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Um Fehlbedienung = Schaden zu vermeiden:
Bitte lesen, inshesondere Seite 5 bis 19

To avoid maloperation and damages:
Please read, particularly pages 5 to 19

Pour éviter toute erreur de manipulation et endommage-
ment : veuillez lire en particulier les pages 5a 19

Per evitare operazioni errate con conseguente danno:
si prega di leggere in particolare le pagine da5a 19

Verehrter Kunde,

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

Bitte beachten Sie die Hin-
weise in dieser Betriebs-
anleitung, denn:

Die Sicherheit und die
Genauigkeit hdngt auch
von lhnen ab.

Dear customer,

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

Please follow all the in-
formation given in these
instructions carefully, be-
cause:

The safety and accuracy
of the product’s opera-
tion are dependent on
your actions.
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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 eégale-
ment de vous.

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 1°uso,
in quanto:

la sicurezza e la preci-
sione dipendono anche
da Lei.

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 DUO Plus
125  Maschinenschraub-
stock darf nur zum Span-
nen von festen Werkst-
cken verwendet werden.

The  ALLMATIC  DUO
Plus 125 machine vice
may only be used for
the clamping of solid
workpieces.

'étau pour machines ALL-
MATIC DUO Plus 125 doit
gtre utilisé uniquement pour
le serrage de pieces a usiner
rigides.

La morsa ALLMATIC DUO
Plus 125 puo essere utiliz-
zata soltanto per serrare
pezzi fissi.
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Sicherheitshinweise Satety precautions Consignes de sécurité Norme di sicurezza

Mit ~ dem  ALLMATIC  Persons using the  Lespersonnes utilisant ALL- |l personale  addetto

DUO Plus tatige Personen
missen vor Arbeitsbeginn
die Bedienungsanleitung
gelesen haben.

Elastische Werk-
stiicke bauen nur
geringe  Spannkraft
auf und sind eine
Gefahr fir Perso-
nen und Umwelt.

Bei zu  geringer
Spannkraft  besteht
Gefahr durch sich
l6sende Werkstiicke.

Alle maschinenspe-
zifischen  Unfallver-
hiitungsvorschriften
sind zu befolgen.

Jede sicherheitsbe-

denkliche  Arbeits-
weise ist zu unter-
lassen.

Reparaturen an der
kraftlibersetzten
Spindel dirfen nur
von  Sachkundigen
vorgenommen  wer-
den. Bei Ersatzbedarf
sind nur vom Herstel-
ler zugelassene Bau-
teile zu verwenden.

Fir Zubehor-Teile
gelten die gleichen
Vorschriften.

ALLMATIC DUO Plus must
read the operating instruc-
tions before commencing
any work.

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

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

Please follow all accident
prevention instructions ap-
plicable to this machine.

Avoid all hazardous work-
ing practices.

Repairs to the spindle
with power intensifica-
tion may only be carried
out by qualified personnel.
Only components that have
been approved by the man-
ufacturer may be used as
replacement parts.

The same regulations ap-
ply to all accessories.

MATIC DUOQ Plus 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 respecter
I'ensemble des reglements
de prévention 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-
lifiées sont autorisées a
effectuer les réparations
sur la broche de transmis-
sion de force. En cas de né-
cessité de remplacement,
n‘utiliser que les piéces de
rechange validées par le
constructeur.

Ces instructions
s'appliquent également aux
accessoires.

allimpiego di ALLMATIC
DUQ Plus deve leggere le
istruzioni per I'uso prima di
iniziare il lavoro.

| pezzi flessibili generano
soltanto una scarsa forza
di serraggio e sono fonte
di pericolo per le persone
e per I"ambiente.

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

Osservare  attentamente
tutte le prescrizioni per la
prevenzione degli infor-
tuni.

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

Le riparazioni al mandrino
di trasmissione possono
essere effettuate soltanto
da personale qualificato.
In caso di necessita di
pezzi di ricambi, utilizzare
soltanto i ricambi prescritti
dal produttore.

Le stesse prescrizioni val-
gono anche per gli acces-
sori.

(&x]
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Lagerung

Storage

Stockage

Stoccaggio

Lagern nur in trocke-
ner Umgebung.

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

Store in a dry place
only.

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

Stocker le systéme
uniqguement dans un
environnement sec.

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

Conservare solo in
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.

Make sure the clamping
surfaces are clean and
even.

1
& @ & & @

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

Verificare che le superfici
di serraggio siano pulite
e non presentino irrego-
larita.

auf konventionellen Maschinen-Tischen mit 2 Pass-Nuten-

steinen und Spannpratzen

on conventional machine tables with 2 fitting groove blocks

and side clamps

sur des bancs de machines conventionnels avec 2 lardons
étagés a trou taraudé et brides de serrage

su piani macchina tradizionali con 2 tasselli scorrevoli e

staffe di serraggio

auf Rasterplatten mit Spannpratzen

on grid plates with side clamps

sur plaques de montage avec brides de serrage

su piastre a griglia con staffe di serraggio
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Inbetriebnahme

Preparing for first use

Mise en service

Messa in funzione

Dem Spanner sind eine Ab-
deckplatte (10) sowie zwei
Abstreifer (9) beigelegt.

Diese miissen unbe-
dingt vor Inbetrieb-
nahme des Spanners
angebracht werden.

A cover plate (10) and two
scrapers (9) are included
with the vice.

It is essential that
these are attached
before starting to
operate the vice.

Une plaque de recouvre-
ment (10) et deux racles (9)
sont livrées avec I'étau.

Elles doivent impéra-
tivement étre mon-
tées sur I'étau avant
sa mise en service.

Alla morsa sono allegati
una piastra di copertura
(10) e due raschiatori (9).

E assolutamente ne-
cessario  applicare
questi  componenti
prima della messa in
funzione della morsa.

Funktion

Operation

Fonctionnement

Funzionamento

STATION 1/STATION 1/
STATION 1/STAZIONE1

STATION 2/STATION 2/
STATION 2/STAZIONE 2
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Durch RECHTS-Drehen
des Antriebs SW 14 (7)
mit Drehmomentschliissel
bewegen sich die Spindel-
muttern (6) mit den Backen
(1,2) jeweils in Spannrich-
tung gegen die Fixbacken
(3.4).

Die antriebsabgewandte
Mobilbacke (1) legt sich an
das Werkstiick in Station 1
an und wird mit ca. 1000 N
vorgespannt.

By turning the wrench size
14 drive (7) CLOCKWISE
with a torque wrench,
the spindle nuts (6) move
with the jaws (1, 2) in the
clamping direction against
the fixed jaws (3, 4).

The mobile jaw (1) that is
facing away from the drive
moves against the work-
piece in station 1, and a
force of about 1000 N is
applied.

La rotation de I'entraine-
ment SW 14 (7) vers la
DROITE avec la clé dynamo-
métrique entraine un dépla-
cement des vis de la broche
(6) avec les mors (1,2) dans
le sens de serrage contre les
mors de fixation (3,4).

Le mors mobile (1) a I'op-
posé de I'entrainement se
place contre la piece usinée
dans la station 1 et est pré-
serré d'environ 1 000 N.

Ruotando in senso orario
|"azionamento APCH (aper-
tura chiave) 14 (7) con la
chiave dinamometrica, le
madreviti (6) con le gana-
sce (1,2) si muovono nella
direzione di serraggio con-
tro le ganasce fisse (3,4).

La ganascia mobile oppo-
sta all'azionamento (1) si
appoggia al pezzo nella
Stazione 1 e viene effet-
tuata una pretensione di
circa 1000 N.

~
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Durch Weiterdrehen des
Antriebs (7) wird die Aus-
gleichsfeder(8)soweitaxial
eingedriickt, bis die zweite
Mobilbacke (2) am Werk-
stiick in Station 2 anliegt.

Die  Zustellspindeln (5)
bleiben als Abstitzung
stehen und die Ausrast-
kupplung  rastet  aus.

Durch  Weiterdrehen des
Antriebs SW 14 (7) wer-
den {ber eine Innen-
Mechanik beide Stationen
mit Hochdruck gespannt

Zur  Spannkraftbe-
grenzung sind zwei
Mechanismen vorge-
sehen:
a) Bedienung mit
max. 40 Nm Drehmoment
b) Endanschlag der Druck-
spindel nach ca. 3,5 Um-
drehungen.

Der Drehmomentschliissel
zur Bedienung des Maschi-
nenschraubstocks ist im
optionalem Zubehér zu fin-
den (Katalog). Er ist nicht
im Lieferumfang enthalten.

Der  Drehmomentschliis-
sel ist vor Bedienung
auf ein Drehmoment von
max. 40 Nm einzustellen.

Fir niedrigere Spannkrafte

kann das Drehmoment re-
duziert werden.

Toleranzausgleich +/-2,5mm

By turning the drive (7)
further, the compensating
spring (8) is pushed in axi-
ally to such an extent that
the second moving cheek
(2) is positioned against
the workpiece in station 2.

The feed spindles (5) re-
main stationary to provide
support, and the coupling
disengages.

Continuing to turn the
wrench size 14 drive (7)
causes an internal mecha-
nism to apply high pres-
sure to both stations.

Two mechanisms are
provided to limit the
clamping force:
a) operation with max.
40 Nm torque
b) an end stop on the pres-
sure spindle after approx.
3.5 turns

The torque wrench re-
quired to operate the ma-
chine vice may be found in
the optional accessories
(in the catalogue). It is not
supplied with the machine.

The torque wrench should
be set before use to a max-
imum torque of 40 Nm.

The torque can be reduced
for lower clamping forces.

Tolerance
+/-2.5mm

compensation

Continuer de tourner I'en-
trafnement (7) pour enfoncer
le ressort de compensation
(8) dans I'axe jusqu'a ce que
le deuxiéme mors mobile (2)
repose contre la piéce usi-
née dans la station 2.

Les broches d'approche
(5) ne bougent pas, elles
servent de point d'ap-
pui et l'accouplement
débrayable se  dégage.

Continuer de tourner I'en-
trainement SW 14 (7) pour
un serrage haute pression
des deux stations grace a un
mécanisme interne.

Deux  mécanismes
sont prévus  pour
limiter I'effort de ser-
rage :
a) Utilisation avec un couple
de serrage de 40 Nm maxi.
b) Butée de fin de course de
la vis de compression apres
3,5 rotations environ.

la clé dynamométrique
pour I'utilisation de I'étau
pour machines est dispo-
nible dans les accessoires
en option (catalogue). Elle
n'est pas comprise dans la
livraison.

Avant ['utilisation, régler le
couple de serrage de la clé
dynamométrique sur 40 Nm
maxi.

Il est possible de réduire le
couple de serrage pour ob-
tenir des efforts de serrage
plus faibles.

Compensation des tolé-
rances : +/-2,5mm

Girando ulteriormente
|"azionamento (7) la molla
di compensazione (8) viene
premuta in maniera assia-
le fino a quando la seconda
ganascia mobile (2) non si
appoggia nella stazione 2.

| mandrini di alimentazio-
ne (5) restano in posizione
come supporto e il giunto di
sbloccaggio si disinnesta.

Girando ulteriormente I'azio-
namento APCH 14 (7), trami-
te una meccanica interna en-
trambe le stazioni vengono
serrate con alta pressione.

Per limitare la forza
di serraggio sono
previsti due mecca-
nismi:
a) utilizzo con coppia di
serraggio max. di 40 Nm
b) finecorsa del mandri-
no di spinta dopo circa
3.5 giri.

Prima del suo utilizzo, la
chiave dinamometrica per
il comando della morsa &
disponibile tra gli accesso-
ri opzionali (catalogo). Non
& compresa nella fornitura.

La chiave dinamometrica
deve essere regolata su
una coppia di serraggio di
max. 40 Nm.

Per forze di serraggio infe-
riori & possibile ridurre la
coppia di serraggio.

Compensazione di tolle-
ranze +/-2,5 mm
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Spannen unterschiedlich groBer Werkstiicke

Clamping workpieces of different sizes

Die Position der Zustellspindeln ist im Aus-
gangszustand  fiir das Spannen von glei-
chen Werkstiicken voreingestellt.
Diese kann im ungespannten Zustand um bis
zu 25 mm verstellt werden.Die max. Spann-
weite der Station 1 wird dabei verkleinert und
die max. Spannweite der Station 2 vergroRert.

/

1

Die Arretierungsschrauben SW 5 (1) I6sen. Mit der
Verstellschraube SW 5 (2) die Position der Zustellspin-
deln um bis zu 25 mm verfahren.

Um die Zustellspindeln zuriick in die symmetrische
Ausgangslage zu fiihren, die Verstellschraube SW 5 (2)
bis zum Endanschlag nach rechts drehen.

The position of the feed spindles is initially adjusted
for clamping workpieces of the same size. When
not clamped, these can be adjusted by up to 25 mm.
This will reduce the maximum clamping width of sta-
tion 1 and enlarge the maximum clamping width of
station 2.

\

2

Undo the wrench size 5 locking screw (1). Move the
position of the feed spindles by up to 25 mm using the
wrench size 5 adjusting screw (2).

In order to return the feed spindles back to the initial
symmetrical position, turn the wrench size 5 adjusting
screw (2) clockwise as far as the end stop.

DIE ARRETIERUNGSSCHRAUBE SW 5 (1) MUSS
WIEDER FESTGEZOGEN WERDEN

THE WRENCH SIZE 5 LOCKING SCREW (1) MUST BE
TIGHTENED AGAIN

Weitere Informationen zur Verwendung der Spannweitenver-
stellung finden Sie unter

You will find further information about using the clamping size
adjustment facility under

www.allmatic.de
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Serrage de pieces usinées de tailles différentes

Serraggio di pezzi di diverse dimensioni

La position des broches d'approche est préréglée a
I'état initial pour le serrage de pieces usinées iden-
tiques. Il est possible de régler cette position sur
25mm maxi. lorsque le mécanisme est desserré.
L'ouverture maximale de la station1 est ainsi ré-
duite alors que celle de la station 2 est augmentée.

/

1

Desserrer les vis de verrouillage SW 5 (1). Déplacer la
position des broches d'approche de 25 mm maxi. avec
lavis de réglage SW 5 (2).

Tourner la vis de réglage SW 5 (2) vers la droite jusqu'a
la butée de fin de course pour remettre les broches
d'approche dans la position initiale symétrique.

La posizione dei mandrini di alimentazione allo
ﬁ AT : e DE
stato iniziale & preimpostata per il serraggio di
pezzi uguali. Nella posizione di non serraggio puo
essere spostata di max. 25 mm. In questo modo -

I'apertura max. della stazione 1 viene ridotta e
I'apertura max. della stazione 2 viene ampliata.

\

2

Allentare le viti di arresto APCH 5 (1). Con la vite
di regolazione APCH 5 (2) spostare la posizione dei
mandrini di alimentazione fino a 25 mm.

Per riportare i mandrini di alimentazione nella posi-
zione simmetrica di partenza, ruotare in senso orario
la vite di regolazione APCH 5 (2) fino al finecorsa.

LA VIS DE VERROUILLAGE SW 5 (1)
DOIT ETRE RESSERREE.

FISSARE NUOVAMENTE LA VITE
DI ARRESTO APCH5(1)

Pour de plus amples informations concernant I'utilisation du
réglage de I'ouverture des mors, consulter le site

Ulteriori informazioni per ['utilizzo della regolazione
dellapertura sono disponibili all'indirizzo

www.allmatic.de
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Anwendungsmdglichkeiten

Applications

Das Model DUO Plus wird ohne Spannbacken ausgelie-
fert.

Das Model DUOQ Plus muss mit Spannbacken aus unserem
Sortiment konfektioniert werden.

Verwendbar sind:

a) alle ,konventionellen” bewegliche Backen aus dem
NC DUO 125/ DUO Plus 125 Sortiment

b) Tragerbacken zur konventionellen und Gripp-Spannung
in Verbindung mit dem Universal Grippset.

Das Universal Grippset beeinhaltet die Grippeinsatze,
Aufnahmeeinheiten und eine Reihe von Bauteilen, zum
Einstellen der Auflagehdhe und der Gripphéhe.

Fir die Auswahl der geeigneten Spannpunkte sind am
Werkstiick folgende Faktoren zu beriicksichtigen:

1) Im Bereich der Formteilung und der Putzfldchen sollte
nicht gespannt werden. Hier kdnnen erhebliche Unge-
nauigkeiten auftreten.

2) Die Gripp-Stelle sollte ca. 4 mm Abstand vom Werk-
stiickrand bzw. Gussradien nicht unterschreiten, vor allem
bei GG 25.

3) Gegendiber liegende Gripp-Stellen zur Kraftiibertragung
sollten mdglichst in gleicher Hohe angreifen. Das ist wich-
tig fir den Kraftfluss im Werksttick.

4) Die nebeneinander liegenden Gripp-Stellen pro Backe
sollten ebenfalls eine &hnliche Spann-Héhe aufweisen.
Abweichungen in Pkt. 3 bzw. 4 fiihren in beiden Fallen zu
Verwindungen im Werkstiick.

ALLMATIC-Jakob empfiehlt, fir Spannversuche zunéchst
die Einstellschrauben zu verwenden. Sie erlauben ein ge-
naues Einstellen der Auflagehdhe des Werkstlicks.

Fir Wiederholmontagen, bzw. gréRBere LosgréRen sind
die Auflagen vorgesehen, welche jeweils passend gefrast
werden missen.

Weitere Informationen finden Sie auf
www.allmatic.de unter ,Downloads”/ ,Produktvideos”.

The DUO Plus model is supplied without clamping jaws.

The DUO Plus model must be fitted with original clamping
jaws from our range of products.

The following clamping jaws are suitable:

a) all ,conventional” movable jaws from our NC DUQ
125/ DUO Plus 125 range

b) support jaws for conventional and grip clamping in
combination with the universal gripper set.

The universal gripper set comprises gripper inserts,
mounting units and a number of components for adjusting
the support height and the gripper height.

The following workpiece criteria must be taken into
account when determining the suitable clamping points:

1) Workpieces should not be clamped in the vicinity of any
mould joints or polished surfaces. Doing so could lead to
considerable inaccuracies.

2) The clamping point should be a minimum of approx.
4 mm away from the edge of the workpiece/mould casting
radii, particularly in the case of GG 25.

3) To optimise load transmission, clamping points located
opposite one another should be placed at the same height
wherever possible. This is important for the distribution of
forces in the workpiece.

4) Similarly, any adjacent clamping points in one jaw
should be placed at the same clamping height. Deviations
to item 3 or 4 will lead to distortion in the workpiece in
both cases.

ALLMATIC-Jakob recommends initially using the adjust-
ment screws for clamping tests. These enable precise set-
ting of the support height of the workpiece.

For repeat set-ups and larger batch sizes, the supports will
need to be cut to the correct height.

For further information, please visit our web site at:
www.allmatic.de at “Downloads”/"Product Videos”.

JlUmnATICS
Spannsysteme.d

Possibilités d"application

Possibilita di applicazione

Le modele DUO Plus est livré sans mors de serrage.

Le modele DUO Plus doit étre équipé des mors de serrage de
notre gamme de produits.

Peuvent étre utilisés :

a) tous les mars mobiles « conventionnels » des gammes de
produits NC DUQ 125 / DUQ Plus 125;

b) les mors de base pour le serrage conventionnel et de
fixation combinés au kit de fixation universel.

Le kit de fixation universel comprend les gamitures de fixa-
tion, les unités de logement et une série de composants pour
le réglage de la hauteur d"appui et de la hauteur de fixation.

Pour le choix des points de serrage appropriés, tenir compte
des facteurs suivants sur la piece usinée :

1) Ne pas serrer dans la zone de jointure ni dans les zones
ébarbées pour éviter toute imprécision importante.

2) La zone de fixation doit se situer a une distance d'environ
4 mm au moins du bord de la piece usinée ou du rayon de
fonte, en particulier pour GG 25.

3) Pour la transmission de la force, des zones de fixation
opposées doivent se trouver dans la mesure du possible a
la méme hauteur. Ceci est important pour la répartition de
I'effort sur la piece usinée.

4) Les zones de serrage contigués pour chaque mors
doivent se trouver a une hauteur de serrage similaire. Toute
divergence des points 3 et 4 entraine dans les deux cas des
torsions de la piéce usinée.

ALLMATIC-Jakob recommande d'utiliser d"abord les vis
de réglage pour tout essai de serrage. Elles permettent un
ajustement précis de la hauteur d"appui de la piece usinée.

Les parties portantes, chacune devant étre fraisée de
maniere adaptée, sont prévues pour des montages répétés
ou pour des tailles de lot supérieures.

Pour de plus amples informations, consulter la rubrique
« Produktvideos » sous « Downloads » sur le site
www.allmatic.de.

[l modello DUO Plus viene fornito senza ganasce di ser-
raggio.

Il modello DUO Plus deve essere completato con ganasce
di serraggio della nostra gamma.

E possibile utilizzare:

a) Tutte le ganasce mobili “tradizionali” della gamma
NC Duo 125/ DUO Plus 125

b) Ganasce di supporto per il serraggio convenzionale

e il serraggio Grip in combinazione con il set di presa
universale.

I set di presa universale contiene inserti di presa, unita
di attacco e una serie di componenti per la regolazione
dell’altezza di appoggio e di presa.

Per scegliere i punti di serraggio idonei considerare i se-
guenti fattori relativamente al pezzo:

1) Non eseguire il serraggio nell’area del piano di divisio-
ne della forma e sul lato sbavato. In corrispondenza di tali
punti possono essere riscontrate notevoli irregolarita.

2) Il punto di presa deve trovarsi a meno di 4 mm circa
di distanza dal bordo del pezzo e/o dal raggio di fusione,
soprattutto per GG 25.

3) Per la trasmissione della forza, punti di presa opposti
devono trovarsi, per quanto possibile, alla stessa altezza.
Questo fattore & importante per un buon flusso delle forze
nel pezzo.

4) Anche i punti di presa limitrofi devono trovarsi, per cia-
scuna ganascia, alla stessa altezza di serraggio. Eventuali
irregolarita rispetto ai punti 3 e 4 determinano in entrambi
i casi torsioni nel pezzo.

Per eseguire prove di serraggio, ALLMATIC-Jakob consiglia
dapprima di utilizzare le viti di regolazione che consentono
di regolare con esattezza |'altezza di appoggio del pezzo.

Per montaggi ripetuti e/o formati lotti maggiori sono pre-
visti elementi di appoggio da adattare di volta in volta e
fresandoli.

Per ulteriori informazioni, consultate il sito www.allmatic.de
alla voce “"Downloads” / “Produktvideos” (“Download” / “Vi-
deo prodotti”).

= Bul ful B=
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Anwendungsbeispiele

Application examples

Exemples d"application

Esempi di applicazione

Aufsatzbacken

False jaws

Mors adaptables

Sovraganasce

Das Anzugsmoment fiir die
Backenschrauben  (M12)
darf 80 Nm nicht (ber-
schreiten.

Zu lange Schrauben
beschadigen die
Spindel.

Zu kurze Schrauben
verursachen Gewin-
deausbriiche.

Die Trdagerbacken kénnen
mit  Grippeinsdtzen be-
stiickt werden. Das An-
zugsmoment fir die M12-
Schraube im  Universal
Grippset darf 40 Nm nicht
liberschreiten.

Nicht bendtigte Gewinde
missen mit Gewinde-Stop-
fen verschlossen werden.

Do not exceed the tighten-
ing torque of 80 Nm for the
jaw screws (M12).

Screws that are too
long damage the
spindle.

Screws that are too
short damage the
threads.

The support jaws must
be finished with grip
elements. The tighten-
ing torque for the M12
screw in  the univer-
sal grip set must not
exceed 40 Nm.

Threaded holes that are
not required must be
sealed off with thread

plugs.

Le couple de serrage des vis
de mors (M12) ne doit pas
gtre supérieur a 80 Nm.

Des vis trop longues
A risquent de détério-
rer la broche.

Des vis trop courtes
occasionnent un arra-
chage du filet.

Les mors de base peuvent
gtre équipés de garnitures
de fixation. Le couple de
serrage de la vis M12 du kit
de fixation universel ne doit
pas &tre supérieur a 40 Nm.

Les filets non utilisés
doivent toujours &tre obtu-
rés a l'aide de bouchons
filetés.

La coppia di serraggio del-
le viti delle ganasce (M12)
non deve superare 80 Nm.

Viti  troppo lunghe
danneggiano il man-
drino.

Viti  troppo  corte
danneggiano la filet-
tatura.

Le ganasce di supporto de-
vono essere dotate di ele-
menti di presa. La coppia
di serraggio della vite M12
nel set di elementi di presa
universale non deve essere
superiore a 40 Nm.

| filetti non necessari devo-
no essere chiusi con un‘ap-
posito tappo.

Einspannen + Losen
des Werkstiicks

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).

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

Serrare correttamen-
te il pezzo
(vedi figura)

- richtig - falsch

- correct - incorrect
- correct - incorrect
- giusto - shagliato
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Einspannen des
Werkstiicks in
GRIPP-Spitzen

Clamping the
workpiece in the
GRIP spikes

Serrage de la piece usi-
née dans des pointes de
fixation

Serraggio del pezzo
in punte di presa

Die kegelformigen Gripp-
Spitzen dringen in das
Werkstiick ein und erzeu-
gen Formschluss.

Die Eindringtiefe ist ab-
héngig von

a) der Spannkraft und

b) der Material-Festigkeit

Bei  Gripp-Spannung an
beiden  Stationen  und
Werkstoffen bis  ca.
1000 N/mm?

- unleg. Stahl

- Grauguss

- Aluminium

- Kunststoffe
wird die Spindel-
Ubersetzung durch
Endanschlag begrenzt

(3,5 Umdrehungen = ca.
40 kN).

Bei Gripp-Spannung an der
einen Station und konven-
tioneller Spannung an der
anderen Station....

The conical spikes of the
gripper penetrate into the
workpiece and produce a
positive lock.

The penetration depth de-
pends on

a) the clamping force and
b) the material strength.

When grip-clamping atboth
stations and with materials
up to approx. 1000 N/mm?,

- unalloyed steel
- grey cast iron
- aluminium

- plastics

the  transmission ratio
of the spindle is lim-
ited by the end stop
(3.5 turns = approx. 40 kN).

When using grip-clamping
at one of the stations
and conventional clamp-
ing at the other station....

Les pointes de fixation
coniques pénetrent dans la
piece usinée et créent une
fermeture géométrique.

La profondeur de la péné-
tration dépend de

a) I'effort de serrage et

b) de la résistance du
matériau.

En cas de serrage de fixation
sur les deux stations et des
matériaux jusqu'a environ
1000 N/mm?

- acier non allié

- fonte grise

- aluminium

- matiéres plastiques

la transmission par la broche
estlimitée par la butée de fin
de course (3,5 rotations =
environ 40 kN).

En cas de serrage de fixation
sur I'une des stations et de
serrage conventionnel sur
|"autre station,...

Le punte di presa coniche
penetrano nel pezzo e
creano un accoppiamento
geometrico.

La profondita di penetrazi-
one dipende da

a) forza di serraggio e
b) resistenza del materiale

In caso di serraggio
Grip su entrambe le sta-
zioni e materiali fino
a circa 1000 N/mm?

- acciaio non legato
- ghisa grigia

- alluminio

- materie plastiche

la trasmissione del man-
drino viene limitata dalla
battuta di fine corsa.
(3,5 giri = circa 40 kN).

In caso di serraggio
Grip su una stazione e
serraggio convenzionale
sull'altra stazione...

JlUmnATICS
Spannsysteme.d

..wird  die  Spindel-
Ubersetzung  nach  ca.
2 bis 2,5 Umdrehungen
durch das Drehmoment
max. 40 Nm begrenzt.

Bei wiederholter Spannung
in die gleiche Gripp-Positi-
on, bei der Verwendung
von mehr als 2 Grip-
pern pro Backe oder bei
vergiitetem Material st
die Materialverdrangung
erheblich erschwert, d.h.
es wird wesentlich schnel-
ler Spannkraft aufgebaut.

Das  Antriebs-Dreh-
moment muss unbe-
dingt auf max. 40 Nm
begrenzt werden.

Ein Uberziehen des Dreh-
momentschlissels  (iber
den ,Knackpunkt” hinaus,
fihrt zu bermaRigem Ver-
schlei bzw. zu gebroche-
nen Bauteilen.

Keine gehéarteten
Werkstiicke spannen.

Brennschnitt-Kontu-
ren mit Aufhdrtungen
mit Flex anschleifen.

Tragerbacken nur in
Kombination mit Gripp-
Spindel.

the spindle transmis-
sion ratio of the spindle
is limited by the maxi-
mum torque of 40Nm
after about 2 to 2.5 turns.

The displacement of the
material is made consi-
derably more difficult,
i.e., the clamping force
accumulates at a consi-
derably faster rate. When
clamping repeatedly in
the same gripper position
or when using more than
2 grippers per jaw or in
connection with tempered
material.

The drive torque must
be limited to max.
40 Nm in all cases.

Overtightening the torque
wrench beyond its “crunch
point” leads to excessi-
ve wear and tear and/or
broken components.

Do not clamp harde-
ned workpieces.

Grind flame cut con-
tours with hard re-
gions with an angle
grinder.

Support jaws only in
combination with grip-
per spindle.

la transmission par
la broche est limitée
a 40Nm maxi. par le
couple de serrage aprés
environ 2 a 2,5 rotations.

En cas de serrage répété
dans la méme position de
fixation, lorsque plus de
deux pinces sont employées
par mors ou lorsque le maté-
riau est amélioré, le refoule-
ment de matériau est consi-
dérablement plus difficile,
c'est-a-dire que I'effort de
serrage est établi nettement
plus rapidement.

Impérativement
limiter le couple de
serrage de |'entraine-
ment & 40 Nm maxi.

Un serrage exagéré de

la clé dynamométrique
au-dela du « point de
déclic » entraine une usure
excessive ou une rupture
des composants.

Ne pas serrer de
pieces usinées
trempées.

Meuler les contours
durs de la piece
0oXycoupée avec
une trongonneuse a
meule.

N'utiliser les mors
de base qu‘avec des
broches de fixation.

..la  trasmissione  del
mandrino  viene limita-
ta dopo circa 2 - 2,5 giri
da una coppia di ser-
raggio max. di 40 Nm.

In caso di serraggio ripe-
tuto nella stessa posizione
di presa oppure in caso di
utilizzo di piu di 2 pinze per
ciascuna ganascia oppure

con materiale bonificato

il materiale si sposta pil
difficilmente, ovvero la
forza di serraggio viene
generata pill rapidamente.

La coppia di serrag-
gio dell’azionamento
deve esserelimitataa
max. 40 Nm.

Sforzare la chiave dina-
mometrica oltre il punto di
blocco determina un‘usura
eccessiva e/o la rottura di
componenti.

Non serrare pezzi in-
duriti.

Affilare contorni o0ssi-
tagliati con indurimenti
utilizzando una tronca-
trice a mola.

Ganasce di supporto
solo in combinazione
con mandrino di presa.
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Einspannen des
Werkstiicks zwischen
Flachen

Clamping the workpie-
ce between surfaces

Serrage de la piece
usinée entre des
surfaces

Serraggio del pezzo tra
superfici

17 AUumATiC
Spannsysteme.d
Montage der Trager- Assembling of support Montage des mors de Montaggio di ganascia
backen jaw base oscillante

Bei Einspannung zwischen
Flachen findet keine Ma-
terial-Verdrangung  statt,
d.h. es wird extrem rasch
Spannkraft aufgebaut.

Das Drehmoment 40 Nm
ist bereits nach ca. ¥, Um-
drehung der Druckspindel
(5) erreicht.

Das Antriebs-Dreh-
moment muss un-
bedingt auf 40 Nm
begrenzt werden.

Ein Uberziehen des Dreh-
momentschliissels  tber
den ,Knackpunkt” hinaus,
fihrt zu  (bermaRigem
Verschlei®  bis hin  zur
Beschadigung von Dreh-
momentschliissel und Ma-
schinenschraubstock durch
gebrochene Bauteile.

No material displacement
takes place when clamping
between surfaces, i.e., the
clamping force accumu-
lates rapidly.

The torque of 40 Nm is
reached after only about
¥, turn of the pressure
spindle (5).

The drive torque must
be limited to max.
40 Nm in all cases.

Over-tightening the torque
wrench beyond the click-
ing point causes the torque
wrench to be excessively
worn, and broken compo-
nents can even damage
the torque wrench or the
machine vice.

En cas de serrage entre des
surfaces, aucun refoulement
de matériau ne se produit,
c'est-a-dire que I'effort de
serrage est établi extréme-
ment rapidement.

Le couple de serrage de
40 Nm est déja atteint apres
environ %, rotation de la vis
de compression (5).

Impérativement
limiter le couple de
serrage de I'entraine-
ment a 40 Nm.

Un serrage exagéré de la
clé dynamométrique au-
dela du « point de déclic »
entraine une usure exces-
sive, endommageant la clé
dynamométrique et ['étau
pour machines en raison de
la rupture des pieces.

Spannkraftdiagramm Duo Plus 125
Duo Plus 125 clamping force diagram
KNI Diagramme de I'effort de serrage Duo Plus 125

40

Diagramma della forza di serraggio Duo Plus 125

BT

20

4 [Nm]

In caso di serraggio tra
superfici non si verifica
alcuno spostamento di ma-
teriale, ovvero la forza di
serraggio viene generata
molto rapidamente.

La coppia di serraggio di
40 Nm si raggiunge gia
dopo circa ¥, di giro del
mandrino di spinta (5).

La coppia di serrag-
gio dell’azionamento
deve esserelimitataa
max. 40 Nm.

Sforzare la chiave dina-
mometrica oltre il punto di
blocco determina un'usura
eccessiva e pud causare
danni all’'utensile e alla
morsa determinati dalla
rottura di componenti.

- richtig - falsch

- correct - incorrect

- correct - incorrect

- giusto - shagliato
Einspannen des Clamping the Serrage de la piece Inserimento del pezzo
Werkstiicks workpiece usinée

- richtig - falsch

- correct - incorrect

- correct - incorrect

- giusto - shagliato

- richtig - falsch

- correct - incorrect

- correct - incorrect

- giusto - shagliato

Immer darauf achten, Always make sure Toujours veiller a Assicurarsi  sempre

dass alle Gripp-Spit-
zen am  Werkstiick
anliegen, bevor die
Kupplung ausrastet,
d.h. der Kraftverstar-
ker in Funktion tritt.

that all grip spikes
rest against the
workpiece before di-
sengaging the clutch,
i.e., before the pow-
er intensifier starts
functioning.

ce que toutes les
pointes de fixation
reposent contre la
piece usinée avant
que I'accouplement
ne se dégage, c'est-
a-dire avant le fonc-
tionnement de I'am-
plificateur de force
mécanique.

che tutte le punte di
presa siano applicate
al pezzo prima che
il giunto si shlocchi,
ovvero prima che
|"amplificatore di for-
za entri in funzione.

DE
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| Service | | Service | | Service | | Assistenza |
Aktuelle Informationen  Up-to-date information ~ Vous trouverez des infor-  Informazioni  aggiornate

tiber Ersatzteile finden Sie
unter

about spare parts can be
found at

mations  actuelles  sur
les piéces de rechange a
I'adresse suivante :

www.allmatic.de

sui pezzi di ricambio sono
disponibili all'indirizzo

Reinigung + Wartung

Cleaning + Maintenance

Nettoyage et entretien

Pulizia e manutenzione

Zum Reinigen Besen, Spa-
nesauger bzw. Spanehaken
verwenden.

Bei Reinigung mit Druck-
luft Schutzbrille tragen. Es
besteht Verletzungsgefahr
durch aufwirbelnde Spéne
und Ktihlemulsion.

Nach léangerem Gebrauch
empfehlen wir, den
ALLMATIC DUO Plus zu
zerlegen, griindlich zu rei-
nigen und zu élen.

Antriebs-seitige Festbacke
(1) abmontieren, Flachab-
streifer (2) und Abdeck-
platte (3) entnehmen, mo-
bile Backe (4) abmontieren,
Spindellagerung (5) lgsen,
Spindel und Spindelmut-
tern herausziehen.

Use a brush, chip extractor
or chip removing hook for
cleaning purposes.

Wear safety goggles when
cleaning with compressed
air as the dispersed chips
and coolant pose a risk of
injury.

After longer periods of
use, we recommend that
the ALLMATIC DUO Plus is
disassembled, thoroughly
cleaned and oiled.

Dismantle the fixed jaw (1)
on the drive side, remove
the flat scraper (2) and the
cover plate (3), dismantle
the moving jaw (4), undo
the spindle bearing (5) and
withdraw the spindle and
the spindle nuts.

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

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

Aprées une utilisation prolon-
gée, nous recommandons
de démonter, nettoyer avec
soin et huiler ALLMATIC
DUO Plus.

Démonter le mors fixe (1)
du coté de I'entrainement,
retirer la racle plate (2) et la
plaque de recouvrement (3),
démonter les mors mobiles
(4), desserrer le logement
de la broche (5), retirer
la broche et les vis de la
broche.

Per la pulizia, utilizzare
spazzoloni, aspiratrucioli 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.

Dopo un utilizzo prolunga-
to, si consiglia di smon-
tare ALLMATIC DUO Plus,
pulirla accuratamente e
lubrificarla.

Smontare la ganascia sul
lato dell'azionamento (1),
togliere il raschiatore piat-
to (2) e la piastra di coper-
tura (3), smontare la gana-
scia mobile (4), allentare il
portamandrino (5), estrarre
mandrino e madreviti.

Mitnehmer-Schrauben (6)
|ésen, Spindellager (5) ab-
ziehen, Spindelmuttern (7)
von Spindel herabdrehen.

Nach Reinigung aller Kom-
ponenten, alle Gleitflachen
eindlen und in umgekehr-
ter Reihenfolge montieren.

Undo the driving screws
(6), withdraw the spindle
bearing (5) and unscrew
the spindle nut (7) from the
spindle.

After cleaning all the com-
ponents, oil the sliding
surfaces and reassemble
in the reverse order.

4
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Desserrer les vis d'entraine-
ment (6), retirer le logement
de la broche (5), retirer les
vis de la broche (7) de la
broche.

Apres le nettoyage de tous
les  composants,  huiler
toutes les surfaces de frot-
tement, puis remonter dans
I'ordre inverse.

Allentare le viti di tras-
cinamento (6), togliere il
portamandrino (5), svitare
le madreviti (7) dal man-
drino.

Dopo aver pulito tuttii com-
ponenti, lubrificare tutte le
superfici di scorrimento e
rimontare nell’ordine in-
verso allo smontaggio.

1
/
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Fehlersuche

Troubleshooting

Storung

Ursache

Behebung

Fault

Possible cause

Remedy

Spindel Iasst sich nicht drehen.

a) Backen mit zu langen Schrauben
befestigt.

b) Innenraum des Spanners ist voll Spane

Richtige Schraubenlange
verwenden.

Spéne beseitigen bzw. absaugen

Schwergéngigkeit von Spindel und
Spindelmutter

Spindelgewinde bzw. Gleitflachen sind-
durch Spéne verschmutzt bzw. korrodiert

ALLMATIC DUO Plus zerlegen,
reinigen und eindlen

Spindle will not turn.

a) Jaws have been secured with screws
that are too long.

b) Inner area of the vice is full of chips.

Use the correct screw length.

Remove/suction off swarf.

Stiffness of spindle and spindle
nut

Spindle thread or sliding surfaces have
become soiled by chips or corroded

Dismantle the ALLMATIC DUO
Plus, clean and lubricate it

Spannkraft kann nicht geldst
werden

Kraftverstérker ist kaputt

Spindellager vom Unterteil
I6sen, Spindel ausbauen.
ALLMATIC Service

Mobile Backen bewegen sich nicht

mehr synchron

Mitnehmerschraube zwischen Spindel und
Spindellager haben sich geldst

ALLMATIC DUO Plus zerlegen,
Mitnehmerschraube M6 (2x) gut
anziehen (ca. 8 Nm)

Clamping force cannot be released

Power intensifier is faulty

Release the spindle bearing from
the vice base and remove the
spindle.

ALLMATIC Service

Spannkraft wird nicht oder nur
teilweise aufgebaut

Kupplung rastet zu friih aus

Spindel und Spindelmutter

auf Leichtigkeit prifen, evtl.
Korrosion beseitigen, bzw.
Kupplungsmechanik verschlies-
sen - siehe ALLMATIC Service

Angegebene Spannweiten werden
nicht erreicht

a) Spindelmuttern sitzen nicht symmet-
risch auf den Spindel-Gewinden

b) Spannweitenverstellung falsch einge-
stellt

Spindel demontieren,
Spindelmuttern verdrehen,
Mittenmarkierung beachten

Arretierschraube SW 5 6ffnen,
mit Verstellschraube SW 5
Spannweite einstellen

Spannweite verstellt sich beim
Spannen

Arretierschraube zur Spannweitenverstel-
lung geldst

Arretierschraube anziehen

Moving jaws no longer move
synchronously

Driving screws between spindle and spindle
bearing have come undone

Dismantle the ALLMATIC DUO
Plus, tighten the M6 (2x) driving
screws properly (approx. 8 Nm)

Clamping force is not developed or
is inadequate

Coupling is unlatching too early

Check that the spindle and the
spindle nut can move freely,
rectify any corrosion and/or
close the coupling mechanics -
see ALLMATIC Service

Quoted clamping widths are not
achieved

a) Spindle nuts are not located symmetri-
cally on the spindle threads

b) Clamping width adjustment is wrongly
set

Dismantle the spindle, rotate
the spindle nuts and observe the
centre marking

Open the wrench size 5 locking
screw, adjust the clamping
width with the wrench size 5
adjusting screw

Clamping width goes out of
adjustment when clamping

The locking screw for clamping width
adjustment has become loose

Tighten the locking screw

= Bul ful B=
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Ricerca guasti

Dérangement

Cause possible

Solution

La broche ne tourne pas.

a) Les mors ont été fixés a I'aide de vis trop
longues.

b) L'intérieur de I'étau est rempli de copeaux.

Utiliser des vis ayant une longueur
appropriée.

Eliminer ou aspirer les copeaux.

Guasti

Causa

Eliminazione

Il mandrino non ruota.

a) Ganasce fissate con viti troppo lunghe.

b) L'interno della morsa ¢ pieno di trucioli

Adottare la lunghezza corretta
delle viti.

Eliminare o aspirare i trucioli

Aucune liberté de jeu de
la broche et de la vis de
la broche.

Le filet de la broche ou les surfaces de frotte-
ment sont rouillés ou encrassés en raison de la
présence de copeaux.

Démonter ALLMATIC DUQ Plus, le
nettoyer puis le graisser.

Il mandrino e le madreviti sono poco
scorrevoli

Le filettature del mandrino o le superfici
di scorrimento sono sporche di trucioli 0
corrose

Smontare ALLMATIC DUO Plus,
pulirlo e lubrificarlo

Impossible de libérer la
force de serrage.

L'amplificateur de force mécanique est en panne.

Desserrer le logement de la broche au

niveau de I'embase ; démonter la broche.

ALLMATIC.

Non & possibile shloccare la
pressione di serraggio

Il moltiplicatore di forza & guasto

Togliere il portamandrino dalla
base, smontare il mandrino.

Assistenza ALLMATIC

Les mors mobiles ne
se déplacent plus de
maniere synchrone.

Les vis d'entrainement entre la broche et le
logement de la broche se sont desserrées.

Démonter ALLMATIC DUO Plus, bien
serrer la vis d’entrainement M6 (x2)
(environ 8 Nm).

Le ganasce mobili non si muovono
pill in sincronia

Le viti di trascinamento tra mandrino e porta-
mandrino si sono allentate

Smontare ALLMATIC DUO Plus,
avvitare bene le viti di trascina-
mento M6 (2x) (ca. 8 Nm)

L'effort de serrage n'est
pas ou n'est que partiel-
lement établi.

L'accouplement se dégage trop tot.

Vérifier la souplesse de la broche et de
la vis de la broche, supprimer toute trace
de corrosion éventuelle ou bloquer le
mécanisme d'accouplement ; aviser le
service ALLMATIC.

La pressione di serraggio &
assente o solo parzialmente
raggiunta

La frizione si disinnesta troppo presto

Controllare che il mandrino e

la madrevite siano scorrevoli,
eliminare eventuali segni di
corrosione, e verificare che la
meccanica della frizione non
sia usurata — vedere Assistenza
ALLMATIC

Les ouvertures des mors
indiquées ne sont pas
atteintes.

a) Les vis de la broche ne sont pas installées de
fagon symétrique sur les filetages de la brache.

b) L'ouverture des mors est mal réglée.

Démonter la brache, tourner les vis de
la broche, tenir compte du marquage
central.

QOuvrir la vis de verrouillage SW 5, régler
I'ouverture des mors avec la vis de
réglage SW 5.

Non e possibile ottenere le
larghezze di serraggio indicate

a) Le madreviti non sono sistemate simme-
tricamente nelle filettature

b) L'apertura & impostata in modo errato

Smontare il mandrino,
rigirare le madreviti tenendo
conto della marcatura centrale

Aprire la vite di arresto APCH 5,
impostare I'apertura con la vite
di regolazione APCH 5

L'ouverture des mors se
dérégle lors du serrage.

La vis de verrouillage du réglage de I'ouverture
des mors est desserrée.

Serrer la vis de verrouillage.

|'apertura si modifica durante il
serraggio

La vite di arresto per la regolazione
dell’apertura e allentata

Serrare la vite di arresto

= Bul ful B=
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Para evitar un manejo incorrecto y eventuales daiios,

lea en particular las paginas 27 a 42

Para evitar erros de funcionamento = danos,
leia, em especial, as paginas 27 a 42

Hatali kullanimdan = Hasarlardan kacinmak icin:

Liitten dzellikle Sayfa 27 ile 42 arasini okuyun
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Estimado cliente,

nos alegramos por la
confianza depositada en
nuestros productos de ca-
lidad y deseamos darle las
gracias por su adquisicion.

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

la seguridad y la preci-
sién también dependen
de usted.

Caro cliente,

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

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

A seguranca e a precisao
também dependem de si.

JlUmnATICS
Spannsysteme.d

Sayin Miisteri,

Kaliteli driinimize duydu-
gunuz giivene seviniyor ve
rinimizi satin aldigiginiz
icin size tesekkir ediyoruz.

Litfen bu kullana kilavuzun-
daki uyari ve aciklamalara
uyun, ciinki:

Giivenlik ve dogru calis-
ma size baghdir.

LA/ S IaH

TAURENERETE S
FEARRT 7, IR
I I S A
K17 i o

T IEE AR E TN+
TS, KA
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Datos del fabricante Dados do fabricante Uretici kaniti i1 3 7 B
Published by:
ALLMATIC-Jakob Tel.: +49(0)8377 929-0
Spannsysteme GmbH Fax: +49(0)8377 929-380
Jagermiihle 10 www.allmatic.de
87647 Unterthingau info@allmatic.de
Germany
Uso previsto Finalidade Kullanim amaci i

El tornillo de banco me-
cénico DUO Plus 125 de
ALLMATIC Gnicamente
debe emplearse para suje-
tar piezas de trabajo soli-
das y resistentes.

0 torno para maquinas DUO
Plus 125 da ALLMATIC s6
pode ser utilizado para aper-
tar pegas fixas.

ALLMATIC DUO Plus 125
makineli mengene sadece
katr ig pargalarinin sikilma-
sinda kullanilabilir.

ALLMATIC DUO Plus 125
RIHUR iR SRR
e B I [ T A
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Indicaciones de

seguridad

Indicacdes de
seguranca

Giivenlik uyanlan

YA

Las personas que traba-
jen en el DUO Plus de
ALLMATIC deberan haber
leido el Manual de Instruc-
ciones antes del inicio del
trabajo.

Las piezas de trabajo

flexibles sélo soportan
una escasa fuerza de aprie-
te, y son un peligro para
las personas y el medio
ambiente.

Silatension de apriete

es demasiado peque-
fia, pueden desprenderse
las piezas de trabajo, con
el consiguiente riesgo de
sufrir dafios materiales o
personales.

Deben  observarse
todas las normas de
prevencion de accidentes
especificas de la maquina.

Debe evitarse

cualquier modo de
trabajo que comporte un
riesgo para la seguridad.

Las reparaciones en el

husillo de transmisién
deben ser realizadas exclu-
sivamente por expertos. En
caso de necesitar piezas de
recambio, deberan emplear-
se (inicamente componentes
autorizados por el fabrican-
te.

Estas mismas normas
rigen también para
los accesorios.

As pessoas que vao traba-
lhar com o ALLMATIC DUO
Plus tém de ler este manual
de instrucBes antes de dar
inicio aos trabalhos.

A forca de aperto apresen-
tada pelas pegas elasticas é
reduzida, constituindo assim
um perigo para as pessoas e
para 0 ambiente.

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

E obrigatorio respeitar todas
as normas de prevencdo de
acidentes especificas da
méquina.

Devem ser evitados quais-
quer métodos de trabalho
gue possam comprometer a
seguranga.

As reparagdes do fuso
de transmissao de forcas
s6 podem ser efetuadas
por pessoas devidamente
qualificadas. Caso seja
necessario proceder a uma
substituicdo, s6 devem ser
utilizados ~ componentes
autorizados pelo fabrican-
te.

Aplicam-se as mesmas nor-
mas as pecas acessorias.

ALLMATIC DUO Plus ile
calisacak kisiler calismaya
baglamadan @énce kullanma
kilavuzu okumalidir.

Esnek is pargalari sadece
distik sikma kuvveti olug-
turabildiklerinden kisiler ve
cevre icin tehlike olustu-
rurlar

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

Makineye dzgli bitiin kaza-
lardan korunma ydnetmelik-
leri hikiimlerine uyulmalidir.

Tehlike olusturma olasilg
bulunan her tirli calisma
yénteminden kaginiimalidir.

Gig aktaran mildeki ona-
rimlar sadece uzman kisiler
tarafindan yapilabilir.

Yedek parga gereksinimi
dogdugunda sadece Ureti-
cinin izin verdigi yapi par-
calari kullaniimalhdr.

Aksesuar pargalari igin de
ayni hiikiim gegerlidir.

M TTHEAE DUO Plus 1Y
N REEF RNV AT,
SIS AR AR
FMo

FPETAF R RIS 5 )
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AR ST P A XL
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(AT 75 % 4 7 T A7
o1 T A 77 AT
.
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Almacenamiento Armazenamento Depolama | agid
El DUO Plus debe al- Armazenar  apenas Depolama  sadece ﬁ WA AT T
macenarse solo en un em ambientes secos. kuru bir ortamda ya- Wi
entorno seco piimalidir.

Asegurese de que su refri-
gerante posea propiedades
anticorrosivas.

Certifique-se de que o fluido
refrigerante que utilizar é
dotado de propriedades an-
ticorrosdo.

Sogutma ortaminizin koroz-
yon onleyici dzelliklere sahip
olmasina dikkat edin.

RS B B
Rtk

Instalacion sobre
mesas de maquina

Instalagcao em mesa
de maquina

Montaj
Makine tablasina

TR
HURTAEE £

Compruebe la ausencia de
suciedad y de irregularida-
des en las superficies de
sujecion.

é
1d]
m‘

Verificar o grau de limpeza
e a existéncia de irregula-
ridades nas superficies de
aperto.

?
‘:Hj

1
& @ & & @

Sikma yiizeyleri temizlik ve
piirtizltiluk acisindan kontrol
edilmelidir.

TR R B TR
A4,

sobre mesas de maquina convencionales, con 2 dados de

gufa y garras de fijacion

em mesas de maquinas convencionais com 2 porcas

em T e garras de fixagcdo

2 oluk intibak bloklu ve kelepceli geleneksel makine tablalari

lizerine

EFRHIURTAEG B, 2 AMEIREERT A

sobre placas cuadriculadas, con garras de fijacién

em placas em grelha com garras de fixagdo

Kelepgeli 1zgara levhalari iizerine

FEMHR £, A

E
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Puesta en servicio

Colocacao em
funcionamento

isletmeye alma

HTANIBAT

El tensor se suministra con
una cubierta (10) y dos ras-
cadores (9)

0 torno inclui uma placa de
cobertura (10) e dois raspa-
dores (9).

Sikma aleti ekinde bir kapak
plakasi (10) ve iki siyirici (9)
bulunmaktadir.

GRERERNT A
SR (10> LLEFANHI
T (9 .

Es necesario que es- A Estes tém de ser Sikma aleti igletme- % M IC R I E
tas piezas estén de- colocados  imprete- ye alinmadan ¢tnce Ja BT AU
bidamente colocadas rivelmente antes de bunlarin mutlaka ta-
antes de la puesta en colocar o torno em kilmasi gerekir.
servicio del tensor funcionamento.

Funcionamiento Funcéo Fonksiyon TR

STATION 1/ESTACAO 1/
ISTASYON 1/ T1E 65 1

STATION 2/ESTAGAO 2/

ISTASYON 2/ T4 2
2 9 410

3 9 1
8
I I ||
5 | | 6 |
| 7
[ ]
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72 N WMW Sla==
Rodando o acionamen-  Tahrik SW 14 (7) tork anah-  fii F 410 4R F 1) A5 g i

Girando hacia la DERECHA
el eje accionador SW 14 (7)
con una llave dinamométri-
ca, las tuercas (6) con sus
respectivas mordazas (1,2)
se desplazan en direccién
de sujecion contra las mor-
dazas fijas (3,4).

La mordaza mévil (1) opues-
ta al eje accionador se apli-
ca a la pieza en la estacion
1y se pretensa con aprox.
1000 N.

to tam. 14 (7) para a DI-
REITA com uma chave
dinamométrica, as  por-
cas do fuso (6) com as
mandibulas (1,2) movem-se
respetivamente no sentido
de aperto contra as mandi-
bulas fixas (3,4).

A mandibula mével oposta
aoacionamento(1)é posicio-
nada contra a peca na esta-
¢do 1 e pré-tensionada com
aprox. 1000 N.

tarl ile SAGA dogru cevril-
diginde mil somunlari (6)
yanaklarla (1,2) birlikte sabit
yanaklara (3,4) kars sikma
ybniinde hareket eder.

Tahrik sistemi ile hareket-
lendirilen hareketli yanak (1)
istasyon 1'de is pargasina
dayanir ve yaklagik 1000 N
on gerilimlidir.

UKEhAEE SWi4 (7) ,
FHEEE (6) BBEE
£ (1. 2) alrfE e
R (3. 4) Ry
[EEZaIR

WEFF IR B ) Bh 2 At
(D MFER 1 5 T1E
& LR THLE, Y
1000 N AT L.
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Al continuar girando el eje
accionador (7), el muelle
compensador (8) es com-
primido en sentido axial
hasta que la segunda mor-
daza mévil (2) contacta con
la pieza en la estacion 2.

Los husillos de aproxi-
macion (5) se detienen a
modo de apoyo y el aco-
plamiento de desencla-
vamiento se desenclava.

Al continuar girando el eje
accionador SW 14 (7), am-
bas estaciones se sujetan
con alta presién por medio
de un mecanismo interno.

Para la limitacién de
la tensién de apriete
hay previstos dos
mecanismos:
a) Manejo con un par max.
de 40 Nm.
b) Tope final del husillo ten-
sor tras aprox. 3,5 vueltas.

La llave dinamométrica
para el manejo del tornillo
de banco mecénico figura
entre los accesorios opcio-
nales (catélogo). No estd
incluida en el volumen de
suministro

Antes de su empleo, de-
berd ajustarse la llave di-
namomeétrica a un par max.
de 40 Nm.

Para tensiones de apriete
mas pequefias puede redu-
cirse el par.

Compensacion de toleran-
cia +/- 2,5 mm

Continuando a rodar o acio-
namento (7), a mola de com-
pensagdo (8) é empurrada no
sentido axial até que a se-
gunda mandibula mével (2)
chegue a pega na estagdo 2.

Os fusos de avanco (5) per-
manecem nas suas posicoes
como apoio e 0 acoplamento
desengata.

Continuando a rodar o acio-
namento tam. 14 (7), ambas
as estagdes sdo apertadas
em simultdneo com alta
pressdo através de um siste-
ma mecanico interior

Existem dois meca-
nismos de limitagdo
da forga de aperto:

a) Operagdo com um bindrio
max. de 40 Nm

b) Batente de fim de curso
do fuso de compressao apds
aprox. 3,5 rotagdes.

A chave dinamométrica para
operacdo do torno para mé-
quinas encontra-se na lista
de acessorios opcionais
(catélogo).

N&o esta incluida no mate-
rial fornecido.

A chave dinamométrica
deve ser previamente ajus-
tada para um bindrio max.
de 40 Nm.

E possivel reduzir o binario
para forcas de aperto me-
nores.

Compensagdo de tolerancia
+/-2,5 mm

JlUmnATICS
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Tahrik (7) gevrildiginde den-
geleme yayi (8) ikinci hare-
ketli yanak (2) istasyon 2'de
is pargasina dayanincaya
kadar eksenel olarak itilir.

Besleme milleri (5) destek
olarak durur ve kavrama
acilir.

Tahrik SW 14 (7) gevrildigin-
de bir ic mekanizma ile her
iki istasyon yiksek basingla
sikilir

Sikma kuvvetini sinir-
landirmak iki meka-
nizma 6ngorilmistir:

a) Maks. 40 Nm torkla ca-
lisma

b) Yaklasik 3,5 tur gevir-
meden sonra basing mili
stoperi.

Makineli mengenede kul-
lanmak (izere tork anahtari
opsiyonel aksesuar iginde
bulunabilir (Katalog).

Tork anahtari standart tesli-
mat kapsaminda degildir.

Tork anahtari kullanimdan
once maksimum 40 Nm'ye
ayarlanmalidir.

Daha dstik sikma kuvvetleri
icin tork disdirilebilir.

Tolerans
+/-2,5mm

dengelemesi

SRELREFIRE R E (T
FEH ) L A
(8) , HEH ¥
AR () 3k 2 5
TG

HEEHF (5) TV ITITE
SURSEEL, B
TPk,

Ak S iE i iR s s
SWi4 (7) , d@id—A
P RS L s i e
BN TIES.

BRI B
SE S PRI HILI
Ji

a) fERHK 40 Nm 1)
AR R

b) Jiekk%) 3.5 BlJE
JEI R S (5) 1k
EER
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Sujecion de piezas de diferente tamaiio

Apertar pecas de diferentes tamanhos

La posicién de los husillos de aproximacion esta

A preajustada en el estado de entrega para la sujecion
de piezas iguales. Esta posicién puede modificarse
en un margen de hasta 25 mm en estado no tensado.
Durante esta operacién se reduce el didmetro méax.
de sujecion de la estacién 1y aumenta el didmetro
méx. de sujecién de la estacion 2.

/

1

Afloje los tornillos de retencién sw 5 (1). desplace con
el tornillo de ajuste sw 5 (2) la posicion de los husillos
de aproximacién en un margen max. de 25 mm.

Para hacer que los husillos de aproximacién retornen a
su posicion simétrica inicial, gire hacia la derecha hasta
el tope el tornillo de ajuste sw 5 (2).

A posicdo dos fusos de avango é inicialmente pré-
ajustada para o aperto de pecas iguais. Esta pode ser
ajustada em estado de auséncia de tensdo para até
25 mm. A amplitude de aperto max. da estagdo 1 é en-
tdo reduzida e a amplitude de aperto max. da estagao
2 aumentada.

\

2

A Soltar os parafusos de blogueio tam. 5(1). Com o para-
fuso de ajuste tam. 5 (2), deslocar a posigao dos fusos
de avango em até 25 mm.

A Para voltar a colocar os fusos de avango na posicao
inicial simétrica, rodar o parafuso de ajuste tam. 5 (2)
para a direita até ao batente de fim de curso.

NO SE OLVIDE DE VOLVER A APRETAR FIRMEMENTE
EL TORNILLO DE RETENCION SW5(1)

0 PARAFUSO DE BLOQUEIO TAM. 5 (1) TEM
DE VOLTAR A SER APERTADO

Mas informacion sobre la utilizacién del ajuste del diametro
de sujecion bajo

Para mais informagdes relativas a utilizagdo do ajuste da am-
plitude de aperto, aceda ao nosso site

www.allmatic.de
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Farkl biiyiikliikteki is parcalarinin sikilmasi

FEAF KN T A

Besleme milinin pozisyonu baglangic durumunda esit

A is parcalarinin sikilmasi igin ayarlidir. Bu gerilimsiz
durumda 25 mm'ye kadar degistirilebilir. Istasyon 1'in
maksimum sikma genisligi kiigtiliir ve istasyon 2'nin
sikma genigligi biydr.

/

1

Kilitleme vidalarint SW 5 (1) gevsetin. Ayar vidasi SW
5 (2) ile besleme milinin pozisyonu 25 mm’ye kadar
degistirilebilir.

Besleme millerini simetrik baslangig noktasina ge-
tirmek igin, ayar vidast SW 5 (25) sonuna kadar saga
cevrilmelidir.

N T IEMIE T, BT RAL EAERIIRIR
A THEAT TR AEARRERET, bl
HARBIA 25 nm. 1 5 TAE G MR ATT H DK
e/, M2 5 TAR G HIRKIT I EDRE R .

\

2

IR IESNIEET SW5 (1) FIHELIZET SW5 (2
) BEIHAF A E, BZik 25 m.

N T AEREAATIR B B BRI HIE L B, A
e R AIZAT SW 5 (2) E R,

KILITLEME VIDASI SW5 (1)
TEKRAR SIKILMALIDIR

IEZNIBET SW 5 (1) LA HRITE.

Sikma genisligi ayarina iliskin daha ayrintili bilgi igin bakiniz:

A RIT I EZ R B R DL VEARA S5 8 W«

www.allmatic.de
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Aplicaciones

Possibilidades de aplicacao

El modelo DUQ Plus se suministra sin mordazas de apriete.

El modelo DUO Plus debe completarse con mordazas de
apriete procedentes de nuestra cartera de productos.

Pueden emplearse:

a) Todas las mordazas mdviles “convencionales” de las ga-
mas NC DUO 125y DUO Plus 125.

b) Mordazas portagripps para la sujecién convencional de
gripps en combinacion con el set universal de agarre gripp.

El set universal de agarre gripp incluye insertos gripp, uni-
dades de alojamiento y una serie de componentes para el
ajuste de la altura de apoyo y de la altura de agarre.

Para la seleccion de los puntos de apriete adecuados deben te-
nerse en cuenta los siguientes factores en la pieza de trabajo:

1) En la zona de la junta y de las superficies rectificadas no
deberia aplicarse la tension de apriete. Aquf pueden presen-
tarse considerables imprecisiones.

2) El punto de agarre no debe situarse a una distancia inferior
de aprox. 4 mm con respecto al borde de la pieza de trabajo o
de los radios de fundicién, especialmente tratdndose de GG 25.

3) Los puntos de agarre opuestos para la transmisién de fuer-
za deben atacar en lo posible a la misma altura. Esto es im-
portante para el flujo de fuerza dentro de la pieza de trabajo.

4) Los puntos de agarre contiguos en cada mordaza también
deben hallarse a una altura de agarre similar. Las desviacio-
nes en los puntos 3y 4 dan lugar en ambos casos a la apari-
cion de torsiones en la pieza de trabajo.

ALLMATIC-Jakob recomienda utilizar en un principio los tor-
nillos de ajuste para realizar las pruebas de sujecion. Con
ellos puede ajustarse de un modo preciso la altura de apoyo
de la pieza de trabajo.

Para montajes repetitivos o lotes de gran volumen se reco-
mienda emplear los soportes debidamente fresados para la
respectiva aplicacion.

En la péagina de |Internet www.allmatic.de, bajo
“Descargas”/"Videos de producto”, figura mas informacién
al respecto.

0 modelo DUQ Plus € fornecido sem mandibulas de aperto.

0 modelo DUO Plus tem de ser equipado com mandibulas de
aperto provenientes da nossa gama de produtos.

Podem ser utilizadas:

a) todas as mandibulas méveis “convencionais” da gama NC
DUO 125/ DUQ Plus 125

b) mandibulas de suporte para aperto convencional e de
pingas juntamente com o conjunto de pingas Universal.

0 conjunto de pingas Universal contém os insertos de pingas,
as unidades de alojamento e uma série de componentes para
ajustar a altura de alojamento e a altura da pinga.

Para selecionar os pontos de aperto adequados deve ter-se
em conta 0s seguintes fatores na pega:

1) Nao se deve aplicar tensdo sobre a zona da linha de sepa-
racdo do molde nem sobre superficies polidas. Nestes pontos
podem ocorrer imprecisoes consideraveis.

2) A pinga deve ser posicionada, no minimo, a aprox. 4 mm
de distancia da margem da pega ou dos raios de fundicéo,
sobretudo no caso do GG 25.

3) As pingas colocadas em posigOes opostas para efeitos de
transmissao de forca devem estar a mesma altura, tanto quanto
possivel. Tal & importante para o fluxo da forga na pega.

4) As pingas colocadas em paralelo por mandibula devem
estar também a mesma altura de aperto. Os desvios relativa-
mente ao ponto 3 ou 4 levam a ocorréncia de torgdes na pega
em ambos 0s casos.

A ALLMATIC-Jakob recomenda a utilizagdo de parafusos de
ajuste na fase inicial para realizar testes de aperto. Estes
permitem o ajuste preciso da altura de alojamento da pega.

Para montagens repetitivas ou lotes maiores estao previstos
os alojamentos que tém de ser fresados em fungdo da res-
petiva situag&o.

Para mais informagdes, aceda ao nosso  site
www.allmatic.de e consulte a secgdo “Downloads”/"Product
videos”.
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Uygulama olanaklan

i

DUO Plus modeli sikma yanagi olmadan teslim edilir.

DUO Plus modeli gesitlerimizde bulunan sikma yanaklari ile
donatiimalidir.

Kullanilabilecekler:

a) NC DUQ 125/ DUO Plus 125 cesitlerinden biittin «gelenek-
sel» hareketli yanaklar

b) Universal dayamak seti ile geleneksel ve dayamakli sikma
icin tastyic yanaklar.

Universal dayamak seti yerlestirme yiiksekligi ve dayamak
ylksekligini ayarlamak {izere dayamak pargalari, baglama
birimleri ve bir dizi yapi pargas igerir.

Uygun sikma noktalarini segmek icin is pargasinda asagidaki
faktorler dikkate alinmalidir:

1) Kalip birlesme hatlari tizerinde ve temizleme yizeylerinde
sikma yapilmamalidir. Buralarda dnemli piiriizler bulunabilir.

2) Dayama yeri Gzellikle GG 25'te, is pargasi kenarina veya
dokiim yarigapina yaklasik 4 mm'den daha az mesafede ol-
mamalidir.

3) Kargl kargiya olan dayama yerleri giig aktarimi igin miimkiin
oldugu kadar ayn yiikseklikte olmalidir. Bu is parcas! igindeki
kuvvet akigi agisindan énemlidir.

4) Yana yana duran dayama yerleri, her yanaga ait, yine ben-
zer sikma yiksekliginde olmalidir. Nokta 3 ve/veya Nokta 4'te
anilanlardan sapildigi takdirde is pargasinda istikrarsizliklar
ortaya gikabilir.

ALLMATIC-Jakob germe denemeleri igin dnce ayar vidalarinin
kullanilmasini tavsiye eder. Bu vidalar is pargasi yerlestirme
ylksekliginin hasas bigimde ayarlanmasina olanak saglanlar.

Tekrarlanan montajlar veya biiyik parti biytklikleri igin uy-
gun bicimde islenmeleri gereken yerlestirme yiizeyleri 6ngo-
rilmigtdr.

Daha ayrintili bilgi igin bakiniz: www.allmatic.de / «Down-
loads»/ «Produktvideos».

DUO Plus BfEIREt I EFAL.
DUO Plus ZYDAZIEHE B A A 7] A P2 1 96 B R Ao

"] LM R R A

a) NC DUO 125/ DUO Plus 125 BIATH “¥
iR

b) 5 “EARRFEMNT HE R M ICE IR
TR EMSORFR A

CHHDRFFER” B IFHRAT . BB
RIS BE SR o B JE A e LR B
HERA GG ST, W LA T AR R

1) FERHANST P T (KD R Y ASREREAT SRR . kA
ATREH LA AR 2

2) FFEE TG B A S AR
27 4 mm, JEHZNT GG 25.

3) K AT 7y s T S35 5 B T R AL T4 1)
i
K fo T B B R AR 2

Jalin

4) MABMRFFRA - AR - FFERELTH
IR . WRIETEEE 3 B4 8, MeR
BUTAF R A

ALLMATIC-Jakob 72w @B AT e SR I mT, Hok
TSR BEARAT T AT DU SRS R 1 TR S

KA

AT e sl BORHL R, 7568 5 AT &1
BRI SR .

VEAIE B B ML www. allmatic. de £
[% “Downloads” / “Produktvideos” .
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Ejemplos de aplicacion

Exemplos de aplicacao

Uygulama drnekleri

A Ebayid]

Mordazas auxiliares

Mandibulas auxiliares

Takma yanaklar

iRty

El par de apriete para los
tornillos de las mordazas
(M12) no debe superar
80 Nm.

Tornillos  excesiva-
A mente largos dafian

el husillo.

Tornillos  demasiado
A cortos provocan rotu-

ras de la rosca.

Las mordazas portagripps
deben equiparse con inser-
tos gripp. El par de apriete

0 binério de aperto para 0s
parafusos das mandibulas
(M12) ndo pode ser superior
a 80 Nm.

Os parafusos exces-
A sivamente  longos
danificam o fuso.

Os parafusos exces-
sivamente  curtos
provocam ruturas na
rosca.
As mandibulas de suporte
podem ser equipadas com
insertos de pingas. O binario

Yanak vidalarinin  (M12)
sikma torku 80 Nm'yi asma-
malidir.

Asir uzunluktaki vi-
dalar milde hasara
neden olur.

Asin kisa vidalar dig
kirnlmalarina  neden
olur.

Taslyict yanaklar dayamak
parcalari ile  donatilabi-
lir. Universal set igindeki

RAIBET (M12) 1)
FrEHAEA RV
80 Nm.

BRAT R K2R 3
.

BT KA £ 5
N

AR LR
Frigtt. “@HIEE
7 B M12  HBETHY

para el tornillo M12 en el de aperto para o parafuso ~ M12 vidalarin sikma torku S35 A fo Vil
setuniversal de agarre gripp M12 no conjunto de pingas 40 Nm'yi asmamalidir. 40 Nm.
no debe superar 40 Nm. Universal ndo pode ser su-
perior a 40 Nm.
Las roscas que no sevayan  As roscas ndo necessarias  Ihtiyag duyulmayan disler R4l R S0k
a emplear deben obturarse  tém de ser fechadas com  dis tapalan ile kapatilma-  Ziifi&gr 4] .
con tapones roscados. bujdes roscados. hidir.
Sujecion y liberacion Apertar + desapertar is pargasinin k£ + BRI
de la pieza de trabajo a pega sikilmasi + gevsetilmesi T#
Sujete las piezas Apertar corretamen- is pargalarinin dogru EFRETH
correctamente te as pegas olarak sikilmasi ‘:s (BREHE )
(véase Fig.). (ver fig.) (Bakiniz: Sekil)
- correcto - incorrecto
- correto - errado
- Dogru - Yanhs

- IETA

- BiR
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Sujecion de la
pieza de trabajo
con puntas GRIPP

Apertar a peca nas
pontas GRIPP

is parcasinin
DAYAMAK uclarinda

sikilmasi

B LRI AR R

i

Las puntas gripp conicas
penetran en la pieza de
trabajo estableciendo una
unién positiva.

La profundidad de penetra-
cién depende

a) de la tension de apriete y
b) de la resistencia del
material.

Cuando el apriete de los
gripps en ambas estacio-
nes y materiales alcanza
una presion de aprox.
1000 N/mm? en

- acero no aleado

- fundicién gris

- aluminio

- plésticos

la transmisién del husillo
queda limitada por medio
de un tope final (3,5 vuel-
tas = aprox. 40 kN).

Cuando el apriete se
realiza en una estacién
mediante gripps y en la
otra de manera convencio-
nal, ...

As pontas cénicas das
pingas penetram na

pega e proporcionam uma
unido mecanica efetiva.

A profundidade de penetra-
¢do depende

a) da forca de aperto e

b) da resisténcia do
material

Em caso de aperto das pin-
cas em ambas as estagdes
e materiais com resisténcia
até aprox. 1000 N/mm?

- aco sem liga

- ferro fundido cinzento
- aluminio

- materiais sintéticos

a transmissao do fuso é
limitada pelo batente de
fim de curso (3,5 rotagGes =
max. 40 kN).

Em caso de aperto com
pingas numa das estacdes
e de aperto convencional na
outra estagdo, a transmis-
sdo do fuso é limitada...

Konik dayamak uglari ig par-
casl igine girer ve bigimsel
kavrama olugtururlar.

Malzeme igine girme derin-
ligi su faktérlere baghdir

a) Sikma kuvveti ve

b) Malzeme saglamhig

Her iki istasyonda ve mal-
zemede dayamakl sikmada
yaklasik 1000 N/mm?

- Alagimsiz gelik
- Pik dokiim

- Altiminyum

- Plastikler

Mil gevrimi stoper araciligi
ile sinirlandirilir (3,5 tur
cevirme = maks. 40 kN)

Bir istasyonda dayamakli
sikmada ve diger istasyonda
geleneksel sikmada mil gev-
rimi 2 ile 2,5 turdan sonra
torkla maks. 40 Nm...

HEHER e R B\ T
e, TSN

AR P T2
a) REJIH
b) FPR}SEE

A IAEFRA T
{E & FIA R Bk 214
1000 N/mm?

L

- K

- 55

- ¥R

AR T LR 57 B R
PR (3.5 &%
2] 40 kN) .

M IERE R TE— A TAE
& s BN e 5 —
ANTAEE B, F 4

AR LLIEEEY) 2 &
2.5 B2 EkiEid ok
40 Nm [RHIHER PR .
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... la transmision del husillo
queda limitada al cabo de 2
a 2,5 vueltas aprox. por el
par max. 40 Nm.

El desplazamiento de mate-
rial se ve notablemente difi-
cultado, es decir, la tensién
de apriete se genera con
mucha mayor rapidez, en
caso de reiteradas sujecio-
nes en la misma posicién de
los gripps, al emplear més
de 2 puntas gripp por mor-
daza o si el material esta
bonificado.

El par de acciona-
miento debe estar
limitado en todos los
casos a un max. de
40 Nm.

Si se continda girando la
llave dinamométrica mas
alla del ,punto de disparo”,
esto provoca un desgaste
excesivo, asf como la rotura
de componentes.

No sujete piezas de
trabajo templadas.

Rectifique con un
disco Flex los contor-
nos de oxicorte que
presenten zonas de
temple.

Utilice las mordazas
portagripps sélo en
combinacién con husi-
llos portagripps.

... ap0s aprox. 2 a 2,5 rota-
coes pelo bindrio méx. de
40 Nm.

Em situacdes de tensao re-
petida na mesma posigao
das pingas, de utilizagdo de
mais do que 2 pingas por
mandibula ou uso de mate-
rial temperado, o desloca-
mento do material é consi-
deravelmente  dificultado,
ou seja, forma-se uma forca
de aperto significativamente
mais répida.

O binério de acio-
namento tem de ser
impreterivelmente
limitado a 40 Nm no
maximo.

0 aperto excessivo da
chave dinamométrica para
além do “ponto de quebra”
leva a um desgaste exces-
sivo ou mesmo a quebra de
componentes.

N&o aperte pegas en-
durecidas.

Retifique os contor-
nos de oxicorte com
zonas de endure-
cimento com uma
retificadora angular.

Utilize as mandibulas
de suporte apenas em
comhinacgdo com fusos
de pingas.

JlUmnATICS
Spannsysteme.d

... ile sinirlandirilir.

Ayni dayamak pozisyonun-
da tekrarlanan sikmada,
her yanakta 2 dayamaktan
fazla kullanmada veya Islah
edilmis malzemede malze-
me igine girme zorlagir, yani
daha hizli bigcimde sikma
kuvveti olugur.

Tahrik torku mutlaka
maksimum 40 Nm ile
sinirlandinimalidir.

Tork anahtarinin «gitirdi
noktasi»ndan daha fazla
sikilmasi tork anahtarinin
agin 6lglide yipranmasina
veya yapi parcalarin kirilma-
sina neden olur

Sertlestirilmis is par-
calarini sikmayiniz.

Sertlestirilmis alevli
kesme kenarlari flex
ile taglanmalidir.

Tasiyici yanaklar sadece
dayamak mili ile kombi-
nasyon halinde.

FEARTF) AL E TR R
2, BAREMERA
LA e g ol fif H 220
WS IRRHE, AR
BB R 2 RN,
%é%ﬁﬂ%&%%

A gy

40 Nnm. Iﬁi

U R AR AR T BT
A MRS, W&
B E AR B
e,

ANTT SR EE 2R AL
ALFRR) A

H Flex #TEEHT
AL ) S F e
R

SORREER U5 ek
B EEREL TP
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Sujecion de la Apertar a peca entre is parcasinin B LR EAETER

pieza de trabajo superficies yiizeyler arasinda Z ]

entre superficies stkilmasi
Al proceder a la sujecionde  Em caso de aperto entre  Yiizeyler arasinda skma  LAETHZ (A SN AT
la pieza de trabajo entre su-  superficies ndo ocorre  isleminde malzeme igine  HHIAM R, BEPIRE
perficies no se produce un  qualquer deslocamento do  girme olmaz, yani gok hizh  JESE .

desplazamiento de mate-
rial, es decir, la generacién
de la tension de apriete es
extremadamente réapida.

El par de 40 Nm se alcanza
ya tras aprox. ¥, de vuelta
del husillo tensor (5).

El par de acciona-
miento debe estar
limitado necesaria-
mente a 40 Nm.

Si se continda girando la
llave dinamométrica mas
alld del “punto de dispa-
ro”, esto provoca un des-
gaste excesivo o incluso
el deterioro de la llave di-
namométrica y del tornillo
de banco mecanico debido
a la rotura de componentes

material, ou seja, forma-
se uma forca de aperto
extremamente répida.

0 bindrio de 40 Nm é atingi-
do logo apos aprox. ¥, rota-
¢do do fuso de compressao
(5).

0 binério de acio-
namento tem de ser
impreterivelmente
limitado a 40 Nm.

0 aperto excessivo da chave
dinamométrica para além do
“ponto de quebra” leva a um
desgaste excessivo ou mes-
mo a danificagdo da chave
dinamométrica e do torno
para maquinas devido aos
componentes quebrados.

bir bigimde sikma kuvveti
olusur.

40 Nm'lik torka basing mi-
linin (5) yaklagik ¥, cevirme
turu ile ulasilir.

Tahrik torku mutlaka
40 Nm ile sinirlandiril-
malidir.

Tork anahtarinin  «gitirdi
noktasi»ndan daha fazla si-
kilmasi tork anahtarinin asiri
dlgiide yipranmasina ve kiri-
lan yapi pargalari nedeniyle
makineli mengenede hasara
neden olur.

Diagrama de la tension de apriete Duo PLus 125
Diagrama da forca de aperto Duo Plus 125
KN] Sikma kuvveti grafigi Duo PLus 125

40

Je'%5 /1% Duo Plus 125 /11

BT

20

4 [Nm]

i Fag e (5) ek
7 ¢ B jE, s
iEF] 40 Nm FH4E.

BEeEviv SR A
#2440  Nm.

LIRS VI TR S UNEERE
w ST, 2R
BURFE R T AHLUAR e o
8 P D A2 T 2 4%
JIEAIR

Montaje de las Montagem das mandi- Tasiyici yanaklarin b
mordazas portagripps bulas de suporte montaiji SORRALIN %
- correcto - incorrecto
- correto - errado
- dogru -yanls
- 17 - R
Sujecion de la Apertar a peca is parcasinin silalmasi JefE T A4
pieza de trabajo
- correcto - incorrecto
- correto - errado
- dogru -yanls
- 1EH - FE IR
- correcto - incorrecto
- correto - errado
- dogru - yanlig
- 1EH - FE IR

Asegurese siempre de
que todas las puntas
gripp estén en con-
tacto con la pieza de
trabajo antes de que
el acoplamiento se
libere, es decir, antes
de que entre en fun-
cionamiento el ampli-
ficador de potencia.

Certifique-se sempre
de que todas as pon-
tas das pingas estao
em contacto com
a pega antes que o
acoplamento desen-
gate, ou seja, antes
que o amplificador de
forga entre em fun-
cionamento.

Kavrama agilmadan,
yani giiclendirici dev-
reye girmeden &nce
her zaman dayamak
uclarinin is pargasina
dayanmis  olmasina
dikkat edin.

AT, fE
FR Al 25 5 78 0

i, B 7I88E
ATHT, P IE

FroRum Al 2 K 5
LA
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| Asistencia técnica |

| Servico de assisténcia | | Servis

| |wrmsn

La informacién més actual
sobre piezas de recambio
la encontrard en la péagina
web

Informagbes  atualizadas
sobre pegas sobressalentes
em

Yedek parcalara ait giincel
bilgiler igin bakiniz:

www.allmatic.de

A REA RRETE B
BRI

Limpieza y mantenimiento

Limpeza + Manutencao

Temizlik + Bakim

I + YEE

Utilice una escoba, un aspi-
rador de virutas o una garra
para virutas para la limpieza.

Lleve unas gafas de pro-
teccion si efectta la lim-
pieza con aire comprimido.
Hay riesgo de lesiones
debido a virutas volantes
y salpicaduras de la emul-
sion refrigerante.

Al cabo de un tiempo pro-
longado de uso, recomen-
damos despiezar el DUO
Plus de ALLMATIC, limpiar-
lo a fondo y engrasarlo.

Desmonte la mordaza fija (1)
del lado del eje accionador,
retire el rascador plano (2)
y la cubierta (3), desmonte
la mordaza mévil (4), suelte
el asiento del husillo (5), ex-
traiga el husillo y las tuercas

Para efetuar a limpeza, uti-
lize vassouras, aspiradores
e/ou ganchos de remogdo
de aparas.

Em caso de limpeza com ar
comprimido, use 6culos de
protegdo. A dispersdo de
aparas e emulsdo de refri-
geracdo é uma fonte de
perigo de ferimentos.

Apés periodos longos de uti-
lizagdo, recomendamos que
o ALLMATIC DUQ Plus seja
desmontado, bem limpo e
lubrificado.

Desmontar a mandibula
fixa (1) do lado do aciona-
mento, remover o raspa-
dor plano (2) e a placa de
cobertura (3), desmontar
a mandibula mdvel (4),
soltar o alojamento do fuso
(5), retirar o fuso e as porcas
do fuso.

Temizlik icin stplrge, talas
emici veya talas kancasi
kullanin.

Basingli hava ile temizlik
yaparken koruyucu gdzliik
kullanin.  Etrafa  savrulan
talaglar ve sogutucu emiil-
siyon nedeniyle yaralanma
tehlikesi vardr.

Uzun  sireli  kullanimdan
sonra ALLMATIC DUO Plus'u
s6kmenizi, esash bigimde
temizlemenizi ve yaglamani-
71 tavsiye ederiz.

Tahrik tarafindaki sabit ya-
nagi (1) sokin, yassi siyiric
(2) ve kapak plakasini (3)
alin, hareketli yanagi (4)
sokin, mil yatagini (5) gev-
setin, mili ve mil somununu
disari gekin.

ERG NN A LN E R LN
Jos s B JE A

P42 S i I B
PidriREE. i
A FLIBAFFEAE A
Wiy

BRI ARG, #L
¥ ALLMATIC T-REX #F
IFs FAT MR EAE
e

7 UK ] [
ERE (D, BB
SEHIFSE (2) FIEEtR
(3, HIFBEshF
B (4), FIF ERlA
(5) , JliH A HhA =
TR,

4

Suelte los tornillos del
dispositivo de arrastre (6),
extraiga el asiento del hu-
sillo (5), desenrosque las
tuercas (7) del husillo.

Después de limpiar todos
los componentes, engrase
con aceite todas las su-
perficies de deslizamiento
y vuelva a montarlos en
orden inverso.

Soltar os parafusos de
transmissdo (6), remover o
alojamento do fuso (5), de-
senroscar as porcas do fuso
(7) do fuso.

Depois de limpos todos os
componentes, olear ou lu-
brificar todas as superficies
de deslize e voltar a montar
tudo pela sequéncia inversa.

4

/\

JJUMATIC

Spannsysteme

Striicti vidalarr (6) gevsetin,
mil yatagini (5) gekin, mil so-
munlarini (7) milden sokin.

Butiin bilesenleri temizle-
dikten sonra biitlin kayici
ylizeyleri yaglayin ve ayni
islem adimlarini ters sira ile
uygulayarak montaji gercek-
lestirin.

T BRET (6)
BOF T ik (5)
M A E 7 A AR R
(7 &

P EEG . T
AREEh Lk, JFZ
RS R 2 ke ke o

Q
(9)
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Localizacao de erros

Error

Causa

Solucion

El husillo no gira

a) Las mordazas estan fijadas con tornillos
demasiado largos.

b) El interior del tensor esta lleno de
virutas.

Utilice tornillos de la longitud
adecuada.

Elimine o aspire las virutas.

Falha

Causa

Eliminacdo

Nao é possivel rodar o fuso.

a) Mandibula mével fixada com parafusos
demasiado longos.

b) Interior do torno cheio de aparas

Utilize parafusos com comprimen-
tos adequados.

Eliminar ou aspirar as aparas

Dureza de husillo y tuercas

La rosca del husillo o las superficies de
deslizamiento estan oxidadas o contienen
virutas

Despiezar, limpiar y engrasar con
aceite el ALLMATIC DUO Plus

Dificuldade de movimentos do fuso e
da porca do fuso

Rosca do fuso ou superficies de deslize com
aparas ou corroidas

Desmontar, limpar e lubrificar o
ALLMATIC DUO Plus

No se puede eliminar la tension de
apriete

El amplificador de potencia esté roto

Separe el asiento del husillo de
la parte inferior y desmonte el
husillo

ALLMATIC Service

Nao é possivel aplicar a forca de
aperto

0 amplificador de forga esté avariado

Desapertar o alojamento do fuso
da parte inferior, desmontar o
fuso.

ALLMATIC

Las mordazas méviles ya no se
mueven
sincrénicamente

Los tornillos del dispositivo de arrastre entre
el husillo y el asiento del husillo se han
aflojado

Despiece el ALLMATIC DUQ Plus,
apriete firmemente los 2 tornillos
del dispositivo de arrastre M6
(aprox. 8 Nm)

As mandibulas méveis deixaram de
se mover sincronizadamente

Os parafusos de transmissao entre o fuso e
o respetivo alojamento soltaram-se

Desmontar o ALLMATC DUO Plus,
apertar bem (aprox. 8 Nm) com
parafusos de transmissao M6 (2x)

No se establece
tension de apriete,
0 s6lo en parte

El acoplamiento se libera demasiado
temprano

Compruebe la suavidad de mar-
cha del husillo y de las tuercas,
eliminar eventual corrosion, o
bien cierre el mecanismo de
acoplamiento - véase ALLMATIC
Service

No se alcanzan los didmetros de
sujecion indicados

a) Las tuercas no estan simétricas en las
roscas de husillo

b) El ajuste del didmetro de sujecion esta
mal ajustado

Desmonte el husillo, gire las tu-
ercas, observe la marca central

Suelte el tornillo de retencién
SW 5, ajuste el didmetro de
sujecién con el tornillo de ajuste
SW5

Nao se forma forga de aperto ou
forma-se apenas parcialmente

0 acoplamento desengata muito cedo

Verificar a liberdade de movimen-
tos do fuso e da porca do fuso,
eliminar a corrosdo eventualmen-
te existente, ou 0 desgaste do
sistema mecanico de acoplamen-
to — ver Servigo de assisténcia
ALLMATIC

El didmetro de sujecion se modifi-
ca al tensar

El tornillo de retencién para el ajuste del
didmetro de sujecion esta suelto

Apriete el tornillo de retencién

N&o estdo a ser atingidas as ampli-
tudes de aperto indicadas

a) As porcas do fuso ndo estao simetrica-
mente assentes nas roscas do fuso

b) Ajuste incorreto da amplitude de aperto

Desmontar o fuso,

rodar as porcas do fuso,
prestar aten¢@o a marcagdo
central

Abrir o parafuso de bloqueio
tam. 5,

ajustar a amplitude de aperto
com o parafuso de ajuste tam. 5

A amplitude de aperto muda ao
apertar

Parafuso de bloqueio para o ajuste da
amplitude de aperto solto

Apertar o parafuso de blogueio

INE B=0 Eacd Bl
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Hata arama

Ariza

Neden

Giderilmesi

Mil dondriilemiyor.

a) Hareketli yanak agir uzun vida ile tespit
edilmig

b) Stkma aletinin igin talasla dolu

Dogru uzunlukta vida kullanin

Talaslari temizleyin veya emdirin

Mil ve mil somunu zor
hareket ediyor

Mil disleri veya kayici ytizeyler talaglarla kirlen-

mis veya asinmig

ALLMATIC DUO Plus'u sokiin, temizleyin
ve yaglayin

Sikma kuvveti gevseti-
lemiyor

Gglendirici arizali

Mil yatagini alt parcadan gevsetin, mili
sokin.
ALLMATIC

Hareketli yanaklar senk-
ron harekt etmiyor.

Mil ile mil yatagi arasindaki sirticti vidalar
gevsemis.

ALLMATIC DUO Plus'u, striicti vidalari M6
(2 x) iyice sikin (yak. 8 Nm).

Sikma kuvveti olugmuyor
veya kismen olusuyor

Kavrama gok erken agiliyor

Milin ve mil somununun rahat hareket
edip etmedigini kontrol edin - olasi ko-
rozyonu giderin veya kavrama mekanigini
kapatin

ALLMATIC servisi

45 lllIIlI'I'I
ASpannsysteme \‘;—
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Belirtilen sikma genislik-
lerine ulasiimiyor.

a) Mil somunlari mil disleri tizerine simetrik
olarak oturmuyor

b) Sikma genigligi yanhs ayarli

Mili sgkiin,
Mil somununu gevsetin,
Siriici isaretine dikkat edin

Kilitleme vidasini SW 5 agin,
ayar vidasi SW 5 ile
Sikma genigligini ayarlayin

Sikma islemi esnasinda
sikma genigligi degisiyor

Sikma genigligi ayarina ait kilitleme vidasi
gevsemis

Kilitleme vidasini sikin
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[ns npegoTBpaLleHUs HenpaBUIbHOTO ObpaLleHus u
noBpeXaeHnn:
yaenute ocoboe BHMMaHue ctpaHuuam 50-69

A helytelen kezelés = karok elkeriilése érdekében:
kiilonosen a 50. - 69. oldalt olvassa el figyelmesen

Aby se zabranilo chybné obsluze = $kodam:
Prectéte si prosim zvlasté strany 50 az 69

YBaxaeMbli nokynarens!

Mel Bnarogapum Bac 3a no-
KynKky W AOBEPUE K KauecTBy
npoayKUMM  Halleit  komna-
HUM.

MoxanyiicTa, cnepyiTe yka-
3aHUsIM, cofepxalmmes B
[aHHON WHCTPYKLUMK MO 3KC-
nyataumu, NOCKombKy

6e30MacHOCTb U TOYHOCTb
3aBUCAT U oT Bac.

Kedves Vasarlo!

Ortiliink, hogy bizalmaval
tinteti ki mindségi termé-
keinket és koszonjiik, hogy
nélunk vasérolt.

Kérjiik, vegye figyelembe az
ebben a kezelési (tmutaté-
ban lefrt tudnivaldkat, mert:

a biztonsag és pontossag
ontdl is fiigg.

Vazeny zakazniku,

téS8f nas VaSe dlivéra v nase
kvalitni vyrobky a chceme
Vam podékovat za tuto
koupi.

Dodrzujte prosim  pokyny
v tomto navodu k obsluze,
nebot:

Bezpecnost a presnost
zavisi také na Vas.

CBefieHus o npoussoauTene

Gyarté 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 pouziti

CraHouHble Tuckm ALLMATIC
DUO Plus 125 paspeluaetcs
1cnonb3oBath TOMbKO ANs
3aXMMaHus TBEpAbIX AeTa-
ne.

Az ALLMATIC DUO Plus
125 gépsatut csak szilard
munkadarabok befogésara
szabad haszndlni.

Strojni svérdk  ALLMATIC
DUO Plus 125 se smi pou-
Zivat jen k upinani pevnych
obrobkd.

C
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YkazaHus no TexHuke
6e3onacHocTH

Biztonsagi tudnivalok

Bezpecnostni pokyny

Jluua, pabotatowme ¢
ALLMATIC DUO Plus 125,
[0 Hayana paboT AOMKHbI
03HAKOMUTLCS C MHCTPYKLM-
eii no akcnnyarauum.

OnacTuyHble 3aroTos-
KM 32KMMaIOTCS C He-
GonblunM  ycunvem,
nostoMy pagota ¢
HUMW  MpeqcTaBnser
OMacHoOCTb Anst Mioaen
1 OKpYatoLLeit cpeabl.

Mpu cnuwkom Mmamnom
A YCUNUW 3aTSKKU CyLLe-
CTBYET ONACHOCTb Bbl-
cBOOOXAEHNA feTanen.

HeobxoauMo BbINONMHATL
BCE OTHOCALUMECS K aH-
HO MaLLKHe TpeBoBaHmst
10 NPEAOTBPALLEHNIO He-
CYaCTHbIX CryYaes.

OTKaXmTeCh OT BCEX
MeTO0B paboTbl, Bbi-
3bIBAIOLLMX COMHEHMS
C TOUKM 3peHus 6es-
OMacHoCTH.

PemoHT nepepatowiero
yCUNMe X0[0BOro BUHTA
LOMKEH  BbINOMHATLCS
TOMbKO  KBANUULMPO-
BaHHbIMKW  crieumanu-
cramu. Mpn Heobxogm-
MOCTY 3aMeHbl AeTaneit
ucnonbayitte  TONbKO
[eTanu, [onylieHHble
npou3BoauTENeM.

B oTHoLeHNM
npuHaanexHocTen
[OEiCTBYIOT Takue xe
TpeboBaHus.

Az ALLMATIC DUO Plus 125
satuval csak olyan személy
dolgozhat, aki a munka meg-
kezdése eldtt mar elolvasta
a kezelési (tmutatot.

A rugalmas munkadara-
boknal csak kis szoritéerd
hozhatd létre, és ezek a
személyeket és kornyezetet
egyarant veszélyeztetik.

Tal kicsi szoritderd esetén
a kilazulé munkadarab baijt
okozhat.

Tartson be minden baleset-
védelmi elirast, mely a
késziilékre vonatkozik.

Minden olyan munkaméd-
szert kerilni kell, amely
biztonségi szempontbdl két-
séges lehet.

Az erGattételi orsét csak
szakember javithatja.
Csere esetén csak a gyarté
altal jovahagyott alkatré-
szeket szabad hasznalni.

A tartozékokra hasonlé el6-
frasok vonatkoznak.

Osoby pracujici se zafizenim
ALLMATIC DUO Plus si musf
pred zahdjenim prace pre-
¢ist navod k obsluze.

Elastické obrobky vytvareji
jen malou upinaci sflu a jsou
nebezpe€im pro osoby a Zi-
votni prostfedi.

PFi prili§ malé upinaci sile
hrozi nebezpeci zplisobené
uvolnénymi obrobky.

Je nutno dodrZovat vSechny
predpisy o bezpetnosti a
ochrané zdravi pfi praci spe-
cifické pro dany stroj.

Zdrite se jakychkoli pracov-
nich postupl ohroZujicich
bezpecnost.

Opravy na vietenu pre-
vadeéjicim sflu smi pro-
vadét  jen  odbornici.
Jsou-li zapottebi nahradni
dily, musi se pouZivat jen
dily schvalené vyrobcem.

Pro dily prislusenstvi plati
stejné predpisy.

XpaHeHue

Tarolas

Skladovani

XpaHuTb TOMbKO B CY-
XOM MecTe.

Ybeautech B TOM, 4TO Cpef-
CTBa, UCMonb3yemble B kaue-
CTBe OxnaxgatoLlen cpegbl,
MMEKT  aHTUKOPPO3WOHHbIE
CBOMCTBA.

Csak szaraz kornye-
zetben tarolhato.

Gy6zGdjon meg arrdl, hogy
hiitékozege korrézidgatlo tu-
lajdonséagokkal rendelkezik.

Skladujte pouze v su-
chém prostfedi.

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

YcTaHoBKa Ha
cTone cTaHka

Felszerelés a szerszam-
gép asztalara

Instalace na stole stroje|

lMpoBepLTe  yCTaHOBOYHbIE
MOBEPXHOCTU Ha YUCTOTY U
OTCYTCTBME HEPOBHOCTEMN.

Ellendrizze a térgyasztal
tisztasagat és simasagat.

1
& @ & & @

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

Ha 0BbIYHbIX CTONAX CTAHKOB C 2 YCTaHOBOYHbLIMU LLUMNOHKaMK 1

3aXUMHbBIMK Nanamn

hagyoméanyos szerszdmgép asztalokra 2 illesztd horonydiéval és

szoritékarmokkal

na obvyklych stolech stroji se 2 licovanymi vodicimi viozkami do

drézky a upinkami

Ha NNacTUHax ¢ CETKOM W 3aKVMHbIMM Nanam

raszterlapra szoritékarmokkal

na rastrovych deskach s upinkami

I
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BBoa B akcnnyataumto Uzembe helyezés Uvedeni do provozu

K tackam npunaraotcs A satuval egy (10) fed6le- K upinacimu zafizeni je pfi-
kpolwka (10) v nea ckpebka  mezt és két (9) lehtzét szdl-  loZena kryci deska (10) a
(9). litunk. rovné? dva stirace (9).

Mepen BBOgOM B
3Kcnnyataumo  OHU
0053aTeNbHO AOMKHbI
ObITb YCTAHOBIEHbI.

A Ezeket a satu lizembe A Pfed uvedenim upi-
helyezése el6tt feltét- nactho zafizeni do
lentil fel kell szerelni. provozu je bezpod-

minecné nutné tyto
soutasti pripevnit.

®yHKUMOHUPOBaHHE Miikodés Funkce

CTAHUMSA 1/1. ALLOMAS /STANICE1  CTAHLIUS1 2/2. ALLOMAS / STANICE 2

3 9 1 2 94108
I | I | |
I 6 5 I I 6 I
| 1
L |
2, SLANNNE]
| | d%f;‘rﬁw@” =2
N2 mattiiem s—

4

T X
Mpu Bpawenum npusoga (7), A (7) 14 mm kulcsnyilast  Otacenim pohonu (7) DO-
pasvep 14, MO YACOBOM  hajtds  nyomatékkulccsal ~ PRAVA  pomoci  momen-
CTPEJIKE avHamometpuye-  térténd JOBBRA forgatdsa-  tového klice velikosti 14
CKIM KIIO4OM raiiku xopoBo-  val a (6) orséanyédk az (1, 2)  se vietenové matice (6)
ro BuHTa (6) C rybkamm (1,2)  satupofakkal a szoritési ird- s elistmi (1,2) pohybuji vZdy
nepemeLLaloTcs B Hanpaene-  nyaba, a (3, 4) fix satupofédk  ve sméru upinani proti fix-

HUM 3axatus Kk HemopBk-  felé mozognak. nim Celistem (3,4).
HbIM ry6kam (3,4).

PacnonoxeHHas Ha npotu- A hajtastdl tvolabb esd (1) Mobilnf Celist (1) na strané
BOMOMOXHOM MpuBody cTo-  mozg6 pofa az 1. dllomdson  odvracené od pohonu se
poHe nogsuxHas rybka (1)  nekifekszik a munkadarab-  pfiloZi k obrobku ve stanici
npuxumaetcs k 3arotoske B nak és kb. 1000 N eldfeszi- 1 a pfedepne se pomoci cca
1-001 cTaHUMM 1 3axmumaeTcs  tést kap. 1000 N.

C NpeaBapuTenbHbIM Yeunu-

em npumepHo 1000 H.

Mpu panbHenwem Bpalle-
HAM npueoga (7) KomneH-
caumMoHHas  mpyxuHa  (8)
BAABNMBAeTCs B  OCEBOM
HanpaBneHnu, noka BTOpas
nogBuxHas rybka (2) He
[0AeT A0 3aroToBKM, Haxo-
[siLencst BO 2-01 CTaHLmu.

XopoBble  BMHTHI  nogauu
(5) ocratotcs B KadecTse
onop, MydTa pacLennsercs.

Mpu panbHenwem Bpalle-
HWM npuBopa (7), pasmep 14,
obe cTaHUMM 3axuMaroTcst
nof BbLICOKUM AaBneHueM
BHYTPEHHeN MeXaHUKON.

[ins orpaHnyeHmns
3aXMMHOTO Yeunus
npeaycMOTPeHo fBa
MexaHuama:
a) YnpaeneHue ¢ MOMeH-
TOM 3aTskkm Makc. 40 Hwm
b) KoHuesoit ynop HaxumHo-
ro BUHTa MOCMe NoBopoTa Ha
3,5 obopora.

[nHamomeTpuyecknii - Koy
ans paboTbl CO CTAHOYHbI-
MW TWUCKamMW npepnaraeTcs
BMECTe C Apyrumn Onumo-
HambHBIMY  NPUHAANEXHO-
cTsMu (kaTanor). B komnnekt
nocTaBkM OH HE BXOOMT.

[nHamomeTpuyeckuii

KN4 neped Havanom
pabor  Heobxogumo  Ha-
CTPONTb Ha MOMEHT 3a-
TSXKKM He Gonmee 40 Hwm.

[ins nonyyeHus Gonee HU3Ko-
TO 3aTSXKHOTO YCUNUSi MOMEHT

3aTAKKN MOXHO YMEHbLUNTb.

KomneHcauus gonycka +/-2,5 um

A (7) hajtds tovabbforga-
tasa soran a (8) kiegyen-
lit6 rugd addig nyomadik
0ssze tengelyiranyban,
amig a (2) mésodik mozgd
pofa a 2. alloméson hozzd
nem ér a munkadarabhoz.

Az (5) el6toldo orsok ta-
maszként &llva maradnak,
és a kioldd kapcsold kiold.

A(7) 14 mm kulcsnyilasa haj-
tas tovabbforgatdsaval egy
belsé mechanika Gtjan mind-
két allomason bekévetkezik
a nagynyomasu szoritas.

A szoritderét  két
mechanizmus  korla-
tozza:

a) muikodtetés
max. 40 Nm for-
gatényomatékkal

b) a nyomodorsé (it-
koztetése kb. 3,5 for-
dulat utén.

A gépsatu  kezeléséhez
szlikséges  nyomatékkulcs
a vélaszthatd tartozékok
kozott  taldlhaté  (kata-
logus). Ez nem része a
széllitasi  terjedelemnek.

A nyomatékkulcsot hasz-
nalat el6tt max. 40 Nm
nyomatékra kell beéllitani.

Kisebb szoritéerékhoz a for-
gatényomatékot csokkente-
ni lehet.

Tdréskiegyenlités +/-2,5 mm

Dalsim otacenim pohonu (7)
se vyrovnavaci pruzina (8) za-
tlaguje axialné tak daleko, az
druhd mobilni Celist (2) prilé-
ha k obrobku ve stanici 2.

Prisuvna vietena (5) z0-
stavaji stat jako opéra a
vyskakovaci spojka vyskoti.

Dal$im otacenim pohonu
(7) pomoci klice velikosti 14
se pres vnitfni mechaniku
obé stanice upnou vysokym
tlakem.

K omezeni upinaci
sily jsou urfeny dva
mechanismy:

a) Ovladani s toCivym
momentem max. 40 Nm
b) Koncovy doraz
tlaéného vietena po
cca 3,5 otackach.

Momentovy kli¢ k ovla-
dani  strojniho  svéraku
najdete  ve  volitelném
prislusenstvi (katalog).
Neni  soucasti  dodavky.

Pfed ovladanim je nutno
momentovy kli¢ nastavit na
togivy moment max. 40 Nm.

Pro niZ8i upinacf sily Ize toi-
vy moment sniZit.

Vlyrovndni toleranci +/-2,5 mm

C
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3axartue 3aroToBOK pa3Horo pasmepa

Kiilonb6z6 nagysagia munkadarabok befogasa

[MonoxeHune XOA0BbIX BUHTOB NOAAYM B UCXOLHOM TOYKe
HaCTPOEHO Ha 3axaTue 3aroTOBOK OAMHAKOBOTO pas-
Mepa. B He3axaTom MONOXEeHUN €ro MOXHO U3MEHSITb
0o 25 mm. Makc. wwupuHa 3axBata B 1-0M CTaHUMM
npy 3TOM YMEHbLUAETCsl, @ BO 2-0W — YBENMYUBAETCS.

/

1

OcBoboauTe cTonopHsle BUHTHI (1) pasmepa 5. C no-
MOLLIbHO PEryn1poBOYHOrO BUHTa 5-0r0 pasmepa (2)
M3MEHMTE NONOXeEHNe XOOOBbIX BUHTOB N0AAYM B
[ananasoHe Ao 25 mm.

[ins Bo3BpaTa X0[10BbIX BUHTOB NOla4v Ha3aj B CUMMe-
TPUYHOE MONOXKEHNE NOBEPHUTE PErYNINPOBOYHbIA BUHT
5-oro paamepa (2) 4o ynopa no 4acoBow CTperke.

Kiindulasi éllapotban az el6tolé orsék helyzete egyfor-
ma munkadarabok befogdséra van el6re bedllitva. Ez
megfeszitetlen édllapotban max. 25 mm-rel eldllithatd.
Ekkor az 1. &llomas max. befogdsi tavolsaga csokken és
a 2. llomas max. befogési tavolsaga né.

\

2

Oldja ki (1) az 5 mm laptavi rogzitGesavart. A (2) 5 mm
laptavu éllitécsavarral mozditsa el az el6tol6 orsok
helyzetét legfeljebb 25 mm-rel.

Ahhoz, hogy az el6tol6 orsék a szimmetrikus kezdeti
allapotba kertiljenek, forgassa a (2) 5 mm laptavi
allitécsavart iitkdzésig jobbra.

LLMATIC ¢

Spannsysteme

Upinani rizné velkych obrobkii

NOCJIE 3TOr0 HEOEXOONMO 3ATAHYTb
CTOMOPHbIW BUHT 5-Or0 PA3MEPA (1).

EZ UTAN ISMET MEG KELL HUZNI AZ (1) 5 MM
LAPTAVU ROGZITOCSAVART.

Bonee noapobHble cBegeHus 06 1Cnonb3oBaHMN PEryn1poBKIA
LUMPUHbI 3aXBaTa CM. Ha caiiTe

A befogasi tavolsag bedllitdsara vonatkozdan az alabbi cimen
talal tovabbi informécict:

www.allmatic.de

Poloha pfisuvnych vieten je prednastavena ve vycho-
zim stavu pro upinani stejnych obrobkd. V neupnutém
stavu je moZno ji prestavovat aZ o 25 mm. Max.
rozpéti stanice 1 se pfitom zmenSuje a max. rozpéti
stanice 2 se zvétSuje.

/

1

Povolte aretacni $rouby (1) pomoci klice velikosti 5. Po-
moci stavéciho Sroubu (2) a klice velikosti 5 posunujte
polohu pfisuvnych vieten a7 o 25 mm.

Aby se pfisuvna vietena zavedla zpét do symetrické
vychozi polohy, otacejte stavécim Sroubem (2) pomoci
klice velikosti 5 doprava az ke koncovému dorazu.

ARETACNI SROUB (1) SE MUSI POMOCI KLICE
VELIKOSTI 5 OPET PEVNE UTAHNOUT.

Dalsi informace k pouZiti pfestaveni rozpéti najdete na

I
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Bo3amoxHOCTH NnpUMeHeHus

Alkalmazasi lehetéségek

Mogenb DUO Plus 125 noctasnsietcsi 6e3 3axuMHbIX ry6oK.

Mopgens DUO Plus 125 HeoGxoanmo ocHaLLaTh 3axUMHbIMU
ry6kamm U3 acCOPTUMEHTA HaLLen NPOAYKLMK.

BoaMoxHble BapuaHTbl:

a) Bce «0bbl4HbIe» noaBuKHbIe rybku n3 accoptumeHTta NC
DUO 125/ DUO Plus 125

b) OnopHble rybku 4ns 06bI4HOMO 3axmma 1 UCMoNb30BaHUs
32KMMHbIX BCTABOK B KOMBUHALMM C YHUBEPCANbHBIM KOM-
MNeKTOM 3aXuUMHbIX NpuHaanexHocteit Universal Grippset.

B komnnekt Universal Grippset BXoasT 3aXWUMHble BCTaBKM,
YCTaHOBOYHbIE THE3Ma W Lenblil psi ApYrX SNeMeHTOB, Ans
HaCTPOWKM BbICOTbI YCTAHOBKM W BLICOTbI 3aXMMa.

[lns NpaBunbHOrO BbIGOPa TOYEK 3aXMMa Ha AeTanu HeoBxo-
AMMO YYECTb CrieayioLme (hakTopbi:

1) He cneayeT BbINOMHATL 32XUM Ha y4acTkax NuHWiA
pa3bema OPMbI U MOCKOCTSX 3a4UCTKU. 3AECH BO3MOXHbI
3HAUUTENbHBIE HETOYHOCTH.

2) Touka 3axmma [JOmKHa HaXOAUTLCS Ha PaCcCTOSHUN He Me-
Hee 4 MM OT Kpas fieTanu unu NUTERHoro paauyca, npexae
Bcero, aAna GG 25.

3) PacronoxeHHble Apyr HaNpoTUB Apyra TOUKM 3axuma Ans

nepeaayn yeunus LOmKHbI HAXOAUTLCS Ha OAWHAKOBOW BLICOTE.

370 BaXHO N5 Nepeaadu yCunui BHYTpU AeTanm.

4) PacnonoxeHHble psigoM Apyr C ApYroM TOYKU 3axuma —
OIS KaXknoi ryBku — Takke JOMKHbI pacnonaratbes Ha
NPUMEPHO 0AMHAKOBOW BbicoTe. OTKNOHEHWs OT TpeboBaHuil
NYHKTOB 3 1 4 NPUBOAST K BO3HMKHOBEHMIO NEepekoca AeTany.

Komnanust ALLMATIC-Jakob pekomeHayeT Ans 3axuMHbIX
MCMbITAHWIA CHa4asa UCnomnb30BaThb PEryrMPOBOYHbIE BUHTLI.

OHW NO3BONAT TOYHO HACTPOMUTL BbLICOTY Pa3MELLEHUs feTanu.

[irst NOBTOPHOTO MOHTa@ MW NP UCTONb30BaHUN KPYMHbIX
napTuil NPesycMOTPeHb! OMOpbI, KOTOPbIE HEOBXOAMMO TOYHO
oTdhpesepoBaTb.

Bonee nogpobHble CBEAEHUS MOXHO HaliTW Ha caiiTe
www.allmatic.de B pasaene «3arpy3ku»/ «Bugeoponuku
n3aenuiny.

A DUQ Plus 125 modellt szorftépofak nélkul szallitjuk.

A DUO Plus 125 modellt az &ltalunk nydjtott valasztékbdl kell
szoritépofékkal felszerelni.

Alkalmazhato:

a) minden “hagyomanyos” cserélhetd pofa az NC DUO 125 /
DUO Plus 125 vélasztékbal

b) tartépofak hagyomanyos és gripp-befogashoz, az univer-
zélis gripp-szettel kombinalva.

Az univerzalis gripp-készlet a gripp-betéteket és a tartéele-
meket tartalmazza, tovabba egy sor alkatrészt a felfekvési és
gripp megfogasi magassag beéllitdsahoz.

A megfeleld szoritasi pontok kivalasztdsdhoz a munkadarab-
nal a kovetkezd tényez6ket kell figyelembe venni:

1) a forma osztassikjai és a letisztitott feliiletek kérnyékén
ne alkalmazzon befogast. Itt jelentds egyenetlenségek
lehetnek.

2) A gripp megfogési hely legalabb 4 mm-re legyen a munka-
darab szélétdl, ill. az 6ntvény lekerekitéseitdl, kiillondsen a
GG 25 anyagok esetében.

3) Az egyméssal szemben |évé gripp megfogési helyek
lehetéleg egy magassagban legyenek. Ez a munkadarabban
eldallé ergfolyam szempontjabél fontos.

4) Az egymas mellett 1évé gripp megfogasi helyek — egy-egy
pofanal — ugyancsak hasonlé magasséagban legyenek. A 3.,
ill. 4. pontban foglaltak figyelmen kiviil hagydsa a munkada-
rab elcsavarodasat okozhatja.

Az ALLMATIC-Jakob azt ajanlja, hogy a befogdsi prébalkoza-
sokhoz el6szor a bedllité csavarokat hasznalja. Ezekkel pon-
tosan be lehet dllitani a munkadarab felfekvési magassagat.

Az ismételt felszerelésekhez, ill. nagyobb tételekhez
tamaszok &llnak rendelkezésre, melyeket mindig a megfeleld
méretre kell lemarni.

Tovébbi informéciét www.allmatic.de honlapunkon a
.Downloads”/"Produktvideos” pontban talal.

MozZnosti pouziti

Model DUQ Plus se dodéva bez upinacich Celisti.

Model DUQ Plus se musi doplnit upinacimi &elistmi z nageho
sortimentu.

Je moZno pouZit:

a) véechny ,.konventni” pohyblivé gelisti ze sortimentu NC
DUO 125/ DUO Plus 125

b) nosné celisti ke konvenénimu upinani a upinani sevienim
ve spojenf se svéraci sadou Universal.

Svéraci sada Universal obsahuje svéraci nastavce, upinaci
jednotky a fadu dilG, k nastaveni vy3ky ulozeni a vysky
sevfen.

Pro volbu vhodnych upinacich bodi je tfeba u obrobku vzit v
(Ovahu nasledujici faktory:

1) V oblasti déleni tvaru a hrubovacich ploch by se nemélo
upinat. Zde se mohou vyskytovat
znacné nepresnosti.

2) Misto sevieni by nemélo byt ve vzdalenosti mensi nez cca
4 mm od okraje obrobku pfip. polomér{ odlitku, pfedevsim
u GG 25.

3) Protilehla mista sevieni pro prenos sily by méla zabirat
v pokud mozno stejné vysce. To je dlleZité pro silovy tok v
obrobku.

4) Vedle sebe umisténa mista sevieni (na kazdou Gelist) by
méla rovnéZ mit podobnou upinaci vyku. Odchylky v bodé 3
resp. 4 vedou v obou pfipadech ke zkroucenim v obrobku.

ALLMATIC-Jakob doporutuje pouZit pro pokusy o upnuti
nejprve sefizovaci Srouby. UmoZiuji
presné sefizeni vySky uloZeni obrobku.

Pro opakované montéze prip. vétsi velikosti davky jsou

uréena uloZent, které vidy musi byt vhodné frézovana.

Dalsi informace najdete na
www.allmatic.de v ¢asti ,Downloads”/, Produktvideos”.
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MpumepbI ucnonb3oBaHus

Alkalmazasi példak

Priklady pouZiti

CMeHHble ry6ku

Cserélhetd pofak

Vymeénné celisti

MoMeHT 3aTsikku Ans BuH-
ToB ry6ok (M12) He pomxeH
npesbiwatb 80 Hm.

CrMIWKOM  ANUHHbIE
A BMHTBI MOTYT NOBpe-
[ANTb XOLOBOW BUHT.

CruwuKoM  KOpOTKMe
A BUHTBI  MpMBOOAT K
CcpbiBY pe3bbbl.
OnopHble rybku MOXHO OC-
HaCTUTb 3aXIMHbIMU BCTaB-
kamu. MOMEHT 3aTsxkn Ans
BuHTOB M12 B Universal

Grippset He AOMXeH npeBbl-
watb 40 Hm.

HesapencrBoBaHHblE  pesb-
60Bble OTBEPCTYIS 3aKpbIBali-
Te npobkamu.

Az (M12) pofacsavarok
meghuzasi nyomatéka leg-
feljebb 80 Nm lehet.

A tal hossz( csavarok
A megsérthetik az ors6t.

A tdl révid csavarok
ﬁ esetén a menet meg-
szakadhat.

A tartdpofékat  gripp-
betétekkel lehet ellatni. Az
univerzalis gripp-készletben
|évd M12 csavarok meghu-
zasi nyomatéka legfeljebb
40 Nm lehet.

A nem hasznélt menetes
furatokat menetes dugokkal
kell lezarni.

Utahovaci moment pro $rou-
by Celisti (M12) nesmf pre-
krogit 80 Nm.

Prilis dlouhé Srouby
poskozuji vieteno.

Prilis  kratké Srouby
zplsobuji  vylomenf
Azévitu.

Nosné Celisti je moZné osa-
dit svéracimi nastavci. Uta-
hovaci moment pro $roub
M12 ve svéraci sadé Univer-
sal nesmi prekro€it 40 Nm.

Nepotfebné zavity se musi
uzavfit zavitovou zatkou.

3axatue 1 0cBoboXaeHNe
3aroToBKM

A munkadarab
befogésa és kioldasa

Upnuti + povoleni
obrobku

MpaBunbHo 3axumai-
T€ 3aroToBKM
(cm. puc.)

Ugyeljen a munkada-
rab helyes befogaséara
(I4sd az abrat).

Spravné upnuti
obrobk(
(viz obr.)

= NpaBUJIbHO

= HenpaBUJ1IbHO
- helytelen

- nespravné

- helyes

- spravné
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3axartue
npetanu B 3SAXXUMHbIX
HaKOHEeYHMKax

A munkadarab befogasa|
GRIPP-csiicsokkal

Upnuti obrobku ve
SVERACICH hrotech

KoHycoo6pasHble 3axuUMHble
HaKOHEYHMKY NPOHUKAIOT B
AeTanb 1 0becneunBatoT reo-
METPU4ECKOE 3aMblkaHue.

ny6uHa NPOHMKHOBEHMS!
3aBUCUT OT

a) yeunust 3axatis u

b) npouHocTi Matepuana

Mpy 3axaTvy B 06eux cTaHLu-
AX C MCMONb30BAHMEM 3aKUM-
HbIX HAKOHEYHWKOB 11 MaTepua-
noB 4o 1000 H/mm?

- Herer. cTanb
- Cepblit YyryH
- anoMUHWIA

- nnacTMaccsl

nepefaToyHoe Y1CMo BUHTa
OrpaHN4eHO KOHLEBBIM Yro-
pom (3,5 obopota = ok. 40 kH).

Mpw MCNONb30BAHUM TUCKOB C
38KMMHBIMU  HAKOHEMHUKaMM
Ha OIHOWM CTaHLMKM 1 0ObIYHbIX
TUCKOB Ha BTOPOI CTaHUMM
nepenaTo4Hoe YMCTO XOL0BOrO
BWHTA OrpaH14MBaeTCs nocne
npumepHo 2-2,5 060poToB Mo-
MEHTOM 3aTsikki Makc. 40 Hu.

A kip alakd gripp-cstcsok
behatolnak a munkadarabba
és alakzdarast hoznak Iétre.

A behatolasi mélység fligg:
a) a szoritderGtdl
b) az anyag szilardsagatol

A mindkét alloméson torté-
né gripp-befogasnal és max.
kb. 1000 N/mm? anyagoknél

- 6tvozetlen acélnél
- sziirkedntvénynél
- aluminiumnal

- mlianyagoknal

az  orso-attételt  vég-
{itkoz6 korlatozza
(3,5 fordulat = kb. 40 kN).

Ha egyik allomason gripp-
befogast, a masikon hagyo-
manyos befogdast alkalmaz-
nak, az orso-attételtkb.2-2,5
fordulat utdn a max. 40 Nm
forgatényomaték korlatozza.

KuZelové svéraci hroty vni-
kaji do obrobku a vytvareji
tvarovy styk.

Hloubka vniknuti je zavisla
na:

a) upinaci sile a

b) pevnosti materidlu

V pfipadé upinani sevienim
na obou stanicich a materia-
|0 a7 do cca 1000 N/mm?

- neleg. ocel
- Seda litina
- hlinik
- plasty

se prevod vietena ome-
zuje  koncovym  dorazem
(3,5 otacky = cca 40 kN).

V pfipadé upinani sevienim
na jedné stanici a konvent-
niho upinéni na druhé stanici
se presazeni vietena po cca
2 az 2,5 otackach omezi toti-
vym momentem max. 40 Nm.

Mpn HEOQHOKPATHOM 3axu-
Me B OfJHOM MOMOXEHNM, Npu
1cnonb3oBaHnyM 6onee Yem 2
[iepXaBok Ha ryGKy unu npu
paboTe C ynyylleHHbIMK Ma-
Tepuanamu BbITECHEHWE Ma-
Tepuana CyLeCTBEHHO 3a-
TPYAHEHO, B pesyrnsTate Yero
ycune 3axuma AocTUraeTcs
3HauUTENbLHO GbICTpee.

MOMEHT 3aTsikku npu-
Bogja  0bsi3atenbHo
noMmKeH BbiTb orpaHu-
yeH 40 Hw.

3arsirMeatHue anHamMome-
TPUYECKOrO KMkoya AanbLue
«TOYKM LLieMYKay» BEET K
HEpaBHOMEPHOMY WU3HOCY
MW NOTIOMKE AeTarnei.

He saxumaiite 3aka-
NeHHble aeTanu.

ObTaumBaliiTe KOHTYpbI
rasoBoii Pe3ku € y4acT-
kaMu  MOBbILIEHHOM
TBEPAOCTM  WANUO-
BanbHON MaLUMHON.

Wcnonb3yiite  onopHble
ry6ku Tonbko B KOMGWHa-
LMK C 3aKUMHBIMU XOA0-
BbIMU BUHTaMMU.

Az ugyanabba a gripp-
helyzetbe torténd ismételt
befogasnal, ha pofénként
2 gripp-elemnél tdbbet al-
kalmaznak vagy nemesitett
anyag esetében, az anyagba
valé benyomédas jelentds
mértékben nehezebbé valik,
azaz a szoritéerd joval gyor-
sabban kialakul.

A hajtas forgaté-
nyomatéka semmi
esetre sem |épheti
tdl a 40 Nm értéket.

A nyomatékkulcs ,kattanasi
ponton” tdli meghtzasa
tllzott kopést, ill. alkatrész-
torést okoz.

Edzett munkadarabot
ne fogjon be.

A langvégés miatt
felkeményedett szé-
leket sarokkdszorivel
koszortilje le.

Tartopofak csak gripp-
orsokkal kombinalva.

Pfi opakovaném upinani do
stejné polohy sevfeni, pfi
pouZiti vice nez 2 svérek
na Celist nebo v pfipadé
zuSlechténého materidlu je
vytladeni materidlu znatné
ztiZzeno, tzn. upinaci sila se
vytvati podstatné rychleji.

Toivy moment
pohonu se bezpod-
minegné musi omezit
na max. 40 Nm.

PretaZzeni momentového kli-
¢e pres ,bod cvaknuti” vede
k nadmémému opotrebeni
pfip. k prasklym dil{im.

Neupinejte Zadné
tvrzené obrobky.

Kontury fezu kysli-
kem se zakalenimi
zbruste bruskou Flex.

Nosné celisti jen v kom-
binaci se svéracim vie-
tenem.
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3axartue
feTanu mexay
NA0CKOCTAMM

A munkadarab befoga-
sa feliiletek kozé

Upnuti obrobku mezi
plochami

Mpu 3axatuu Mexay nro-
CKOCTSIMW BbITECHEHUE Ma-
Tepuana He NPOVCXOANT, T.e.
yCUne 3auma [JoCTUraeTes
kpaiiHe GbICTpo.

MowmeHT 3atsikkn 40 Hv go-
CTUraeTcs Yyxe npuUMEPHO
nocrie ¥, 060poTa HaXNMHO-
ro BuHTa (5).

MOMEHT 3aTsikku npu-
Boga  obsizatenbHo
[OMKeH BbiTb orpaHu-
yeH 40 Hw.

3arsrMBaHMe  AuHamMome-
TPUYECKOro KMtoya Aanblue
«TOYKM LLer4Ka» BeaeT K He-
PaBHOMEPHOMY M3HOCY MK
MOBPEXAEHNIO  iHaMOMe-
TPUYECKOTO Krlloya U CTaHoY-
HbIX TWUCKOB NOMAIOLMMUCS
peTansmu.

Feliiletek koézétti befogasnal
az eszkdz nem hatol bele az
anyagba, igy a szoritéerd
igen gyorsan kialakul.

A 40 Nm forgatényomaték
mér az (5) nyoméorso kb. ¥,
fordulata utén kialakul.

A hajtés forgatényo-
matéka semmi eset-
re sem lépheti til a
40 Nm értéket.

A nyomatékkulcs “kattandsi
ponton” tlli meghtzasa tdl-
zott kopast okoz, és akér a
nyomatékkulcs és a gépsatu
sériilése is bekdvetkezhet az
eltort alkatrészek miatt.

V pfipadé upnuti mezi plo-
chami nedochdzi k Zadnému
vytlaceni materidlu, tzn. upi-
naci sila se vytvari extrémng
rychle.

Togiveho momentu 40 Nm je
dosaZeno uZ po cirka ¥, ot4c-
ky tlaéného vietena (5).

To€ivy moment poho-
nu se bezpodminec-
né musi omezit na
40 Nm.

PretaZzeni momentového kli-
¢e pres ,bod cvaknuti” vede
k nadmémému opotfebeni
aZ k poskozeni momentové-
ho kli¢e a strojntho svéraku
prasklymi dily.

[Ounarpamma ycunusa 3axuma Duo Plus 125
Szoritoeré diagram Duo Plus 125

(KN Graf upinaci sily Duo Plus 125
4
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MoHTax onopHbIX ry6ok

A tartopofak szerelése

Montaz nosnych éelisti

- IPaBUNbHO
- helyes

- Sprévné

3axartue 3aroToBKU

A munkadarab
befogasa

Upnuti obrobku

Bcerga cnegute 3a
Tem, 4Tobbl BCe 3a-
KUMHble  HaKOHeu-
HUKW  npurneramn K
[eTanu, npexae 4em
MycTa BbIMAET U3 3a-
Lennexmns, T.e. Had-
HeT AencTBOBaTh ycu-
NUTENb MOLLHOCTH.

>

- NPaBUIbHO
- helyes

- spravné

- NIPaBUMbHO
- helyes

- spravné

Mindig tgyelni kell
arra, hogy az Osszes
gripp-csucs  felfekiid-
jon a munkadarabon,
miel6tt a kapcsold
kiold, azaz miel6tt az
er6fokozd mikoédésbe
|épne.

Vidy dbejte na to, aby
viechny svéraci hroty
pfiléhaly k obrabku,
dfive neZ spojka vy-
skoti, tzn. neZ zatne
fungovat posilovat.

- HeMpaBumbHO
- helytelen

- nespravné

- HenpaBubHO
- helytelen

- nespravné

- HenpaBubHO
- helytelen

- nespravné
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| CepBucHas cnyx6a |

| Szerviz | | Servis

Hanbonee akTyanbHble cae-
[IEHVs! O 3anacHbIX geTansix
MOXHO HalTu Ha caiite

A cserealkatrészekre vonat-
kozé aktudlis informaciokat
lasd:

Aktuéini informace o né-
hradnich dilech naleznete na

www.allmatic.de

OuuncTka U o6enyxuBaHme

Tisztitas + karbantartds

Cistani + tdrzba

[Ins o4McTKM UCnonbayiiTe Me-
TenKy, CTPYXKOOTCOC MNK Kpto-
YOK NS YAANEHMs CTPYXKKM.

Mpu oumcTke cxatbiM BO3-
[YXOM NOnb3yiTech 3aluT-
HbiMM oukamu. CyliecTsyet
OMacHOCTb TPaBMUPOBaHMUS
NOAHSATLIMU B BO3AYX CTPYX-
Kamu 1 oxnaxaparowlein
3MynbCUen.

MNocne pnuTenbHoro  uc-
nonb30BaHUs  PEKOMEHAY-
eTca  pasobpatb  ycTpout-
ctBo ALLMATIC DUO Plus,
TILATENBHO OYUCTUTL €70 U
cMasarb.

[leMoHTUpYITE  HaxoasLly-
loCsi CO CTOPOHbI MPUBOAA
HenomBwxHyto rybky (1), us-
BReKUTe MNIockuii  ckpebok
(2) n Kkpblwky (3), AEMOHTK-
pyiiTe noaBwxHyto ryoky (4),
ocBoboauTe 0nopy Xo[oBoro
BUHTa (5), BbITSHUTE XOLO-
BOW BWHT U raiku Xo4oBOro
BUHTA.

A ftisztitdshoz sepr(t, for-
gdcselszivét vagy forgacsel-
tavolitd kampét hasznéljon.

Sdritett levegdvel végzett
tisztitasnal viseljen véds-
szemiiveget. A felkavart
forgécs és hltGemulzié sé-
rilést okozhat

Hosszabb hasznalat utan
ajanlatos az ALLMATIC DUO
Plus-t szétszedni, alaposan
megtisztitani  és megola-
jozni.

Szerelje le a hajtasoldali (1)
fix satupofat, vegye le a (2)
lapos lehdzét és (3) feddle-
mezt, szerelje le a (4) mozgd
pofét, lazitsa ki az (5) ors6-
csapagyazast, hizza ki az
ors6kat és az orsdanyakat.

K giSténi pouZivejte smeték,
vysavat tfisek prip. hatek na
odstrafovan tfisek.

PFi €isténi stlacenym vzdu-
chem noste ochranné bryle.
Existuje nebezpeti poranéni
zvitenymi tfiskami a
chladici emulzi.

Po del$im pouZivani doporu-
tujeme zafizeni ALLMATIC
DUO Plus rozebrat, dikladné
vyCistit a naolejovat.

Odmontujte pevnou Celist (1)
na strangé pohonu, odeberte
plochy stirag (2) a kryci des-
ku (3), odmontujte mobilni
celist (4), povolte uloZeni
vietena (5), vieteno a viete-
nové matice vytahnéte.

OcBoboauTe BUHTHI (6), CHU-
MUTE MOALIMMHUKA XOLOBOIO
BUHTa (5), OTKpyTWUTE rail-
ky (7) OT XO@OBOrO BWHTa.

lMocne o4MCTKM BCEX KOMMO-
HEHTOB CMabTe BCE NMOBEPX-
HOCTW CKOMbXEHUSI, CMOHTU-
pyite netanu B obpatHoi
nocrnesoBaTenbHOCTH.

Oldja ki a (6)
menesztcsavarokat, hizza le
az (5) orsdcsapagyat, csavarja
lea(7)orsoanyakataz orsokrol.

Az alkatrészek  megtisz-
titdsa utan olajozza meg
a  cslszofelileteket  és
végezze el az 0Osszeszere-
lést forditott sorrendben.

4
/N

Povolte Srouby unaSete
(6), stahnéte loZisko vie-
tena (5), vietenové matice
(7) odsroubujte z vietena.

Po vyCisténi vSech sou-
¢asti  naolejujte  vSechny
kluzné plochy a namon-
tujte v opatném poradi.
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Mowmck ownbok

Henonagka

MpuunHa

YcTpaHeHne

X0[0BOII BUHT He BpaLLaeTcs.

a) Ny6OKku 3aKpenneHbl CIIMLLIKOM AfMHHBIMU
BUHTaMU.

b) BHyTpeHHss NOnoCTb 3aXuma HanonHeHa
CTPYXKOM.

Vcnonb3yiiTe BUHTBI NPaBUIbHOM
AMVHbI.

YanuTe CTPYxKy (CTPYXKOOT-
COCOM).

TsKENbIA X04 XOA0BOTO BUHTA U
raliku Xo[oBOrO BUHTA.

Pesb6a X0[0BOrO BUHTA WK MOBEPXHOCTH
CKOMBXEHIS 3arpsi3HEHbI CTPYXKKOI W
3apxaseny.

Pa3obpaTb, 04MCTUTL W CMa3aTb
ALLMATIC DUO Plus.

3aX1MHOE YCUrne HeBO3MOXHO
cbpocuTb.

Yeunutenb HencnpaseH.

OTCOEAMHITE MOALMIHUK
XOA0BOIO BUHTA OT HUXHEIA YacTy,
13BMEKNTE XO0BON BUHT.
CepsucHas cnyx6a ALLMATIC.

MopBykHbIe TyGKU [BIKYTCS He-
CMHXPOHHO.

OcBoboanncs BUHT MEXAY XOA0BLIM BUHTOM
1 MIOALIMMHAKOM XOA0BOTO BUHTA.

Pas6epute ALLMATIC DUO Plus,
XOPOLLO 3aTsHNTE BUHTBI MG (2 X)
(npumepHo 8 Hwm).

Yeunve 3axuma He CO3[aeTcs unm
C034aeTcs NuLb YaCcTU4YHO.

My(bTa pacuennaeTca CIULLIKOM paHo.

MpoBepkTe NerkocTb Xoaa
XOA0BOTO BUHTA W €T0 ranku,
npy HeOBXOANMOCTY YCTpaHUTE
KOPPO3YH0, BO3MOXHO U3HOLLEHbI
MeXaHU4ecKu1e YacTu My,
CepsucHas cryx6a ALLMATIC.

He pocturaetcs YyKasaHHad WupuHa
3axarua.

a) [aikn xo0LoBOro BUHTA pacnonoxeHbl Ha
pe3b6e XOA0BOro BUHTA HECUMMETPUYHO.

b) PerynupoBka LumMpuHbI 3axBata HacTpoeHa
HenpaBuibHO.

[leMOoHTUpy#TE XO[0BOW BUHT,
NOBEPHUTE raiiky XO[0BOr0 BUHTA,
y4uTbIBANTE MapKUPOBKY Cepe-
JMHBI.

OcBoBoanTe CTOMOPHLINA BUHT
pasmepa 5,

NP1 NOMOLLM PETYNIMPOBOYHOTO
BWHTa pa3mepa 5 HacTpoiTe
LUMpKHy 3axBaTa.

LUI/IpI/IHa 3axeara U3MeHsaeTca npun
3axartuu.

OcBOGOAUNCS CTOMOPHBIN BUHT, UCMOMb3ye-
MBiIVi Y PerynyupoBKe LUMPUHLI 3axBara.

3aTsHWTE CTOMOPHBIN BUHT.
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Hibakeresés

Zavar

Ok

Elharitas

Az ors6t nem lehet forgatni.

a) A pofat tdl hossz( csavarral rogzitették.

b) A satu belsé tere tele van forgéccsal

Hasznaljon megfelelé hossziisagu
csavart

Tavolitsa el, ill. szivja ki a
forgécsot

Az ors6 és az orséanya nehezen jar

Az orsd meneteire, ill. a cstszéfeliiletekre
forgdcs kertilt vagy korrodalédtak.

Szedje szét az ALLMATIC DUO
Plus-t, tisztitsa meg és olajozza be

Nem lehet kioldani a szoritéerdt

Az ercfokozé tonkrement

Oldja le az alsd részrél az orsé-
csapagyat és szerelje ki az orsot.
ALLMATIC szerviz

A mozgd pofak nem mozognak
szinkronban.

Az ors6 és az orsécsapagy kozotti
menesztdcsavarok kilazultak.

Szedje szét az ALLMATIC DUO
Plus-t, jol hizza meg (kb. 8
Nm nyomatékkal) a 2 db M6
menesztGcsavart.

A szorit6eré nem vagy csak részben
épil fel.

A kapcsol6 tal koréan old ki

Ellendrizze, konnyen mozog-e az
ors6 és az orséanya, kiiszébolje
ki az esetleges korréziét, ill. ha a
kapcsolé mechanikaja elkopott,
forduljon az ALLMATIC szervizhez

Nem érheték el a megadott befogasi
tavolsagok.

a) Az orsdanyak nem szimmetrikusan helyez-
kednek el az orsémeneteken

b) A befogési tavolsag eléllitdsa rosszul van
bedllitva

Szerelje le az orsot,
Forgassa el az orsdanyakat,
Ugyeljen a kozépjeldlésre

Lazitsa meg az 5 mm laptavd
rdgzitéesavart,

az b mm laptavd éllitocsavarral
allitsa be a befogasi tavolsagot

Befogaskor elallitédik a befogasi
tavolség

A befogéasi tavolsdg elallitasara szolgalo
régzitécsavar laza

Hizza meg a régzitécsavart
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Vyhledavani zavad

Porucha

PFicina

Odstranén{

\feteno se nem(iZe otacet.

a) Celisti jsou pripevnény pfili§ dlouhymi
Srouby.

b) Vnitfni prostor upinaciho zafizeni je plny
trisek.

PouZijte spravnou délku Sroubd.

Odstraite pfip. odsajte tfisky.

Spatna pohyblivost vietena a viete-
nové matice

Z&vit vietena prip. kluzné plochy jsou znegis-
téné tfiskami prip. zkorodované

Zafizeni ALLMATIC DUO Plus
rozeberte, vyCistéte a naolejujte

Upinaci silu nelze uvolnit

Posilovat je nefunkéni

Uvolngte loZisko vietena ze spod-
niho dilu, vfeteno vymontujte.
Servis ALLMATIC

Mobilni €elisti se jiZ nepohybuji
synchronné

Sroub una$ece mezi vietenem a loZiskem
vietena se uvolnil

Zatizeni ALLMATIC DUO Plus
rozeberte,

Sroub unasece M6 (2x) dobre
utahnéte (cca 8 Nm)

Upinaci sila se nevytvari nebo se
Vytvari jen ¢astetné

Spojka vyskogi prili§ brzy

Zkontrolujte vieteno a vietenovou
matici z hlediska dobré pohyb-
livosti, event. odstrarite korozi,
pfip. mechanika spojky je opotfe-
bena — viz servis ALLMATIC

Nenf dosahovano uvedenych rozpéti

a) Vfetenové matice nesedi symetricky na
zavitech vfetena

b) Je nespravné nastaveno prestaveni rozpéti

Demontujte vieteno,
pootoCte vietenové matice,
dbejte na stfedici znacku

Povolte aretaéni Sroub pomoci
klice velikosti 5, pomoci stavéciho
Sroubu a klige velikosti 5 nastavte
rozpéti

Rozpéti se pfi upinani ménf

Aretatni $roub je povolen pro prestaveni
rozpéti

Utahnéte aretaéni Sroub
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ALLMATIC-Jakob Spannsysteme GmbH
Jagermiihle 10, 87647 Unterthingau, Germany
Telefon: +49 (0) 8377 929-0

Fax:  +49 (0) 8377 929-380
info@allmatic.de

www.allmatic.de



