinaci silu a jsou ne-
bezpetim pro osoby a
Zivotni prostredi.

Pri prili§ malé upinaci sile
hrozi nebezpeti zplisobené
uvolnénymi obrobky.

Je nutno dodrZovat
Av§echny predpisy o
bezpetnosti a ochrané

zdravi pfi praci speci-
fické pro dany stroj.

Zdr7te se jakychkoli pracov-
nich postupli ohrozujicich
bezpetnost.

Opravy na vietenu prevadg-
jicim silu smi provadét jen
odbornici. Jsou-li zapottebi
néhradni dily, musi se po-
uzivat jen dily schvalené
vyrobcem.

Pro dily prisluSenstvi
plati stejné predpisy.
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XpaHeHue

Tarolas

Skladovani

XpaHWUTb TOMbKO B Cy-
A XOM OKpYXEHIM.

Y6eautech B TOM, YTO cpea-
CTBa, MCMNOIb3yeMble B Kaye-
CTBE OXNaxparoien cpeabl,
MMEIT  aHTUKOPPO3NOHHBIE
CBOMCTBA.

Csak szaraz kornyezet-
ben térolhatd.

Gy6z6djon meg arrdl, hogy a
hiit6kozeg korréziégatlé tu-
lajdonségokkal rendelkezik.

Skladujte pouze v su-
A chém prostredi.

Ujistéte se, Ze VaSe chladi-
ci médium ma protikorozni
vlastnosti.

YcTaHoBKa Ha
cTonax CTaHKoOB

Felszerelés

a szerszamgép asztalara

Instalace na
stolech strojii

MpoBepLTe  YCTaHOBOYHbIE NO-
BEPXHOCTU Ha YMCTOTY W OTCYT-
CTBME HEPOBHOCTEM.

Ha onopHbIX noBepxHoCTSX 3a-
KUMOB 1 OTAENbHbIX OBOPOTHBIX
NNacTHax WUMETCs HanpaBns-
fowme nassl. C nomoLpto ycra-
HOBOYHbIX LUMNOHOK, NOA0GHbIX
DIN 6323, BblpoBHsiiTE OTHOCH-
TeNbHO Masa Ha cTone craHkal
Tpy 3TOM MPWKMUTE YCTPONCTBO
K OfIHOV M3 CTOPOH Masa Ha CTo-
ne. (komneHcaums gonyckal)

Ellenérizze a targyasztal
tisztasdgat és simasagat.

A satuk és a kilon forgéla-
pok alapfeliiletébe vezet6-
hornyok vannak marva. Iga-
zitsa hozzd a szerszamgép
asztal hornyaihoz a DIN 6323
szabvanyhoz hasonlé illesz-
t6 horonydiokkal! Ekézben
nyomja késziiléket a gépasz-
tal hornyanak egyik oldalé-
hoz! (Ttrés kompenzacia!)

Zkontrolujte, zda jsou upina-
ci plochy ¢isté a zda na nich
nejsou nerovnosti.

V' zékladnich plochéach upi-
nacich zafizeni a samostat-
nych otocnych deskéch jsou
vyfrézovany smémé drazky.
Pomoci licovanych vodicich
vlozek do drazky podle DIN
6323 vyrovnejte k draice
stolu stroje! Zafizeni pfi-
tom pritlacte k jedné strané
drézky stolu! (Kompenzace
tolerance!)
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Brumanme! Figyelem! Pozor!
Mpocreaute 3anpaennshbim - Ugyeljen a lefogd karmok Dbejte prosim na spravnou
nonoxeHnem 3axumHblx nan - helyes elhelyezésére polohu upinek (silovy tok)!

(pacnpegenenve  younms)!  (erGfolyam)!

HenpaBWNbHO helytelen nespravné

npaBUNbLHO helyes spravneé
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OTaenbHas NnoBopoTHas
nnacTuHa

Kiilon forgélap

Samostatna oto¢na deska

OcBobGoauTe BUHTLI GOKOBbIX
3aXMMHBIX Tlan POBHO Ha-
CTOMBKO, YTOBbI 3aKNM MOX-
HO BbINO NEerko NoBepHyTb!
TwartensHo 3aTAHUTE BUHTLI,
KpecT Ha KpecT.

Az oldalsé lefogd karmok
csavarjait csak annyira lazit-
sa meg, hogy a satut kony-
nyen el lehessen forditani.
Gondosan, azaz &tlésan hiz-
za meg a csavarokat.

Srouby  bognich  upinek
povolte jen natolik, aby
bylo mozZno upinacim za-
fizenim  snadno  otacet!
Peclivé, tzn. do kfize, pevné
upnéte.

HacTtpoiika o6nactn
3akuma

Allitsa be a befogasi
tartomanyt

Nastaveni rozsahu
upinani

lanka xogosoro BuHTa / Orsoanya / Vietenova matice

BHumaHue! Tlaiika xomo-
BOO BWHTA [OMXHA BCEr-
a  HaxopuTbes  Mexay
Toukamu A v B unn B n C.

c B

Figyelem! Az orséanya-
nak mindig A+B vagy
B+C kozott kell lennie.

A

Pozor! \fetenovd mati-
ce musi byt vidy zasunu-
ta mezi A+B nebo B+C.
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3axatue ¢ NOMOLLbH MeXaHu-
Yeckoro xopoBoro BuHTa HD

Befogas a mechanikus
nagynyomasi orsoval

Upnuti pomoci mecha-
nického VT vietena.

Wcnonbayst  pykosTKy, nog-
BeauTe MOABWXHYIO Trybky
K 3arotoBke. Bpawaiite py-
KOATKy Mocre MosiBeHns
COMPOTUBNEHNS (ycunue
npeaBapuTeNbHOTO  3axa-
TMs) po ynopa. 3aroToBka
3axata C  HaCTPOEHHbIM
ycunmem 3axuma (CM. cBe-
[leHs 0 HacTpounke ycu-
nus 3axuma Ha ctp. 9)!

Mpu pabote ¢ mpyxuHsWMMY 3a-
TOTOBKaMM ~ (Hanpumep, — CTONKv
TUCTOBOIA KECTH) B OMPEAENIEHHbIX
Cy4asix HeGONbLUOIA X0f BbICOKOTO
nasnexus (ok. 1-1,5 mm/0,04-0,06
AHoliMa) MOXeT BbiTb U3pacxomo-
BaH Ha MpedBapuTenbHOE 3axa-
Tve. B Takux cnydasix nogsepute
TIOABWXHYIO ryOky, BAaBMTE PyKO-
ATKY MO OCM 1 BLINOMHWTE Mpes-
BAPUTENbHOE 3aXaTve C NOMOLLbH
XOLOBOTO BUHTA MOJaYM ycunvem
or pyku! 3aTem BbIBEIVTE Y3er U3
3aLiENNEHNS U 3aXMUTE C UCTONb-
30BaHMEM  BbICOKOTO  fjaBneHus!

BHumaHue! Hukorma He wc-
nonb3yiiTe  MOMOTOK  Wnu
YAAUHUTENN pykosTku!
OnacHocTb nospexaeHus!

Allitsa a kézi hajtokarral a
mozg6 satupofdt a mun-
kadarabhoz. A keletkezé
ellenallas (el6feszitd erd)
ellenében forgassa tovabb
litk6zésig. A munkadarab a
bedllitott szoritéerdvel (lasd
a szoritéerd bedllitasat a
9. oldalon) van befogva!

Rugdz6 munkadaraboknal (pl.
lemezcsomagok) adott eset-
ben a kis nagynyomasu utat
(kb. 1-1,5 mm) az eldfeszi-
téshez kell elhaszndlni. llyen
esetekben allitsa a munkada-
rabhoz a mozg6 pofat, a for-
gatokart nyomja be tengely-
iranyba, és az el6told orsoval
és normalis kézi erével vé-
gezze el az el6feszitést! Ez
utan oldja ki a forgatokart
és a megszoritdst a nagy
nyoméassal  hajtsa  végre!
Figyelem! Sohase hasz-
naljon kalapacsot vagy
forgatokar-hosszah-
bitot. Sériilésveszély!

Ruéni klikou pristavte po-
hyblivou ¢elist k obrobku.
Pres vznikajici odpor (pred-
pinaci sila) dale otacejte
a7 na doraz. Obrobek je
upnut  nastavenou  upi-
naci silou (viz nastaveni
upinaci sily na strang 9)!

V' pfipadé pruzicich obrob-
ki (napf. svazky plechd)
se za urgitych okolnosti

spotfebovdvd mald  dré-
ha wvysokého tlaku (cca
1-1,5 mm/0,04-0,06 pal-
ce) k predepnuti. V téchto
pripadech pristavte pohybli-
vou Celist, kliku axidlng za-
tlaéte a pomoci pfisuvného
vietena a nermalni ru¢ni
silou provedte predepnuti!
Pak vyklesnéte a upnéte
pomoci  vysokého tlaku!
Pozor! Nikdy nepou-
zZivejte kladivo nebo
prodlouzeni kliky! Ne-
bezpeéi poskozeni!
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3axatue 1 ocBobOXaeHME A munkadarab Upnuti + povolenf
3aroToBKM befogésa és kioldésa obrobku
ﬁ MpaBuUnbHO 3axumait- Ugyeljen a munkada- Sprévné upnutf
T€ 3aroToBKU rab helyes befogasara obrobk(
(cm. puc.) (lasd az 4brat). (viz obr.)

= NpaBUIIbHO - HenpaBUIbHO

- helyes - helytelen

- spravne - nespravné




JILMATICS 70

Spannsysteme v

Hactpoitka ycunus Allitsa be a szoritoerdt Nastaveni upinaci sily
3axuma
U3Gerante pepopmupo-  Keriilie el a munkada-  Zabraiite deformaci, po-

BaHus, noBpexaeHus unu  rabok deformalasat, Skozeni nebo nepfesné-
HETOYHOro nosuumoHupo-  sériilését vagy nem  mu umisténi svych obrob-
BaHus 3arotook! Comus- megfelelé  poziciona-  ka! Prizpisobte upinaci

MepsAnTe ycunue 3axuma c
KOHKPETHbIMM ycrioBuamu!

Bbibop MakcymanbHo
BO3MOXHOTO ~ ycunusi  3a-
Xuma ocTaetcs 3a Bamu,

lasat! A szoritderét a
koriilményeknek  meg-
feleloen valassza meg!

A lehetséges maximalis
szoritoerét nnek kell meg-

silu danym podminkam!

Volba maximalni mozné upi-
nacf sily musf byt ponechana

nockonbky ~ OHo  3asucut  Vvdlasztania, mert ez min-  Vam, protoZe tato sila vidy
OT  KoHKkpeTHoro cnyyas.  dig az adott esettdl fiigg.  zavisinakonkrétnim pfipadé.
Yeunve 3axuma Hactpa- A szoritéeré a forgatd-  Upinaci sila se nastavuje
vBaetca  npu  nomoww  csap segitségével, a 0 és  pomoci klikového Eepu ota-
watyHHoro narbua, no- 4 helyzet kézotti elfor-  enim mezi polohou 0 a 4
BopauuBaemoro oT nono-  gatdssal allithatd be (a  (viz stupnice/obrézek niZe).

XeHnst 0 0O nonoxenws
4 (cm. wkany/puc. Huxe).

skalat / abrat lasd lent).

MexaHuyeckuit XoqoBown
BUHT

Mechanikus orsé

Mechanické vieteno

MonoxeHune konbualycunue 3axuma, kH / Tamgyiiri allas/szoritdéerd kN-ban / Poloha déliciho prstence/upinaci

silavkN
Tun / Tipus / Typ 4 3 2 1 0
100 - - 30 15 Bhicokoe aaBne-
HUe OTCYTCTBYeT /
125 40 30 20 10 Nincs nagy-
nyomas / Zadny
160 60 45 30 15 vysoky tlak
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OtaenbHasi NOBOPOTHas
nnactuHa Ne uaa.: 1040/...

Kiilon forgélap,
cikkszam: 1040/...

Samostatna otocna des-
ka €. vyrobku: 1040/...

3aXuMbl  BbICOKOTO  [aB-
neHus, uvetowme Ne wnaf.
1020/1060, noaroToBneHsI
K nocnesyrowemy MOHTaxy.
Tem He MeHee, npoBepbTe
HyneBoe MOMOXEeHWe Wnn
3aHOBO  YCTaHOBWTE  €ro.

A 1020/1060 cikkszami
nagynyomasu satuk elg van-
nak készitve a késébbi fel-
szereléshez. Azonban ekkor
a nulla allast ellendrizni kell
vagy Ujra be kell igazitani.

VT upinaci zafizeni s €isly
vyrobku:  1020/1060 jsou
pfipravena  pro  pozdgjsi
namontovéni. Pak se vSak
musi zkontrolovat pfip. zno-
vu sefidit nulovd poloha.

KpenneHue 3aXUMHbIX
ry6ok

A szoritopofak rogzitése

Upevnéni upinaci
celisti

3axumHble rybku  kpensT-
€ MPOYHbIM BUHTOM. M c-
nonHeHne «A»  NpUMeHs-
noce pgo 1978  roga
BbIMycka BKMKOYNATENBHO. Ha-
yuHas ¢ 1979 roga, ucnorb-
3yeTcs  ucnornHeHue  «By.

A szoritépofak erds csa-
varral  vannak  rogzitve.
Az A" kivitelt 1978-ig
gyartottuk. A "B" kivitelt
1979-t61 kezdve gyartjuk.

Upinaci &elisti jsou upev-
nény  silnym  Sroubem.
Provedeni ,A” bylo monto-
véano do roku vyroby 1978.
Provedeni ,B" bylo monto-
vano od roku vyroby 1979.

BUHT Ansa kpennexus ry6ok, ucnonHexme A
Pofarogzitd csavar, A-kivitel
Upeviiovaci Sroub celisti provedeni A

Tun / Tipus / Typ 100,125,160
WcnonHenue A / L30
A-kivitel / Provedeni A
Ql o




LLMATIC 9

Spannsysteme

BuHT ans kpenneHus ry6ok, ucnonHexue B /
Pofarogzito csavar, B-kivitel /
Upeviiovaci Sroub éelisti provedeni B

Tun / Tipus / Typ 100,125,160
WcnonHexue B / L20
B-kivitel / Provedeni B f
1ol e

72

| (8]
Ql o .
B _u‘
M
Un. Ne / KodK
szam/cikkszam/ Tun (wwupwna ry6ok) / Tipus (pofaszélesség) / Typ (Sitka celisti)
Id. ¢./ID-no.
1900 100 125 160
a M10 M10 M10
b 12 12 12
¢ Kntoy Ha 8 / kulcs Kntou Ha 8 / kulcs Kntoy Ha 8 / kulcs hossza 8 /
hossza 8 / velikost klice 8 | hossza 8 / velikost klice 8 velikost klice 8
d 17 17 17
e 14 18 20
f 5 5 5
g 7 7 7
h 15 2 2
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¥,

AccopTuMeHT ry6ok
(pa3mepbl)

BHMUMAEAEHMNNEe!
[y6ku ogHoro pasmepa no-
kasaHbl Ha pPWUCYHKE TONb-
ko B OOHOM BapuaHTe.

Ne onsa 3akasa 1500/...

* Matepuan: 3akaneHHas ctanb

« [ins petanen c YyBCTBUTENbHbLIMU
NOBEPXHOCTSAMU 3axuma

* KpenexHble BUHTbI 3aKka3blBalOTCA

oTaeneHo (Ne ans 3akasa 1900/100)
« Anyag: Edzett acél

- Erzékeny megfogofeliiletl alkatrészekhez

« Ardgzitécsavarokat kérjiik kiilon
megrendelni (Rend.sz.: 1900/100)

Ne ona 3akasa 1501/...

Martepuan: 3akaneHHas ctanb
» CtaHgapTHble rybku ¢ HeGonbLiomn
NOBEPXHOCTbIO

* Ans yBenu4eHua yaenbHoro gasneHns Ha NnoBepxHOCTb

Satupofa valaszték
(méretek)

Figyelem!
Az azonos méretd satu-
pofék koziil csak egyik
valtozat van  4brazolva.

Rend.szam 1500/...

Tun/Tipus 100 125 160
Pa3mepbl, MM a 100 125 160
Méretek mm-ben b 32 40 50

c 12 15 20
LUnpuHa saxuma/Befogasi tavolsag S1 0-82 0-102 0-152
VIaWeHAETCA Mpu MowolUM CTOMOpHOTo 78162 | 98-202 | 147-302
Gonta/RogzitGecsappal modosithatd

=

P Il I}

Rend.szam 1501/...

Tun/Tipus 100 125 160

PaaMepbl, MM a 100 125 160
Méretek mm-ben b 32 40 50

LUnpuHa saxuma/Befogasi tavolsag S1 0-82 0-102 0-152
VISMEHAETCH Mpit nomoLLK CTOTIOPHOTO 78162 | 98-202 | 147-302
GonTa/RogzitGecsappal modosithatd

& |4

a IC]

» KpenexHble BUHTbI 3aka3biBatoTca otaenbHo (Ne ona 3akasa 1900/100)

- Anyag: Edzett acél
« Standard pofék kisebb felilettel
« Afajlagos felszinnyomés névelésére

« Ardgzitéesavarokat kérjik kiilon megrendelni (Rend.sz.: 1900/100)
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Ne ans 3akasa 1502/... Rend.szam 1502/...
Tun/Tipus 100 125 160
Pa3mepbl, MM a 100 125 160
Méretek mm-ben b 32 40 50
c 20 25 30

LUnpuHa saxuma/Befogdsi tavolsag S1 0-66 0-84 0-132
VIaWeHAETCA Mpu nowOLUM CTOMOpHOT0 62-146 | 80-184 | 127-282
Gonta/RogzitGesappal modosithatd

¢ |-

* MaTtepuan: 21MnCr5G,
Ne maTep.: 1.2162 a
« ['y6KM C BO3MOXHOCTbBIO MOCNeAyoLeit 3akanku
* ins caMoCTOATENbHOrO M3roTOBMEHMS cneunanbHbiX rybok

* KpenexHble BUHTbI 3akasbiBatoTcs otaensHo (Ne ans 3akasa 1900/100)

- Anyag: 21MnCr5G,
Anyag sz.: 1.2162
- Pofék betétben edzhetdk
- Specidlis pofak sajat eldallitdséhoz
« Ardgzitdesavarokat kérjiik kiilén megrendelni (Rend.sz.: 1900/100)

Ne onsa 3akasa 1506/...

Rend.szam 1506/...

Tun/Tipus 100 125 160
Pa3mepsbl, MM a 100 125 160
Méretek mm-ben b 32 40 50
c 32 40 50
d 12 15 20
e 28 35 45
f 3 3 3
10-25 12-28 15-40
78-162 | 98-202 | 147-302
* MaTtepuan: 3akaneHHas ctanb
. ﬂﬂﬂ FOPU3OHTaNbHOIoO N BEPTUKAIIbHOIO 3aXaTtua KpyribiX N NITOCKNX 3aroToBOK
+ KpenexHble BUHTbI 3aKa3blBaloTCs OTAENbHO
(Ne ons 3akasa 1900/100)
- Anyag: Edzett acél \;&”

- Kerek és lapos munkadarabok vizszintes és fiigg6leges befogdsara
« Ardgzitdesavarokat kérjik kiilon megrendelni (Rend. sz. 1900/100)




Ne gnsa 3akasa 1513/...

AJLLMATIC

Spannsysteme

Rend.szam 1513/...

L
(9

Tun/Tipus 100 125 160
Pa3mepebl, MM a 100 125 160
Méretek mm-ben b 32 40 50
c 12 15 20
d 3 3 3
e 28 32 45
LLnpuHa 3axuma/Befogasi tavolség S1 7-88 7-108 7-158

& 14 [[-

a

* MaTtepuan: 3akaneHHas ctanb

c

* [Ins ropu3oHTanbHOro 3axaTuns NNOCKMX 3aroToBOK
* KpenexHble BUHTbI 3aka3biBatoTcst oTaenbHo (Ne ans 3akasa 1900/100)

- Anyag: Edzett acél

« Sik feliilett munkadarabok vizszintes befogasahoz
« Ardgzitdesavarokat kérjiik kiilén megrendelni (Rend.sz.: 1900/100)

Ne gonsa 3aka3sa 1505/...

Rend.szam 1505/...

6onTa/Rogzitécsappal médosithatd

Tun/Tipus 125 160
Pasmepsbl, MM a 125 160
Méretek mm-ben b 40 50
c 26 35.5
d 35 45
LLnpuHa 3axumal/Befogdsi tavolsag S1 0-80 0-115
1A3MeHsIeTCs Npy NOMOLLY CTOMOPHOTO 76480 | 110-265

@ nIs'U

a C

* MaTepwuan: 3akaneHHas ctanb

* [ns petanen ¢ YYBCTBUTEITbHBbIMU MOBEPXHOCTAMU 3aXMUMa
* Mpuneratowune K 3aroToBKe y4acTku I'y60K npmwxumMmarT

3aroToBKY K OMOPHON MOBEPXHOCTMN

* KpenexHble BUHTbI 3aKkasbiBatoTcs oTaensHo (Ne ans

3akasa 1900/100)

- Anyag: Edzett acél

kre nyomjék a munkadarabot

1900/100)

« Erzékeny megfogofeliilet( alkatrészekhez
« A munkadarabra felfekvg pofarészek a felfekvd feliilete-

« Ardgzitdesavarokat kérjiik kiilén megrendelni (Rend.sz.:

C
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Sortiment éelisti
(rozméry)

P o z o r !
Celisti stejnych roz-
mérl  jsou  zobrazeny
jen v jedné varianté.

Objednaci ¢. 1500

e Materidl: Tvrzend ocel

 Pro dily s citlivymi upinacimi plochami

e Upeviiovaci Srouby prosim objednavejte
zvI&3t (obj. €. 1900/100)

Objednaci ¢é. 1501

® Material: Tvrzena ocel
e Standardni €elisti s malym povrchem
 Pro zvySeni specifického plo§ného tlaku

e Upeviiovaci $rouby prosim objednavejte zvIast (obj. €. 1900/100)

76
Typ 100 125 160
Rozméry v mm a 100 125 160
b 32 40 50
c 12 15 20
Rozpéti S1 0-82 0-102 0-152
Ménitelné pomoci vymezovaciho ¢epu 78-162 98-202 | 147-302

]

Typ 100 125 160
Rozméry v mm a 100 125 160
b 32 40 50
c 12 15 20
Rozpéti S1 0-82 0-102 0-152
Ménitelné pomoci vymezovaciho ¢epu 78-162 98-202 | 147-302

=l
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Objednaci ¢. 1502

Typ 100 125 160
Rozméry v mm a 100 125 160

b 32 40 50

c 20 25 30
Rozpéti S1 0-66 0-84 0-132
Ménitelné pomoci vymezovaciho ¢epu 62-146 80-184 | 127-282

e Material: 21MnCr5G, @ < .
a

Material ¢.: 1.2162
e Celisti povrchoveé tvrditelné
e Pro vlastni zhotoveni zvlastnich celisti
e Upevilovaci Srouby prosim objednévejte zvlast (obj. ¢. 1900/100)

Objednaci ¢. 1506

Tvp 100 | 125 | 160
Rozméry v mm a 100 125 160
b 2 40 50
¢ 2 40 50
d 12 15 2

e 2 3% 15

f 3 3 3
1025 | 1228 | 1540

78-162 | 98202 | 147-302

* Materidl: Tvrzend ocel
 Pro horizontalni a vertikalni upinani oblych a plochych obrobki
e Upeviiovaci Srouby prosim objednavejte zvI&st

(Objednaci ¢. 1900/100)
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Objednaci ¢. 1513
Typ 100 125 160
Rozméry v mm a 100 125 160
b 32 40 50
c 12 15 20
d 3 3 3
e 28 32 45
Rozpéti S1 7-88 7-108 7-158
Ménitelné pomoci vymezovaciho éepu 84-168 | 104-208 | 153-308

& e oo
.. z a
e Material: Tvrzend ocel c

® Pro horizontalni upinani plochych obrobki
e Upeviiovaci Srouby prosim objedndvejte zvlast (obj. ¢. 1900/100)

Objednaci ¢. 1505

Typ 125 160
Rozméry v mm a 125 160
b 40 50
c 26 355
35 45
Rozpéti S1 0-80 0-115
Ménitelné pomoci vymezovaciho éepu 76-180 | 110-265

@ nIs'U

a C

® Materidl: Tvrzend ocel

 Pro dily s citlivymi upinacimi plochami

 Dily ¢elisti priléhajici k obrobku tlati obrobek na dosedaci plochu
o Upevilovaci Srouby prosim objednévejte zvlast (obj. €. 1900/100)
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| OuucTka M 06ecnyxmBaHue | | Tisztitas + karbantartas | | Cisténi + idrzha

[ns  ouMcTkM  wcronb-
3yiiTe  MeTenky,  CTpyx-
KOOTCOC MMM KPHOYOK
ONs yAaneHus  CTPYXKu.

Mpn ounCTKE CXaTbiM BO3-
[yXOM  nonb3yiiTecb  3a-
WNTHBIMM ~ o4kamn.  Cy-
LecTByet 0nacHoCTb
TPaBMUPOBAHMUS MOAHSTHIMM
B BO3MyX CTPyXKaMu W Ox-
naxpaioLllen  amynbeueit.

Wapenus  ALLMATIC  Tpe-
GyloT NULWb MUHUMANbHOrO
obcrnyxuBanHus W yxoaa.
Ho B wuensx obecneve-
HWS [OMroro Cpoka  Cryx-
Obl  BbINONMHEHWE  3TUX
Hebonbwnx  pabor  co-
BepLUEHHO Heobxoaumo!

2 tuckm HD: pepxute oT-
WNUcoBaHHbIE U Heokpa-
LUEHHbIE MOBEPXHOCTU B YK~
crote. B 3aBucumocTv oT
KonmyecTBa 06pasyoLLmuxcst
CTPYXeK U rpsian  Bpemsi
OT BPEMEHU BbINONHsITE
04MCTKY, CMa3blBalTe Ha-
npaBnsitoLLMe KUAKON, a He
KOHCUCTEHTHOW cma3koi!

> XogoBoi BWHT no-
naun: Pesbba a1Or0 BUHTA
[OMKHa BPEMS OT BPEMEHN
oumMaTbCs B 3aBUCUMOCTM
OT Konnyecta  0Bpasyto-
LUMXCS CTPYXEK M Tpsisn, a
TakKe CMasblBaTbCs CMas-
KoWl, copepxalleit  Momnub-
NEH, WU WHOM CMAa3KoM.

A tisztitashoz sepr(t, for-
gacselszivot vagy forgacsel-
tavolitd kampot hasznaljon.

Stritett  levegdvel  vég-
zett  tisztitasnal  viseljen
védészemiveget. A fel-
kavart forgacs és hitd-
emulzid sériilést okozhat.

Az ALLMATIC termékek mini-
malis karbantartasi és gon-
dozési munkat igényelnek.
Azonban a tartés, za-
varmentes hasznalhato-
sag érdekében ez a kis
munka  nélkiilézhetetlen.

= Nagynyomast szorito-
késziilék: tartsa tisztédn a
koszoriilt és sima feltlete-
ket. A forgacsok és szeny-
nyezédések  megjelenésé-
t6l  fuggden, id6rél-idére
tisztitsa meg a készliléket,
és a vezetGsineket ola-
jozza és ne zsirozza!

= El6tol6 orsé: Az orsé
menetét a forgdcsok és
szennyezédések megjelené-
sétdl flggden idérél-idére
tisztitsa meg, és zsirozza
meg molibdéntartalmd vagy
hasonlé kendanyaggal.

K gisténi pouZivejte smeték,
vysavat tfisek pfip. hacek
na odstrafovani  tfisek.

Pri €isténi stlacenym vzdu-
chem  noste  ochranné
bryle. Existuje nebezpeci
poranéni  zvifenymi  ffis-
kami a chladici emulzi.

\Wyrobktm ALLMATIC stagimi-
niméalni adrzba a oSetfovani.
V' zajmu dlouhého pou-
Zivani  bez poruch jsou
vSak tyto neCetné pra-
ce nepostradatelng!

= VT upinaci zafizeni:
brousené a holé plochy
udrZujte v Cgistoté. Podle
mnozstvi tfisek a negistot
gas od casu provedte Ci-
téni a vodici dréhy mazte
olejem, nikoli tukem!

= Prisuvné vieteno: Zavit
tohoto vietena se musi podle
mnozstvi tfisek a negistot
¢as od Casu vycistit a nama-
zat tukem s obsahem moly-
bdenu nebo jinym mazivem.

(@} == Py
(o} Ny Nen
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BaxkHoe ykasaHue no ynpasreHuto!
Fontos kezelési tudnivalo!

Diilezité upozornéni pro obsluhu!

BepxHsisi yacTb
Felsdrész
Hornf dil

V- N

T — =

| Z

['Ipvl YCTaHOBKE XOO0BOro BUHTa npocneauTte, 4TOGbI ynop Haxoguncs B BerHeIZ
4acCTu, Havye He 6yueT pasBuBaTbCs ycunme

@E‘
]/

Yrop Az ors6 beépitésénél ligyeljen arra, hogy a nyomddarab benne legyen a fel-
Nyomadarab s6részben — kiilnben nem jén létre erd
Tlaény prvek

Pfi mont&Zi vietena prosim dbejte na to, aby tlagny prvek byl v hornim dilu —
jinak neni nardst sily

CepBucHas cnyx6a Szerviz Servis

HauBonee aktyanbHble cBe- A cserealkatrészekre vonat-  Aktudlni informace o na-
feHna o 3anacHbix getanax  kozé aktudlis informaciokat  hradnich dilech naleznete na
MOXHO HaliTu Ha caliTe lasd:

www.allmatic.de
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| PeMOHT 1 Henonapaku |

| Javitas + zavarok |

XopoBble BUHTbI, BbiNyLeHHbIE npumepHo Ao 1978 roga, He noane-
ar peMoHTY. B Takom cnyyae Mbl Npefinaraem BO3MOXHOCTb 3aMEHbI
X0[OBOTO BUHTa B cBope. Yanbl, BbiMyLLEHHbIE HauuHas ¢ 1979 roga,
MOXHO OTPEMOHTUPOBATb CaMOCTOSTENBHO CrieaytoLLM 06pa3som!

a) [leMOHTaX X0A0BOro BUHTa

CHIMMTE NOABIKHYHO TYOKY, NOATAHUTE 3aXUMHOM BUHT, 0CBOBOAM-
T COBAUHUTENbHbIE BUHTbI, NONHOCTLIO BLIBEPHUTE XOMI0BO/ BYUHT.

b) OTKpbITL XO[0BON BUHT

Ypanute ynnotHenue, ocBoboauTe UKCUPYIOLLME BUHTBI,
BbIKDYTWUTE XOLOBOW BUHT.

= BHumanue! He notepsiite HaXMMHbIE NPYXWHBI — NPO-
BepbTe CBOBOAHbIN XOf TOMNKAIOLLEN LUTaHM.

c) [lemoHTax ycunutens

OcBoboauTe pe3bboByto 3arnyLLKy, BCTABLTE BPEMEHHbI BUHT,
3BNEKUTE YCUNUTENb B CTOPOHY, MPOTUBOMONOXHYHO BaKyyMy.
= BHumanue! OcTaBbTe OpurnHanbHyto cmasky!

d) CHATUe Konnayka pyKosTKM

MpxmMnUTE KONNAYoK PyKOSITKM B OCEBOM HamnpaBneHun K
ynopy, yaepxuBainTe ero, NpoTonkHuTe WndThl (cM. Ne 18)
BHYTPb. CHUMUTE KONMNaYok.

€) [leMOHTaX KonbLia ¢ AeNeHUAMM
MpenBapuTenbHas HacTpoika KombLa:

ans Tuna 100 = nonoxexue mexgy 1+2
anstvna 125160 = nonoxerue mexay 2+3
MpotonkHuTe WwtndThl (M. Ne 20) BHYTPb

f) Pas6opka noAWMNHUKOBOW BTYNKM

Tonbko ans Tuna 100: cHAMMTE KOMbLO 3erepa, HaxoasLue-
ecsi nepes NpyxuHoi MydTbl, CHUIMUTE NPYXXUHY U MydOTY.
[ins Bcex TMNOB: M3BNEKUTE 3aLENHbIA LUTUET, CHUMUTE NOBOAKO-
BYI0 rMNb3y W HanpaBnstoLLee KoNbLO. BbIBUHTUTE HaXMMHON BIHT.

g) [leMoHTax raiku Xof0BOro BUHTa

MpotonkHuTe WTndThl (CM. N2 23) BHYTPb, BbITONKHUTE raiky.
= MoHTax ocyLLecTBnseTcs B 06paTHoOi NocneaoBaTensHo-
ctn. ObsizaTenbHO yunThiBaiiTe cregylollee!

= Bce aBuxylumecs aetanu [OMKHbI BbiTb B JOCTATOYHOM
Mepe CMasaHbl CMa3koil 41s BbICOKUX AaBneHuit. (Boamox-
HOE AaBMneHne Ha NoBepXHOCTb He MeHee 200 KI1/mm?)

v

Aana g+f) npu Tune 100 cHayana BBEPHUTE HAXUMHON BUHT
B raiiky BMHTa W yCTaHOBUTE MydOTY, OMOPHY!O LWainby, Haxum-
HYt0 NPYXXWHY 1 konbLio 3erepa. ToNbKO NOCHe 3TOro ycTaHo-
BuTe B cOOpe B NOALUMMHUKOBYIO BTYMKY U 3alUTUTYATE.

= BHumanue! [ina tuna 100 kynayky nOBOAKOBOW rNb3bl
1 Taiika BUHTa AOMMKHbI pacronaratbCst Ha OfHON NPSIMON.

Az 1978-as gyartési évig késziilt orsék mar nem javithatok.
Ebben az esetben lehetdség van az orsé komplett cseréjére.
Az 1979-es gyartési évtél kezdve maga javithatja az orsot
az alabbi médon:

a) Szerelje ki az orsot

Vegye le a mozgd pofat, hlizza meg a rogzitécsavart, oldja ki
az 0sszekotd csavarokat, csavarja ki egyben az orsot.

b) Nyissa meg az orsot

Tavolitsa el a plombat, oldja ki a biztosité csavart, csavarja
ki a hazéorsat.

=> Figyelem! Ne veszitse el a nyomérugokat — ellendrizze
a nyomdrid szabad mozgaséat.

c) Szerelje ki az eréfokozot

Oldja ki a zérécsavart, helyezze be a segédcsavart, a vé-
kuum ellenében hzza ki az ergfokozot.

=> Figyelem! Hagyja rajta az eredeti zsirt!

d) Vegye le a fogdhiivelyt
Nyomja be (itkdzésig a nyoméhiivelyt, tartsa ott, a csapo-
kat (lasd 18. sz.) befelé tisse at. Hlzza le a hiivelyt.

e) Szerelje ki a tamgyiiriit
Tamgydir( el6zetes bedllitésa:
a 100-as tipusnal = &llas az 1+2 kozott
a125/160-as = 4llas az 2+3 kozott
Befelés Usse &t a csapokat (lasd 20. sz.)

f) Szerelje szét a csapagyhiivelyt

csak a 100-as tipusnal Vegye le a kapcsoldrugé el6tti
rogzitégy(rdt, hizza le a rugét és a kapcsoldt.

minden tipusnal: Vegye el a meneszt6csapot, vegye le a
menesztéhiivelyt és a vezetdgy(r(t. Csavarja ki a nyomdors6t.

g) Szerelje ki az orsoanyat

Befelé Usse &t a csapokat (lasd 23. sz.), l6kje ki az anyat.
= Az Gsszeszerelés a szétszerelés forditott sorrendjében
torténik. Feltétlendl Ugyeljen az aldbbi részletekre!

=>» Minden mozg6 alkatrészt megfeleld médon meg kell
kenni nagy nyoméasra alkalmas zsfrral. (lehetséges felszin-
nyomas legalabb 200 kp/mm?)

v

(g+f)-hez a 100-as tipusnal eldbb csavarja be a nyomé-
ors6t az orsdanyaba és szerelje dssze a kapcsol6t, tdmasz-
16 tarcsat, nyomdrugot és rogzitdgydrdt. Ez utan komplett
helyezze be a csapagyhiivelybe és rogzitse a csapokkal.

=> Figyelem! A 100-as tipusoknal a menesztéhiively és
az orséanya biitykeinek egy vonalba kell esnitik.

T Py
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| Oprava + porucha

Vfeteno do roku vyroby cca 1978 jiZ nelze opravit. V tako-
vém pfipadé existuje moZnost kompletni vymény vietena.
0Od roku vyroby cca 1979 miiZete vieteno sami opravit né-
sledujicim zplsobem!

a) Vymontovani vietena

Sejméte pohyblivou Celist, utdhnéte stahovaci $roub, povol-
te spojovaci Srouby, vieteno zcela vySroubuijte.

b) Otevieni vietena

Odstraiite zapeceténi, povolte pojistné $rouby, vySroubujte
vodicf hridel.

=> Pozor! Neztratte tlatné pruziny — zkontrolujte volnou
pohyblivost tlagéné tyce.

c¢) Vymontovani posilovace

Povolte uzaviraci $roub, nasadte pomocny Sroub, posilovat
vytdhnéte proti vakuu.

=> Pozor! Ponechat originalni tuk!

d) Sejmuti achytného pouzdra
Uchytné pouzdro axialng zatlatte na doraz, pevné drite,
koliky (viz €. 18) prorazte dovnitf. Stahnéte pouzdro.

) Vymontovani déliciho prstence
Prednastaveni déliciho prstence:

u typu 100 = poloha mezi 142
utypu125/160 = poloha mezi 2+3
Koliky (viz €. 20) prorazte dovnitf

f) Rozebrani pouzdra loZiska

jen u typu 100: Sejméte Seegerliv pojistny krouZek pred
pruZinou spojky, pruzZinu a spojku stahnéte.

vSechny typy: Vyjméte kolik unaSece, sejméte pouzdro
unasece a vodici krouZek. VySroubujte tlaéné vieteno.

g) Vymontovani vietenové matice
Koliky (viz €. 23) prorazte dovnitf, matici vyrazte.

=>» MontéZ probiha v obraceném pofadi. Bezpodminetné
dbejte na nasledujici detaily!

=> V8echny pohyblivé dily se musf dostatetné mazat vyso-
kotlakym tukem. (Mozny plosny tlak minimalng 200 kp/mm2)

v

k bodu g+f) u typu 100 nejprve zaSroubuijte tlatné vieteno
do vetenové matice a namontujte spojku, opérny kotouc,
tlagnou pruZinu a SeegerQv pojistny krouZek. Teprve pak
kompletné nasadte do pouzdra loZiska a zajistéte koliky..

=> Pozor! U typii 100 musf vacky pouzdra unasece a vie-
tenova matice licovat.
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| PeMoHT n Henonagku |

| Javitas + zavar |

K €) YCTaHoBMTE W 3alTUTYATE 3aCTOMOPEHHOE KOMbLO
C [eneHusMu 3anofinLo U B MOMOXEHNU «MaKC. ycurnue
3axumay. [poBepLTe MNaBHOCTb X0Aa.

k d) Hacagute kommayok pyKOSITKW C  TOPLEBbIMK
YNNOTHEHMIMM Ha MOALUMMHUKOBYKO BTYMKY Tak, 4TOGI
OTBEPCTUSt MOA WTUTHI W Nasbl HAMPaBSHOLLEro KonbLa
HaxoaUNUCh Jpyr Had ApYroMm.

K C) YCTaHaBnmBamnTe ycUnuTess MOLLHOCTY C OPUFMHANbHOM
cmaskoi. He 3abyaste pesbbosyto 3armyLuky!

k b) BBepHuTe X0OO0BOV Ban C TOMKAMLWEA LUTAHION W
YCTAHOBMEHHBIMU MPYXWUHAMKU B NOALMMHAKOBYIO BTYIIKY
[0 Nerkoro ConpoTBMEHNs. BBepHUTe CTOMOPHbIN BUHT B
OnvxaiLLMiA CTOMOPHBINA Nas.

Kk a) He 3abyasTe npuxuUMHY0 NnacTuHy!

Wrorosas HacTpoiika M npoBepka

- TMpupepxvBaiTe NOALWMMHUKOBYKO BTYMKY, HE Kacascbh
[ETanu Unn HeropBWXKHON ryBku, 6e3 PyKOATKM MOBEpHUTE
KonnadoK pyKosiTK1 30 Yopa Brpaso.

- OcBo60oauTe CTOMOPHBIA BUHT, NPUAEPXVBAIiTE XOZOBOM
Bar, MOBEPHUTE KOMMa4YoK PYKOSTKA U MOALIMMHWKOBYIO
BTYNKYy BMeCTe elie Janbluie BhpaBo [0  OLyTUMOro
conpoTuBneHus.. Harigute Gnukailumiz CTONOPHBIA Na3 u
BCT@BLTE CTOMOPHBIN BUHT.

- X0B0BO/ BUHT B UCXO[HOM MOMOXEHUH, OTTAHUTE MOABUKHYIO
ryBky B 3a)uMe N0 HanpaBREHMIo K konnayky pykosiTkv A0 yropa:

MuHmanbHoe paccTosiHue «X» Mexay hraHuem KpenneHus
NOALINMHWKA U XO[0BbIM BaNoM:

™n 100 = 0,5Mm = 0,02 froiima
™n125/160 = 0,8 Mm = 0,03 grorima
MexaHuyeckuit xopgoson BMHT HD - Henonapka,
NpUYMHa, ycTpaHeHue

Ona obecneveHnst 6GesynpeyHoit paboTbl  Heobxogumo

CrienoBath NpUBEAEHHbIM paHee ykasaHUsIM fiN1s oneparopa.
XO[0BO! BUHT BLICOKOTO [ABMEHNUs CriegyeT OTKpbIBaTh
TOMBKO MpW YCMOBMM, 4YTO Yy Bac ecTb OMbIT MOHTaxa
CMOXHBIX  YCTPOWCTB, WAW MPU  HAnMU4UM  PEMOHTHOTO
TEXHWKA, VMEIOLEro OMbIT paboTbl € MPEeLU3NOHHBIMM
MexaHUyeckumMn  yCTpoiicTBamMu. B npoTuBHOM  cryyaet
0TrpaBbTe HaM X0foBOW BUHT B cBope. Mpyu onpeeneHHsIx
obCToATeNbCTBAX B Clly4ae CaMOCTOATENBHOIO BCKPLITUS
XOHOBbIX BWHTOB rapaHTWilHble oBs3atenscrea MoryT
YTPaTUTL CBOIO CUTTY.

Az e) pontra vonatkozéan lllessze be és rogzitse a

tamgy(r(it egy sikban és a ,maximalis szoritéerd” allasban,
és rogzitse a csapokkal. Vizsgélja meg a fesziiltséget.

A d) pontra vonatkozéan Tolja a cstszogydrds fogohii-
velyt a csapagyhiivelyre olyan médon, hogy a vezetégydr(
csaplyukai és hornyai lathatéan egymas felett helyezked-
jenek el.

A c) pontra vonatkozéan Az erGfokozdt szerelje be ere-
deti zsirzassal. Ne felejtse el a zarécsavart!

A b) pontra vonatkozéan A hizoorsét a nyomoériddal és
a beillesztett rugokkal forgassa a csapagyhiivelybe, amig
nem érez enyhe ellendllast. A biztositd csavart csavarja a
legkdzelebbi biztositd horonyba.

Az a) pontra vonatkozéan Ne felejtse el a nyomélapot!

Végsé beallitas és vizsgalat

- Szorosan fogja meg a csapagyhivelyt, oldja ki anélkiil,
hogy munkadarabhoz vagy szildrd pofahoz tdémaszkodna, a
forgatdkar nélkiil forgassa a fogéhtivelyt titk6zésig jobbra.

- Oldja ki a biztositd csavart, tartsa szorosan a hiizéorsét, a
fogo- és csapagyhiivelyt egyiitt forditsa tovabb jobbra, amig
érezhetd ellenallast nem tapasztal. Keresse meg a legkd-
zelebbi biztosité hornyot és illessze be a biztositd csavart.

- Az ors6 kiinduldsi helyzetében hizza vissza a satu
mozgathatd pofajat itkozésig a fogéhiively irdnyaban:

X" minimum tavolsag a csapagykarima és a hizdorsé ko-
70tt:

100 tipus = 05mm = 0,02 inch
125/160  tipus = 0,8mm = 0,03 inch
Mechanikai nagynyomasi orsé - zavar, ok,

hibaelharitas

A hibamentes m(kddés biztositasa érdekében az eddig
felsorolt felhasznaléi tanacsokat gondosan be kell tartani.
A nagynyomdsu orsét csak akkor nyissa ki, ha tapaszta-
lattal rendelkezik a bonyolult szerelési munkalatok terén
vagy rendelkezésre all egy preciziés mechanika terén jar-
tas szereld. Egyébként kérjik, juttassa el hozzank az egész
ors6t. Bizonyos esetekben az On altal cnalloan felnyitott
orsékra vonatkoz6 garancia érvényét veszti.

(@} == Py
(o} Ny Nen
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| Oprava + porucha |
ad e) Nasadte délici prstenec licované a zapadly v poloze ,max. upinaci sila” a zajistéte jej kolikem. Zkontrolujte pohyblivost.

ad d) Uchytné pouzdro s kluznymi krouzky nasuiite na pouzdro loZiska tak, aby otvary pro koliky a drazky vodiciho krouzku byly
viditeIné na sobé.

ad c) Namontujte posilovat s originalnim tukem. Nezapomeiite na uzaviraci $roub!

ad b) Vodici htidel s tlatnou tyti a nasazenymi pruZinami zasroubovavejte aZ do lehkého odporu v pouzdru loZiska. Pojistny
Sroub zaSroubujte do nejblizSi pojistné dréazky.

ad a) Nezapomesiite na pritlatnou desku!
Konecéné nastaveni a kontrola

- Pevné dr7te pouzdro loZiska, vyklesnéte bez priléhani k obrobku nebo pevné Eelisti, a bez poufiti kliky otacejte Gchytnym
pouzdrem doprava aZ na doraz.

- Povolte pojistny Sroub, pevné drzte vodici hfidel, a Gchytné pouzdro a pouzdro loZiska spolecné dale otacejte doprava, dokud
neucitite odpor. Najdéte nejblizsi pojistnou drazku a nasadte pojistny Sroub.

- Vfeteno ve vychozi poloze, pohyblivou Eelist v upinacim zafizeni tahnéte zp&t smérem k dchytnému pouzdru a7 na doraz:
MinimélIni vzdalenost X" mezi pfirubou loZiska a vodicim hridelem:
Typ 100 = 0,02 palce -Typ 125/160 =

Mechanické VT vieteno — porucha, pfi€ina, odstranéni

0,5mm = 0,8 mm = 0,03 palce

Aby bylo zaji$téno bezporuchové fungovéni, je nutno petlivé dodrZovat dosud uvedené pokyny pro obsluhu. Vysokotlaké
vieteno byste méli otevirat jen tehdy, jestlize mate zkuSenosti s komplikovanymi montaZemi nebo mate-li k dispozici montéra/
opravare, ktery ma zku$enosti s presnou mechanikou. Neni-li tomu tak, za$lete ndm celé vreteno. V pfipadg, Ze vietena sami

oteviete, mliZete za urgitych okolnosti ztratit naroky na zéruku.

Henonagka

BoamoxHas npuunHa

YcTpaHenue

HacTpoiika gaBneHns HEBO3MOXHa
11 BO3MOXKHA TONbKO YaCTUYHO

1. flebekT cnnpanbHOM kaHaBKu KonbLa
C fienernamm

2. [lecbekT ranku xoposoro BuHTa Il /
NOBOAKOBOW MUNb3bl

3. [lo ropa Beinycka 1978: corHyT no-
BOZKOBBIN WTUT

1. 3amMeHuTe KOMbLO C AENEHNSMM
2. 3ameHuTe raiiky unm runbay

3. 3ameHuTe WTndT

OTCyTCTBYET yCUNMe 3aXmMma

1. XopoBoi BUHT AEMOHTUpOBancs, Obin
3abbIT ynop

2. 3arpsisHeHHble/MoBpeXaeHHbIE
HanpagnsioLme, MydTa BbIXOAUT 13
3aLenneHnst CANLLKOM paHo

1. BctasbTe ynop

2. CHumuTe nopBInkHYto ry6bky, oumncTuTe
HanpaBnsoLLyto, MPY HEOBXOANUMOCTY
BOCMOMb3YNTECH OCENKOM

[Mpn ocBobo)aEHUM MydTa He
BXOANT B 3aLlennexne

1. HacTpoeHo cnukom 6onblLuoe ycu-
Nve 3axuma NS 3NacTUYHbIX Aetanei

2. Cm. «OTcyTCTBYET YCunue saxuman n. 2

1. YMeHbLLMTE yeunue 3axuma

2. YnepxuBaiTe NOALLMNHKOBYIO BTYNKY
1 3athUKCUPYIATE KOMNAYOoK PyKOSITKM,
NOBEPHYB €ro BNeBo

CruLIKOM HW3KOe COnpoTUBMEHNE
ukcaumn ans Myt

1. YcTanocTb npyxuHel My@Tbl
2. OTCKOYMNO CTOMOPHOE KOMbLiO Ha MydhTe
3. V3HoC KOHTYpa 3aLienneHns

1. 3ameHuTe NpyxuHy
2. YcTaHoBUTE CTOMOPHOE KOMbLO
3. 3ameHuTe raifiky Xof0BOrO BIHTa w/unn MydTy

MepTBbIit xof npy Npykume Gonblue
Y4 0bopota

n [POKON CTONOPHOIO KonbLa

M3HoLweH xonoBoi Ban (cnuiukom 6onb-
LLIO€ ycunme 3axuma naketa)

3aMeHunTe X00BOM Ban 1 CTONOPHOE
KOrbLIO

MMocrie 3auenneHst BO3MOXHO Hemor-
Hoe yncno obopoTos = 2 obopoTa

HewucnpasHa noBoakoBas runb3aa/raiika
XO[I0BOrO BUHTa

3ameHuTe getanm
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Zavar

Lehetséges ok

Elharitas

Nyomésbeallitds nem vagy csak
részben lehetséges

1. A spirdlhorony tdmgy(r(je hibas

2. orséanya ll/menesztéhiively hibas
3. kb. a 78-as gyartasi évig: a
menesztdcsap elgorbiilt

1. Cserélje ki a tdmgy(iriit

2. Cserélje ki az anyat vagy a hiivelyt
3. Cserélje ki a csapot

Nincs szoritéerd

1. Az orsét kiszerelték - megfeledkeztek
a nyomddarabrol

2. Elszennyezddott/sériilt vezetdsinek a
kapcsold tul koran old ki

1. Helyezze be a nyomddarabot

2. Mozg6 satupofét levenni, vezetdsint
megtisztitani, esetleg olajkével lehdzni

Kioldaskor a kapcsol6 nem kattan be

1. Tl rugalmas alkatrészekhez til nagy
szoritderd van beallitva

2. l4sd "nincs szoritéerg" 2. pont

1. Cstkkentse a szoritoerdt
2. Fogja meg a csapagyhivelyt és a
fog6htivelyt balra forgatva kattintsa be

A kapcsoléknal tdl kicsi a rogzitéerd

1. A kapcsold rugoja kifaradt

2. A'kapcsol6nal leugrott a biztosité gydrd
3. A kapcsol6 konturja elkopott

1. Cserélje ki a rugot

2. Helyezze fel a biztositd gydr(t
3. Cserélje ki az orsoanyat és/vagy a kapcsolot

Hozzaallitaskor a holtjaték nagyobb,
mint % fordulat

A biztosito gy(ird beszirdsa

A htzéorso kilazult (tal erGs lemezcso-
mag-szoritas)

Cserélje ki a hizéorsét és a biztositd
gydrat

Kioldds utan nem végezhetd el a
teljes szamd fordulat = 2 fordulat.

A meneszthiively/orséanya hibas

Cserélje ki az alkatrészeket

Porucha

Mozna pricina

Odstranéni

Nastaveni tlaku nenf mozné nebo je
moZné jen z€4sti

1. Spiralova dréazka déliciho prstence vadna

2. Vadnd vietenové matice Il / pouzdro
unasete

3. Do roku vyroby cca 78 unaseci kolik
ohnuty

1. Vyménit délici prstenec

2. lyménit matici nebo pouzdro

3. Vyménit kolik

Z4dn4 upinacf sila

1. Vfeteno bylo vymontované — tlatny
prvek zapomenut

2. Znetisténé/poskozené vodici drahy —
spojka vyskotf prili§ brzy

1. Nasadit tlacny prvek

2. Sejmout pohyblivou gelist, vygistit vodici
drahu, pfip. obtdhnout olejovym brouskem

Spojka pfi uvolnéni nezaskoti

1. Je nastavena pfili§ velkd upinacf sila
pro prilis elastické dily
2. Viz ,Zadnd upinaci sila” bod 2

1. SniZeni upinacf sily

2. Pevné drZet pouzdro loZiska a otdcenim
doleva privést (chytné pouzdro k zaskoteni

P¥ili§ maly zaskakovaci odpor na
spojkach

1. Unavend pruZina spojky
2. Pojistny krouZek na spojce odsko€il
3. Opotrebeny obrys spojky

1. Vyménit pruzinu
2. Nasadit pojistny krouzek
3. Vyménit vietenovou matici a/nebo spojku

Mrtvy chod pfi pfistaveni vice nez
Y4 otacky

Zapich pojistného krouzku

Vodicf htidel vydreny (pfili§ silné upnutf
svazku)

Vlyménit vodici hridel a pojistny krouzek

Po vyklesnuti neni mozny plny pocet
otédek = 2 otacky

Vadné pouzdro undSece/vietenova
matice

Dily vyménit

C
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