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6.7 SMONTAGGIO ALBERI DEGLI ASSI X E Z 094.1014.0000-06

Istruzioni per lo smontaggio delle viti a circolazione di sfere nel bancale macchina (asse
Z1 e Z2) e sulla slitta trasversale (asse X):

A

Da osservare !

Mai svitare totalmente dalla vite, la madrevite a circolazione A
di sfere precaricata. A questo scopo

occorre utilizzare una bussola oppure un perno

con diametro del nocciolo del filetto !

Slitta trasversale e serraggio supplementare devono essere traslati in una posi-
zione di fronte alle teste porta—mandrino sinistra e destra, in modo sia ottenuta

una distanza (spazio di montaggio) di circa 600 mm

Allentare la tensione della cinghia agendo sulla piastra del cuscinetto sinistra
oppure destra, e togliere la cinghia.

Allentare la madrevite a circolazione di sfere dal tubo flangiato, la tubazione
dell'olio e I'interruttore di finecorsa. Smontare la piastra assieme alla vite a circo-
lazione di sfere. Dopodiche, prendere la piastra con un paranco.

Smontare la vite dalla piastra (vedi disegno). I precarico del sistema di supporto
della vite, per mezzo di molle a tazza, ammonta all'asse Z1eZ2acircali mm,

conasse Xa1,5mm

Da osservare !

La madrevite a circolazione di sfere & fissata con 2 A
oppure 4 viti di sovraccarico (N° 10.1111.1033-00) che

possono essere serrate soltanto con coppia di serraggio

26 + 2 Nm ! (Vedi a questo scopo, i particolari "Sicu—

rezza di sovraccarico” sulle 2 pagine seguenti).
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SMONTAGGIO DELLA VITE ASSE Z SUL BANCALE MACCHINA SINISTRO E
DESTRO

Slitta trasversale

Tubo flangiato
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SMONTAGGIO DELLA VITE, ASSE X, SULLA SLITTA TRASVERSALE E SUL
DISPOSITIVO DI FRESATURA

Dispositivo di fresatura
Madrevite a circolazione di sfere
Vite (asse X)

Piastra cuscinetto

Cinghia dentata
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6.8 SOSTITUZIONE DEL PISTONE DI BLOCCAGGIO CON GUARNIZIONE
NEI LARDONI INFERIORI E DEL LARDONE DI BLOCCAGGIO
LATERALE SUL SUPPORTO DESTRO/SINISTRO 094.0514.0301-06

Constatata un’eccessiva fuoriuscita di olio nei bloccaggi sul supporto destro, debbono
essere sostituite le guarnizioni nei pistoni di bloccaggio.

Modo di procedere:

Per lo smontaggio dei lardoni debbono per prima, essere smontati i paraolio della guida.
| pistoni di bloccaggio premono direttamente sulle guide del bancale.

| pistoni di bloccaggio possono essere estratti per mezzo di un'asta filettata. Rimane
pero nel foro, la guarnizione che pud essere tolta per mezzo di una pinza oppure per
mezzo di un gancio. |l foro non deve in questo caso, essere danneggiato.

Il rimontaggio avviene come segue:

— Inserire la guarnizione sul pistone di bloccaggio (vedi disegno nella pagina se-
guente).

— Inserire sospingendo nel foro del lardone, il pistone di bloccaggio con la guarnizione
fino al punto che la superficie di pressione del pistone sia a filo con la superficie d’ap-
poggio (qualora per sbaglio, il pistone sia stato inserito troppo avanti, questo dev'es-
sere nuovamente estratto e quindi occorre rimontare la guarnizione fino all'appoggio
sul pistone).
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6.8.1 SOSTITUZIONE DEGLI ANELLI DI TENUTA NEI LARDONI

3 Guida
Pistone di bloccaggio
Anello di tenuta

Parte inferiore oppure lardone di bloccaggio
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6.9 CONTA PEZZI / CAMBIO UTENSILE 094.5014.0000-06

Raggiunto il numero degli alberi a gomiti da lavorare programmati sul banco di co-
mando, s'illumina la lampada dij segnalazione per il cambio dell'utensile del dispositivo

di fresatura.

Modo di procedere nel cambio dell’'utensile:

1 ‘Dopo che il dispositivo di fresatura e stato traslato in posizione di cambio
dell'utensile, azionare sy banco di comando, i tasto "ARRESTO D’EMER-

GENZA”.
Attenzione ! .

Per tutti i lavori che sj eseguono nella macchina,

in special modo fra il serraggio supplementare ed | dispositivo di A
A fresatura, occorre prima premere il
tasto "NOT-AUS” = "ARRESTO D’EMERGENZA”

Pericolo di morte |

2 Allentare le viti del cilindro sulle staffe di bloccaggio. Tramite Ia chiusura con Ia
vite del cilindro, si ruota Ia staffa di bloccaggio. xxxxx '
3 Il carrello del paranco per cambio utensile con I'agganciato porta utensile, viene

avvicinato per il fissaggio del porta utensile al disco porta frese (con le macchine
per lavorazione del perno di banco al tamburo porta utensile).

Tirare su lentamente il gancio del paranco, sino a che la catena ¢ tesa,

Per mezzo di un leggero movimento di scuotimento al portautensile, si pud
estrarre il disco porta frese (oppure il tamburo portautensili dai tassellj scorrevoli

trasversali). -
Deporre I'utensile negli alloggiamenti in legno del carrello dell'utensile.

Il montaggio di un Nuovo utensile avviene nella Sequenza inversa. In questo
caso, occorre dedicare attenzione alla pulizia delle superfici di alloggiamento.
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6.9.1 STAFFA DI BLOCCAGGIO UTENSILE / CAMBIO UTENSILE

Vite di bloccaggio
Staffa di bloccaggio utensile 1 2345 6

Rotore dispositivo dj fresatura
Fresa

ONDQN

Coppia di Serraggio 70...80 Nm
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6.10 PREPARAZIONE DELLA FRESA 094.5014.0100-06

6.10.1 ROTAZIONE DEGLI INSERTI

— Aquesto scopo occorre togliere la fresa dalla macchina, ed in primo luogo, lavare con
petrolio o benzina. ’

— Dopo lasoffiatura con aria compressa, i cunei di fissaggio sono da allentare, gliinserti
sono da togliere e le sedi da pulire mediante soffiatura (mettere gli occhiali di prote-

zione).

— Prima dell'inserimento, gli inserti sono da affilare leggermente nei punti esposti al lo-
gorio con un lappatore manuale per togliere eventuali bave.

— Inserire poi nuovamente, gli inserti e serrare a fondo i cunei.

— QGli inserti sono utilizzabili 8 volte.

6.10.2 CONTROLLO DEGLI INSERTI

Prima di impiegare nuovamente la fresa, occorre assolutamente dopo aver ruotato gli
inserti, un controllo di planarita e concentricita degli inserti; controllio da eseguire sull’ap-
parecchiatura di controllo a cio preposta.

Premessa importante per un funzionamento rotativo perfetto della fresa, & il bloccaggio
della stessa sull’apparecchiatura di controllo, il pill possibile esente da errori di oscilla-
zione assiale. Cio significa, che I'errore di oscillazione assiale del corpo della fresa misu-
rato al di sopra degli inserti, non pud superare +/— 0,01 mm

Modo di procedere nel controllo degli inserti:
— |l comparatore viene azzerato su un inserto.

— Gli altri inserti vengono contrassegnati con il rispettivo scostamento (+ oppure -).

— Con la sostituzione degli inserti che sono pit alti oppure piu bassi, & possibile rag-
giungere le precisioni richieste.

— Laprecisione di planarita di tutti gli inserti, deve stare entro +/— 0,02 mm, la precisione
di concentricita entro +/— 0,025 mm.

— Dopo la sostituzione degli inserti collocati pit in alto oppure pit in basso, alcuni po-
trebbero continuare a rimanere nel campo superiore dedla tolleranza ammessa. In
questo caso, si raccomanda di ripassare leggermente questi con un lappatore ma-
nuale, fino a che la tolleranza é raggiunta. o
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6.10.3 DISPOSITIVO PEP IL CONTROLLO DEI TAGLIENTI DELLA FRESA
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7 MANUTENZIONE E CURA 094.0014.2500-06

7.1 GENERALITA

« La condizione migliore per ottenere buoni risultati di lavorazione e far du-
rare alungo la macchina, & averne cura regolarmente e scrupolosamente.

 Lamacchinapotrarispondere alle Vs. esigenze di tolleranza e lavorare nei
tempi prefissati, solo se ne controllerete a intervalli regolari le funzioni pit
importanti, all'occorrenza corregendole. Valorizzate quindi, la buona for-
mazione del Vs. personale manutentivo.

Attenzione soprattutto, a quanto segue:

In generale

Non pulire la macchina con getto d’aria compressa !
Trucioli e sporcizia si fissano cosi tanto piu -

insistemente nei punti nascosti difficili.

Lubrificazione
e Utilizzare solo lubrificante indicato sul gruppo di A
A lubrificazione (CG-LP 68 DIN 51 502) !
°* IN CASO DI NON OSSERVANZA, DECAD LA GRANZIA !

Per la scelta dei lubrificanti, vedi tabelle relative.

« Controllare regolarmente il livello dell'olio sulla spia della centralina di lu-
brificazione (contenuto ca. 15 1) ed eventualmente rabboccare. Control-

lare anche la tenuta delle tubazioni.
e Cambiare I'olio una volta all'anno !

« Possibilmente ogni giorno prima di avviare la macchina, traslare slitta lon-
gitudinale e slitta trasversale, nei due assi fino a posizione finale, per con-
sentire la formazione di una pellicola di lubrificante continua.

e Controllare a brevi intervalli che tutti i raschiatori (slitta trasversale, slitta
longitudinale, slitta di fresature, supporto) funzionino perfettamente.
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IDRAULICA
e Utilizzare soltanto olio idraulico indicato sul gruppo (HLP 46 DIN 51 524) !

A — IN CASO DI NON OSSERVANZA, DECADE LA GARANZIA ! - A
Per la scelta dell’olio, vedi la tabella al capitolo liquidi in pressione e sinottica lubrificanti.

¢ Controllare regolarmente il livello dell’olio sul gruppo idraulico (contenuto
ca. 2501), ed eventualmente rabboccare. Controllare anche la tenuta delle

tubazioni.
e Cambiare l'olio due volte I'anno !

e Controllare giornalmente la pressione idraulica d’esercizio impostata per
autocentrante e contropunta. :

Braccio oscillante piccolo

XXXXXXX

Olio lubrificante: DIN 51 502 CGLP 68
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ELEMENTI DI SERRAGGIO

Vanno considerati con particolare attenzione per quanto riguarda funzionamento e sicu-

rezza.

A Manutenzione e cura scrupolose secondo le condizioni d'impiego A

sono condizioni indispensabili per assicurare nel tempo, preci-
sione, durata e sicurezza di funzionamento.

Rimandiamo pertanto caldamente, alle istruzioni di funzionamento, manutenzione e

cura, di cui alla documentazione del produttore.

(vedi tabella dei lubrificani al capitolo liquidi in pressione e sinot-
tica lubrificanti).

Le pressioni di regolazione per gli autocentranti vanno controllte

A Lubrificazione degli elementi di serraggio a normal DIN 51825
A ad intervalli regolari.

Pneumatica

 Non superare la pressione d'allacciamento massima consentita: 16 bar !

« Controllare settimanalmente il gruppo di filtraggio e lubrificazione dell'aria
compressa. Svuotare il separatore d'acqua ed eventualmente riempire il
serbatoio dell'olio.

Filtri

A
A

Controllare regolarmente che i pannellifiltranti del ventilatore non siano sporchi (anneriti

) ed all’'occorrenza sostituirli.
— NON LAVARE CON LIQUIDI COMBUSTIBILI ! -

JAY PERICOLO D’ESPLOSIONE !!

A
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ELEMENT] DI SERRAGGIO
Vanno considerati

lose secondo Je condizionj d'impiego A
S0no condizion;j Indispensabjj; Per assicurare nel tempo preci-
Sione, duratg e Sicurezzg gj funzioname

Lubnﬂcaz:one degli element; di serra 910 a norma| pIN 51825 A
(vedi tabellg dei lubrificgn; al capitolo liquidi in pressione e sinot.
tica lubn'ﬁcanti).
Le pression; di regolazione per gli autocentrani vanno controllte A
ad intervaljj regolari,
Pneumaticg

e Non superare la pregsi

ne d’aHacciamento massima Consentita: 1 bar |
e Controllare Settimanalm

ente j| gruppo di filtraggio e lubrificazione dell'arig
compressa. Svuotare j| separ.

atore d'acqua ed éventualmente riempire jj
serbatoio dell'olip,
Filtri

Controllare regolarm

ente che ipa
) ed all'occorre

Nza sostityirjj.

— NON LAVARE CON Liquipy COMBUSTIBILI I-

A PERICOLOQ D’ESPLOSIONE 2 A
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7.2 MANUTENZIONE MINIMA A CURA DELL'OPERATORE MACCHINA

Giornalmente all’inizio del lavoro:
1 Accendere la macchina.

2 Fare un giro attorno alla macchina:
« Controllare la pressione idraulica d’esercizio impostata per autocen-
trante e contropunta.
« Le spie per olio, pneumaticae grasso indicano un livello sufficiente
All'occorrenza rabboccare.

e Autocentrante e serraggio supplementare fisso sono puliti ?

3 Possibilmente ogni giorno prima di avviare la macchina, traslare slitta di fresature
slitta lunetta e slitta trasversale, nei due assi fino a posizione finale, per consentire
la formazione di una pellicola di lubrificante continua. .
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Settimanalmente:

1 Pulire la macchina da trucioli e impurita grossolane, ma senza aria compressa !
Strofinare le parti lucide con panno imbevuto d'olio.

Pulire 'autocentrante e serraggio supplementare fisso.

Misurare la forza di serraggio del mandrino con il dinamometro.

a A O DN

Controllare gruppo di filtraggio e lubrificazione per alimentazione aria compressa.
Svuotare separatore d’acqua.

Mensilmente:
Assicurarsi che venga eseguita la seguente manutenzione:

1 Svitare e pulire raschiaolio sulla slitta traversale, slitta die fresature’e supporto.
Sotto non ci devono essere trucioli !

2 Controllare lubrificazione.

3 Controllare integrita dell’'oblo e se danneggiato, sostituirlo.
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