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Model FF-120 QuickFace Flange Facer

Safety Instructions

A

protective
clothing
Safety Glasses Gloves Hard Hat and Hearing Steel Toe Shoes
Protection Coveralls

L3076

Wear protective clothing, including safety glasses,
gloves, hard hat, steel toe shoes, ear plugs (hearing
protection), hair restraints, and coveralls.

Keep loose clothing, long hair, or any other
unsecured parts away from operating machines.

Never wear jewelry when operating
machinery.

rotating

Keep the worksite clean. Use a brush to remove
chips from the work piece. DO NOT use your hands
or an air hose to remove chips.

Ensure adequate work space around the work area
before mounting the machine.

Support work material for total machine weight.

Do not rush the job! Read and understand the
instructions before operating the machine.

If ever a problem develops where a question about
safety or technical expertise is required, contact
Enerpac for assistance.

Rev.C

Keep hands away from machine when operating!
Adjustments should only be made when the
rotation has stopped. Keep hands away from all
pinch points.

Do not strike or modify any equipment.

Avoid awkward positions when possible. This
includes reaching, twisting, bending, working
overhead, kneeling, squatting, and holding fixed
positions.

When performing repetitive work, take the following
into account: Pace of work, recovery time provided,
and the variety in work tasks.

Minimize forceful exertion by keeping the tool
bit sharp, removing only the minimum amount
of material required, limiting the amount of time
machine is used per hour or shift, and keeping
proper body posture.

To minimize contact stress, avoid kneeling on hard
surfaces and use proper protective equipment.



QuickFace Flange Facer

Introduction

General Description

The Enerpac QuickFace is a portable
flange facer designed to face vraised face
flanges. The QuickFace weighs only

151b (6.8 kg) and is manually driven. The QuickFace has
2.8 in. (71.1 mm) of travel, mounts in diameters from
0.96 - 6.21 in. (24.4 — 157.7 mm), and faces diameters
from 0.96 — 12.0 in. (24.4 — 304.8 mm). Figure 1 shows
the clearance required to operate the QuickFace.

Swing Diameter = 20 in. (508 mm)

Figure 1

Components
Mandrel Assembly

The mandrel assembly consists of all the parts used
to secure the QuickFace in the work piece. Adjustable
locators and stackable locator extensions are used to
secure the QuickFace in place. An O-ring is used to
secure the locators to the mandrel (see Figure 2).

Model FF-120
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Figure 2

1 - Adjustable Locator 2 - Locator Extensions

The mandrel locking knob is used to tighten the
locators inside the work piece ID (see Figure 3). As
the locking knob is turned clockwise, it pulls on an
expanding shaft which forces the locators out, pushing

against the ID of the work piece.

R
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Figure 3
1 - Feed Knob 4 - O-Ring
2 - Depth Adjustment 5 - Tool Bit
Knob 6 - Tool Block
3 - Mandrel Locking 7 - Swivel Slide
Knob 8 - Feed Screw

L3076 Rev.C
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Slide Assembly

The slide assembly consists of the slide, swivel slide,
depth adjustment knob, and tool block. The slide
travels along one stationary gib and one adjustable
gib. It also houses the feed screw nut. The swivel slide
is bolted to the slide and holds the depth adjustment
knob. The depth adjustment knob screws into the
tool block, which holds the tool bit. Turning the depth
adjustment knob controls the depth of cut of the tool
bit. The depth adjustment knob has indicating marks
that represent approximately 0.005 in. (0.13 mm) of
feed (see Figure 4).

Figure 4

2 - Indicator Mark
(0.005 in. [0.13 mm]
depth per mark)

1 - Reference Line

L3076 Rev.C
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Gearbox Assembly

The gearbox assembly bolts to the housing and houses
the worm gears, bearings, and feed screw. The feed
knob extends from the gearbox housing and is used
to feed the tooling across the flange face. Rotation of
the feed knob results in rotation of the internal worm
gears. The feed screw passes through one of the
worm gears and is held in place by the locking collar

(see Figure 5).

:

3 - Feed Screw
4 - Gearbox

Figure 5

1 - Feed Knob
2 - Locking Collar

Tool Bits

Standard QuickFace tool bits are 3/8 x 3/8 x 3 in.
(10 x 10 x 76 mm) and made from high speed tool
steel; however the tool holder will also accept 10
mm tooling. Indexable tooling is also available upon
request.
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Machine Setup

1. Use a scale to measure the ID of the work piece.
Use the following charts to determine which locator
size is required and the corresponding O-ring.

Model FF-120

Locator Size (A)
+1.6 in. (+40.6 mm) ID Min ID Max
Extension
40 1.865 in. 4.360 in. 4.610 in.
(47.4 mm) (110.7 mm) | (117.1 mm)
43 1.965 in. 4.560 in. 4.810 in.
(49.9 mm) (115.8 mm) | (122.2 mm)
44 2.065 in. 4.760 in. 5.010 in.
(52.5 mm) (120.9 mm) (127.3 mm)
45 2.165 in. 4.960 in. 5.210 in.
(55 mm) (126.0 mm) | (132.3 mm)
46 2.265 in. 5.160 in. 5.410 in.
(57.5 mm) (131.1 mm) | (137.4 mm)
47 2.365 in. 5.360 in. 5.610 in.
(60.1 mm) (136.1 mm) | (142.5 mm)
48 2.465 in. 5.560 in. 5.810 in.
(62.6 mm) (141.2mm) | (147.6 mm)
49 2.565 in. 5.760 in. 6.010 in.
(65.2 mm) (146.3 mm) | (152.7 mm)
#10 2.665 in. 5.960 in. 6.210 in.
(67.7 mm) (151.4 mm) | (157.7 mm)
_.| 6° |._
1.760 in.
(44.7 mm)
—| f—a

Locator Size (A) ID Min ID Max

#1 0.165 in. 0.96 in. 1.211n.
(4.2 mm) (24.4 mm) (80.7 mm)

40 0.265 in. 1.160 in. 1.410in.
(6.7 mm) (29.5 mm) (35.8 mm)

43 0.365 in. 1.360 in. 1.610in.
(9.3 mm) (34.5 mm) (40.9 mm)

44 0.465 in. 1.560 in. 1.810in.
(11.8 mm) (39.6 mm) (46.0 mm)

45 0.565 in. 1.760 in. 2.010in.
(14.4 mm) (44.7 mm) (51.1 mm)

46 0.665 in. 1.960 in. 2.210in.
(16.9 mm) (49.8 mm) (56.1 mm)

47 0.765 in. 2.160 in. 2.410in.
(19.4 mm) (54.9 mm) (61.2 mm)

48 0.865 in. 2.360 in. 2.610in.
(22 mm) (59.9 mm) (66.3 mm)

49 0.965 in. 2.560 in. 2.810in.
(24.5 mm) (65.0 mm) (71.4 mm)

#10 1.065 in. 2.760 in. 3.010iin.
(27.1 mm) (70.1 mm) (76.5 mm)

Locator Size (A)
+0.8 in. (+20.3 mm) ID Min ID Max
Extension

40 1.065 in. 2.760 in. 3.010 in.
(27.1 mm) (70.1 mm) (76.5 mm)

43 1.165 in. 2.960 in. 3.210in.
(29.6 mm) (75.2 mm) (81.5 mm)

44 1.265 in. 3.160 in. 3.410 in.
(82.1 mm) (80.3 mm) (86.6 mm)

45 1.365 in. 3.360 in. 3.610 in.
(84.7 mm) (85.3 mm) (91.7 mm)

46 1.465 in. 3.560 in. 3.810iin.
(87.2 mm) (90.4 mm) (96.8 mm)

47 1.565 in. 3.760 in. 4.010 in.
(39.8 mm) (95.5 mm) (101.9 mm)

48 1.665 in. 3.960 in. 4.210in.
(42.3 mm) (100.6 mm) (106.9 mm)

49 1.765 in. 4.160 in. 4.410 in.
(44.8 mm) (105.7 mm) (112.0 mm)

#10 1.865 in. 4.360 in. 4.610in.
(47.4 mm) (110.7 mm) (117.1 mm)

2. Place the locators and locator extensions (if

required) into the slots on the mandrel shaft. Make
sure the angled surface of the expanding shaft
mates with the angled surface of the locators (see
Figure 2 for proper locator orientation).

Install the appropriate O-ring (see locator size
chart) around the locators to hold them in the
mandrel shaft. The O-ring fits inside the grooves
located on the top of the locators and locator
extensions. Note that the O-ring cannot be
used when mounting in diameters less than
1in. (25.4 mm).

CAUTION! Failure to install the O-ring can
result in injury.

L3076 Rev.C
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4.

Two feed screws are provided with the QuickFace.
If the surface finish is 125 - 250 microinches
(3,18 — 6,35 um), use the %2 — 11 feed screw. If
the surface finish desired is 60 — 100 microinches
(1,52 — 2,54 um), use the 72 — 20 feed screw. See
Figure 6 .

Remove the feed screw as follows:

a. Remove swivel slide assembly (loosen two
screws and rotate to remove).

b. Loosen lock collar screw

c. Turn feed screw to remove lock collar.

d. Remove feed nut.

Reverse steps a through d to reinstall the feed
screw.

&
o b

5.

L3076

Figure 6
1 - Swivel Slide 3 - Feed Screw
Assembly 4 - Feed Nut

2 - Lock Collar Screw

Install the tool bit into the tool block (see Figure 7).
Make sure the cutting edge is facing away from the
tool bit screws. Position the tool bit so approximately
0.5-0.75in. (12.7 — 19.1 mm) of it extends beyond
the bottom of the tool block; tighten the three tool
bit setscrews.

Rev.C
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Figure 7

1 - Tool Block
2 - Tool Bit Screws

3 - Tool Bit (note cutting
edge direction)

. Remove any slop in the tool block by adjusting the

tool block setscrews (see Figure 8). Slightly tighten
or loosen the setscrews until the depth adjustment
screw freely rotates but is not hard to turn.

Adjust brass tip setscrews (see Figure 8).

)
)

Figure 8
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7. Turn the depth adjustment screw to position the
tool block in the retracted position (see Figure 9).

N @

Figure 9
1 - Depth Adjustment 2 - Tool Block
Knob (retracted position)

Installation

1. Install the QuickFace into the work piece with the

top of the locator, or locator extension if used, about
1/8in. (3 mm) below the flange face (see Figure 10).
Turn the mandrel locking knob clockwise to tighten
the locators. Slightly rock the QuickFace back and
forth while tightening to make sure it is firmly seated
in the work piece. If the QuickFace mandrel cannot
be tightened firmly by hand, insert a ratchet wrench
into the end of the mandrel locking knob. DO NOT
OVERTIGHTEN THE MANDREL LOCKING KNOB
OR DAMAGE CAN OCCUR! The mandrel is tight
enough when the QuickFace does not move when
lifting up on the end of the gearbox housing.

A
Figure 10
1 - Mandrel Locking 3 - Flange Face
Knob
2 - Set locators
0.06 -0.18in.
(3 mm) below flange
face.

2. Loosenthe swivel slide screws to tilt the swivel slide.

The preferred angle of the slide is between 10° -
30° from perpendicular. Make sure that the slide is
tilted enough to make it across the entire face in one
continuous operation without running out of travel
(see Figure 11). The QuickFace cuts from the OD
toward the ID.

L3076 Rev.C
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R f o

Figure 11
1 - Swivel Slide 2 - Swivel Slide Screws Figure 12
1 - Cut Direction 3 - Tool Bit

When facing small ID faces, the slide will have to 2 - Depth Adjustment 4 - Insert rachet wrench

be swiveled to almost 40°. Tighten the swivel slide Knob here.

SCrews. 4. Use the ratchet wrench to move the tool bit
3. Insertaratchetwrenchintothe end of the feed screw. across the entire surface needing to be faced. If

Usethedepthadjustmentknobandtheratchetwrench no obstructions are encc_)untered and the tool plt

to position the tool bit slightly above the work piece can reach across the entire face, the QuickFace is

(see Figure 12). ready to make a cut.

L3076 Rev.C 9
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Machine Operation

1.

Use the ratchet wrench to position the tool bit just
about to the OD of the surface to be machined (see
Figure 13).

10

Figure 13

1 - Tool Bit 2 - Work Piece OD

Turn the depth adjustment knob counterclockwise
to touch the tool bit to the work piece face. Hold
the feed knob and slowly spin the QuickFace
around the mandrel. If the tool bit starts to cut into
the work piece, back it away from the face with the
depth adjustment knob. Complete one revolution
to find the “high” spot in the face to be machined.
Adjust the tool bit to just touch the work piece at
the high spot.

Back the tool bit away from the work piece
0.010 in. (0.25 mm) or two marks on the depth
adjustment knob, by turning it clockwise.

Use the ratchet nut to reposition the tool block just
beyond the OD of the face to be machined.

Turn the depth adjustment knob counterclockwise
two marks to reset the tool bit to the original depth.

Setthetoolbitheightbyturningthe depthadjustment
knob counterclockwise an additional 2 — 3 marks
(0.010 - 0.015 in. [0.25 — 0.38 mm])).

WARNING! Removing more than 0.015 in.
(0.38 mm) per pass substantially increases
the possibility of injury.

Model FF-120

7. Grab the feed knob firmly in the palm of your hand.

With a firm grip, pull the QuickFace around the work
piece in a clockwise direction (see Figure 14). Make
sure there is no loose clothing or other obstacles
in the cutting path or within the QuickFace’s
operating parameters. If the cut requires more
torque than desired, back the tool bit out of the cut
with the depth adjustment knob. IF THE MACHINE
CANNOT BE COMFORTABLY PULLED AROUND
THE WORK PIECE, STOP THE OPERATION AND
READJUST THE CUTTING DEPTH.

e

5

Figure 14

1 - Grab Feed Knob
2 - Machine Rotation

3 - Feed Direction

8. Continue to pull the QuickFace around the work

piece in a smooth and consistent manner until the
tool bit has traveled across the entire surface.

. Back the tool bit off 0.010 in. (0.25 mm), or

2 marks on the depth adjustment knob, by turning
it clockwise.

10.Use the ratchet nut to reposition the tool block just

beyond the OD of the face that was just machined.

L3076 Rev.C
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11.If the surface meets the desired results, remove
the machine by turning the mandrel locking knob
counterclockwise (see Figure 15). If the surface
needs to be cut again, repeat steps 4 — 11 until
complete.

@

“

Figure 15

2 - Loosen mandrel
locking knob.

1 - Lightly tap on top
of knob to loosen
locators from work
place.

12.With one hand, support the bottom of the
QuickFace housing. With the other hand, use a
soft mallet (provided with the machine) to lightly
tap on the top of the mandrel locking knob. The
QuickFace should now break free from the work
piece ID. If it does not break free, turn the mandrel
locking knob a few more revolutions and try lightly
tapping again.

13.Place the QuickFace back in its carrying case.
Remove the tool bit and the locators and place
them in their storage locations.

L3076 Rev.C
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Machine Maintenance

Lubrication

The QuickFace is relatively maintenance-free; however
periodic lubrication is recommended to maximize
performance and longevity.

The mandrel parts should be periodically lubricated
with multipurpose bearing grease (see Figure 16).
Remove the locators and pull up on the mandrel
locking nut to pull out the expanding shaft. Unscrew
the mandrel locking nut and apply grease to the
surfaces shown.

®\

Figure 16

1 - Mandrel Locking Nut
2 - Expanding Shaft

3 - Apply light coat of
grease here.

11
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with a multipurpose bearing grease. Lubricate the gib

The feed screw should also be periodically lubricated
surfaces with anti-seize (see Figure 17). P

I
&

o,

Figure 17 —®

1 - Apply grease to 2 - Apply anti-seize to ]
feed screw. these surfaces (both Figure 18
ibs).
gibs) 1 - Housing Capscrews 3 - Locknut
Adjustments 2 - Housing Cap 4 - Lock Washer

Align the locking tab of the lock washer with the locknut
notch. Bend the locking tab to secure the locknut
in place. Install the housing cap, making sure not to
Mandrel Bearings: If the mandrel feels loose inside damage the oil seal in the cap. Tighten the capscrews.
housing, the mandrel bearings need to be tightened.

Remove the housing cap by removing the two housing

capscrews (see Figure 18). Straighten the locking tab

on the lock washer and lightly tighten the locknut.

Tighten the locknut until the slop is removed. Do not

overtighten the locknut or the QuickFace will be hard

to turn.

If the QuickFace is not providing the surface finishes
that are required, check the following:

12 L3076 Rev.C
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Gib Adjustment: If the slide has excessive movement
or shows wear, the adjustable gib may need to be
adjusted. Slightly loosen the five gib screws (see
Figure 19). Use a ratchet wrench to turn the feed
screw while lightly tightening the four gib setscrews.
When the slide feels snug and the feed screw still turns
easily, tighten the five gib screws.

Figure 19

1 - Loosen 5 gib 3 - Adjustable Gib
Sscrews.
2 - Adjust 4 setscrews.

Feed Screw: If the surface finish is not consistent,
check the feed screw and feed nut for uneven or
excessive wear. Replace if necessary.

L3076 Rev.C 13
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Outil de redressement de bride QuickFace

Consignes de sécurité

Modéle FF-120

A

Wear
protective

Lunettes de
sécurité

Casque rigide et
protection auditive

clothing

Chaussures de

sécurité Bleu de travail

16

Porter I’équipement de protection comprenant
: des lunettes de sécurité, des gants, un casque
rigide, des chaussures de sécurité, des bouchons
d’oreille (protection auditive), un filet pour cheveux
et un bleu de travail.

Maintenir les vétements laches, les longs cheveux
et toute autre partie non sécurisée a I'écart des
machines en cours d’utilisation.

Ne jamais porter de bijoux lors de I'utilisation de
machines rotatives.

Maintenir le site de travail propre. Utiliser une
brosse pour enlever la limaille de la piece travaillée.
NE PAS se servir de ses mains ou d’un jet d’air
pour enlever la limaille.

S’assurer que l'espace de travail est approprié
autour de la zone de travail avant de monter la
machine.

Soutenir le matériau travaillé pour le poids total de
la machine.

Ne pas précipiter le travail ! Lire et comprendre
les instructions avant de faire tourner la machine.

Si un probleme apparait et qu’une question
de sécurité ou d’expertise technique se pose,
contacter Enerpac pour obtenir de I'aide.

Maintenir ses mains a I’écart de la machine
quand cette derniére est en marche ! Les
réglages ne doivent étre effectués que lorsque la
rotation est terminée. Maintenir ses mains a I'écart
de tout point de pincement.

Ne pas frapper ou modifier I'’équipement.

Eviter autant que possible d’adopter des positions
maladroites. Ceciimplique d’éviter de s’étirer, de se
tordre, de se courber, de travailler par le dessous,
de se mettre a genou, de s’accroupir ou de garder
des positions statiques.

Lors d’un travail répétitif, tenir compte de ce qui
suit : le rythme de travail, le temps de récupération
alloué et la variété des taches.

Minimiser I'effort soutenu en maintenant I’outil
aiguisé, en enlevant uniquement le quantité de
matiére requise, en limitant le temps d’utilisation de
la machine par heure ou par poste, et en préservant
une posture appropriée.

Pour minimiser la contrainte due au contact, éviter
de s’agenouiller sur des surfaces dures et utiliser
I’équipement de protection approprié.

L3076 Rev.C



Modéle FF-120

Introduction

Description générale

Le QuickFace d’Enerpac est un outil de redressement
de bride congu pour redresser les faces surélevées
de bride. Le QuickFace ne péese que 6,8 kg et est a
entrainement manuel. Le QuickFace dispose d’une
course de 7,11 cm, se monte sur des diameétres
de 2,4 cm - 15,8 cm, et revét des diameétres de
2,4 cm - 30,5 cm. La figure 1 illustre le jeu requis pour
faire fonctionner le QuickFace.

Diameétre utile = 508 mm

Figure 1

Composants

Mandrin

Le mandrin est constitué de toutes les pieces utilisées
pour sécuriser le QuickFace sur la piéce de travail.
Les modules de positionnement réglables et les
rallonges de positionnement empilables sont utilisés
pour sécuriser le QuickFace en place. Un joint torique
sert a sécuriser les modules de positionnement sur le
mandrin (voir figure 2).

L3076 Rev. C
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Figure 2

1 - Module de
positionnement réglable

2 - Rallonges de
positionnement

La poignée de verrouillage du mandrin sert a serrer
les modules de positionnement a I'intérieur du DI de
la piece de travail (voir figure 3). Quand la poignée de
verrouillage est tournée dans le sens horaire, elle tire
sur un arbre extensible qui comprime les modules de
positionnement vers I’extérieur, ce qui pousse contre

le DI de la piece de travail.

R

b dy,

Figure 3

1 - Poignée d’avance
2 - Poignée de réglage
de la profondeur

4 - Joint torique
5 - QOuitil rapporté
6 - Bloc outil

3 - Poignée de 7 - Chariot porte-outil
verrouillage du 8 - Vis d’avance
mandrin

17
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Chariot porte-outil

Le chariot porte-outil consiste en un chariot, un
porte-outil, une poignée de réglage de profondeur et
un bloc outil. Le chariot se déplace le long d’un rail
stationnaire et d’un rail réglable. Il abrite aussi I'écrou
de la vis d’avance. Le porte-outil est boulonné au
chariot et soutien la poignée de réglage de profondeur.
La poignée de réglage de profondeur se visse dans
le bloc outil, ce qui maintient I'outil rapporté. Faire
tourner la poignée de réglage de profondeur controle
la profondeur de coupe de I'outil rapporté. La poignée
de réglage de profondeur dispose de repéres qui
représentent approximativement 0,13 mm d’avance
(voir figure 4).

Figure 4

1 - Ligne de référence 2 - Repere (0,13 mm
de profondeur par

marque)

18
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Boite des avances et des filetages

La boite des avances et des filetages se boulonne sur
le boitier et abrite les vis sans fin, les paliers et la vis
d’avance. La poignée d’avance sort de la boite des
avances et des filetages et sert a avancer I’outillage
sur la face de bride. La rotation de la poignée d’avance
entraine une rotation de la vis sans fin interne. La vis
d’avance passe par la vis sans fin et est maintenue en
place par la bague filetée (voir figure 5).

/®

Figure 5

3 - Vis d’avance
4 - Boite de vitesses

1 - Poignée d’avance
2 - Bague filetée

Outils rapportés

Les outils rapportés QuickFace standard sont de
3/8" x 3/8" x 3" et sont en acier rapide. Le porte-outil
accepte aussi I'outil de 10mm. Un outil amovible est
aussi disponible sur demande.

L3076 Rev.C



Modéle FF-120

Installation de la machine

1. Utiliser une échelle pour mesurer le DI de la piece de
travail. Se servir du tableau suivant pour déterminer
quelle taille de module de positionnement utiliser et

quel est le joint torique correspondant.

Outil de redressement de bride QuickFace

— o

44,7 mm
(1,760 in)

>

Taille Locator (A) ID de Min Max ID
#1 4,2 mm 24,4 mm 30,7 mm
#2 6,7 mm 29,5 mm 35,8 mm
#3 9,3 mm 34,5 mm 40,9 mm
#4 11,8 mm 39,6 mm 46,0 mm
#5 14,4 mm 447 mm 51,1 mm
#6 16,9 mm 49,8 mm 56,1 mm
#7 19,4 mm 54,9 mm 61,2 mm
#8 22 mm 59,9 mm 66,3 mm
#9 24,5 mm 65,0 mm 71,4 mm
#10 27,1 mm 70,1 mm 76,5 mm

B L
#2 27,1 mm 70,1 mm 76,5 mm
#3 29,6 mm 75,2 mm 81,5 mm
#4 32,1 mm 80,3 mm 86,6 mm
#5 34,7 mm 85,3 mm 91,7 mm
#6 37,2 mm 90,4 mm 96,8 mm
#7 39,8 mm 95,5 mm 101,9 mm
#8 42,3 mm 100,6 mm 106,9 mm
#9 44,8 mm 105,7 mm 112,0 mm
#10 47,4 mm 110,7 mm 117,17 mm
4;‘2':;?;?;3(:;)" ID de Min Max ID
#2 47,4 mm 110,7 mm 117,1 mm
#3 49,9 mm 115,8 mm 122,2 mm
#4 52,5 mm 120,9 mm 127,3 mm
#5 55 mm 126,0 mm 132,3 mm
#6 57,5 mm 131,1 mm 137,4 mm
#7 60,1 mm 136,1 mm 142,5 mm
#8 62,6 mm 141,2 mm 147,6 mm
#9 65,2 mm 146,3 mm 152,7 mm
#10 67,7 mm 151,4 mm 157,7 mm

L3076 Rev. C

2. Placer les modules de positionnement et les

rallonges (le cas échéant) dans les fentes de 'arbre
de mandrin. S’assurer que la surface inclinée
de I'arbre qui dépasse correspond a la surface
inclinée des modules de positionnement (voir
figure 2 pour la bonne orientation des modules de
positionnement).

Installer le joint torique approprié (voir le tableau
de taille de module de positionnement) autour des
modules de positionnement pour les maintenir sur
’arbre du mandrin. Le joint torique s’insére dans
les rainures situées au sommet des modules de
positionnement et des rallonges. Veuillez noter que
le joint torique ne peut pas étre utilisé lors d’un
montage sur des diametres inférieurs a 2,54 cm.

ATTENTION : Ne pas installer le joint torique
peut entrainer des blessures graves.

4. Deux vis d’avance sont fournies avec le QuickFace.

Si la finition de surface souhaitée est de
125 - 250 micro pouces (3,18 — 6,35 um), utiliser
une vis d’avance de 1/2 - 11. Si la finition de
surface souhaitée est de 60 - 100 micro pouces
(1,52 - 2,54 um), utiliser une vis d’avance de
1/2 - 20. Voir la vis de la figure 6.

Enlever les vis d’avance comme indiqué :

a. Enleverlebloc duchariot porte-outil (desserrer les
2 vis et les tourner pour les enlever).

b. Serrer la vis de la bague filetée.

c. Tourner la vis d’avance pour 6ter la bague filetée.

d. Enlever I’écrou d’avance.

Inverser les étapes a a d de pour réinstaller la vis

d’avance.

19



Outil de redressement de bride QuickFace

°d

Figure 6

ke

b

3 - Vis d’avance
4 - Pécrou d’avance

1 - Bloc du chariot porte-
outil
2 - Bague filetée

5. Installer I'outil rapporté dans le bloc outil (voir
figure 7). S’assurer que l'aréte de coupe est
tournée a I'opposé des vis de l'outil rapporté.
Placer I'outil rapporté de maniere a ce que pres de
1,27 - 1,91 cm dépasse de la base du bloc outil ;
serrer les 3 vis d’assemblage de I'outil rapporté.

®_

T®

5

1 - Bloc outil
2 - Vis de I'outil rapporté

Figure 7
3 - Outil rapporté (vérifier

le sens de 'aréte de
coupe)

20
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6. Enlever toute pollution du bloc outil en ajustant les
vis de réglage du bloc outil (voir figure 8). Serrer
ou desserrer légérement les vis de réglage jusqu’a
ce que la vis de réglage de profondeur tourne
librement et sans effort.

Ajuster les vis de réglage a pointe en laiton
(voir figure 8).

)
)

Figure 8

7. Tourner la vis de réglage de profondeur pour
positionner le bloc outil en position rétractée (voir
figure 9).

®\

Figure 9

2 - Position rétractée du
bloc outil

1 - Poignée de réglage de
la profondeur

L3076 Rev.C



Modele FF-120 Outil de redressement de bride QuickFace

2. Desserrer les vis du chariot porte-outil pour le
basculer. L’angle souhaité pour le chariot est
situé entre 10 et 30 degrés de la perpendiculaire.

Installation

1. Installer le QuickFace sur la piece de travalil

avec le sommet du module de positionnement,
ou de la rallonge (le cas échéant), a a peu prés
3mm en dessous de la face de bride (voir
figure 10). Tourner la poignée de blocage du

S’assurer que le chariot est suffisamment basculé
pour pouvoir traverser ’ensemble de la face en une
fois, sans étre a bout de course (voir figure 11). Le
QuickFace coupe du DE vers le DI.

mandrin dans le sens horaire pour serrer les
modules de positionnement. Basculer Iégérement
le QuickFace d’avant en arriére lors du serrage pour
s’assurer qu’il est fermement calé dans la piéce a
travailler. Si le mandrin du QuickFace ne peut pas
étre fermement serré a la main, insérer une clé a
cliquet dans I'extrémité de la poignée de blocage
du mandrin. NE PAS TROP SERRER LA POIGNEE
DE BLOCAGE DU MANDRAIN ! CECI POURRAIT
LENDOMMAGER ! Le mandrin est suffisamment
serré quand le QuickFace ne bouge pas quand on
souleve I'extrémité de la boite des avances et des

filetages.

/

Figure 11

1 - Chariot porte-outil 2 - Vis du chariot porte-

outil

Lors du redressage de faces a petit DI, le chariot
devra étre pivoté sur un angle de prées de 40 degrés.
Serrer les vis du chariot porte-outil.

Figure 10

1 - Poignée de 3 - Face de bride
verrouillage du
mandrin
2 - Régler les modules
de positionnement
a 3mm en dessous

de la face de bride
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3.

Insérer une clé a cliquet a I'extrémité de la vis
d’avance. Utiliser la poignée de réglage de
profondeur et la clé a cliquet pour positionner
I’outil rapporté légérement au-dessus de la piece a
travailler (voir figure 12).

22—

4.

22

Figure 12

1 - Sens de coupe
2 - Poignée de réglage
de la profondeur

3 - Outil rapporté
4 - Insérer la clé a
cliquet ici

Utiliser la clé a cliquet pour déplacer I'outil rapporté
sur I’ensemble de la surface devant étre redressée.
Si aucun obstacle n’est rencontré et que I'outil
rapporté peut traverser 'ensemble de la face, le
QuickFace est prét a procéder a la coupe.

Modéle FF-120

Fonctionnement de la machine

1. Se servir de la clé a cliquet pour positionner

I’outil rapporté a ras du DE de la surface a usiner
(voir figure 13).

Figure 13

1 - Qutil rapporté 2 - DE de piéce de

travail

2. Tourner la poignée de réglage de profondeur dans

5.

le sens anti-horaire pour que I'outil rapporté touche
la face de la piece a travailler. Tenir la poignée
d’avance et faire tourner lentement le QuickFace
autour du mandrin. Si I'outil rapporté commence
a couper la piéce a travailler, le retirer de la face
au moyen de la poignée de réglage de profondeur.
Faire un tour complet pour déterminer le point
“‘culminant” de la face a usiner. Régler I'outil
rapporté de manieére a ce qu’il touche la piece a
usiner au niveau de ce point.

Retirer I'outil rapporté de la piece de 3 mm ou de
2 repéres sur la poignée de réglage de profondeur
en la tournant dans le sens anti-horaire.

. Se servir de I’écrou a cliquet pour repositionner le

bloc outil au-dela du DE de la surface a usiner.

Tourner la poignée de réglage de profondeur dans
le sens anti-horaire sur 2 repéres pour replacer
I’outil rapporté a sa profondeur de départ.

L3076 Rev.C



Modele FF-120 Outil de redressement de bride QuickFace

6. Régler la hauteur de I'outil rapporté en tournant 10.Se servir de I’écrou a cliquet pour repositionner le
la poignée de réglage de profondeur dans le sens bloc outil au-dela du DE de la surface venant d’étre
anti-horaire de 2 a 3 repéeres supplémentaires usinée.

(0,25 a 0,38 mm). . ) )
11.Sila surface est conforme aux résultats escomptés,

AVERTISSEMENT : Enlever plus de enlever la machine en tournant la poignée de
0,38 mm par passage augmente blocage du mandrin dans le sens anti-horaire
considérablement le risque de blessure. (voir figure 15). Si la surface doit étre a nouveau

coupée, répéter les étapes 4 a 11 jusqu’a obtenir le

7. Saisir fermement la poignée d’avance dans la résultat prévu.

paume de la main. En la saisissant fermement, tirer

le QuickFace autour de la piece a travailler dans le

sens horaire (voir figure 14). S’assurer qu’il n’y a @
pas de vétement lache ou d’autres obstacles sur Kw
le chemin de coupe ou dans le périmétre d’action

du QuickFace. Si la coupe requiert un couple
supérieur a celui souhaité, retirer I'outil rapporté de
la coupe au moyen de la poignée de réglage de
profondeur. S| LA MACHINE NE PEUT PAS ETRE
CONFORTABLEMENT TIREE AUTOUR DE LA
PIECE A TRAVAILLER, ARRETER L’OPERATION
ET REAJUSTER LA PROFONDEUR DE COUPE.

Figure 15
1 - Taper légérement 2 - Desserrer la
sur le sommet de la poignée de
poignée pour libérer verrouillage du
les modules de mandrin.

positionnement de
@ la piece travaillée.

12.D’une main, soutenir la base du boitier du

Figure 14 QuickFace. De lautre main, utiliser un maillet

souple (fourni avec la machine) pour frapper

1 - Saisir la poignée 3 - Sens d’avance légerement sur le dessus de la poignée de blocage
d’avance du mandrin. Le QuickFace doit se libérer du DI de

2 - Rotation de la la piece travaillée. Si ce n’est pas le cas, tourner
machine la poignée de blocage du mandrin sur plusieurs

tours supplémentaires et essayer de la frapper

8. Continuer a tirer le QuickFace autour de la piece a légérement & nouveau

travailler dans un mouvement souple et constant

jusqu’a ce que l'outil rapporté ait fait le tour de la 13.Remettre le QuickFace dans sa mallette de

surface. transport. Oter I'outil rapporté et les modules de
positionnement et les placer dans leur lieu de

9. Retirer I'outil rapporté de 0,25 mm ou de 2 reperes stockage.

sur la poignée de réglage de profondeur en la

tournant dans le sens anti-horaire.
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Outil de redressement de bride QuickFace

Maintenance de la machine

Lubrification

Le QuickFace nécessite relativement peu de maintenance
mais un graissage régulier est cependant conseillé pour
optimiser sa performance et sa longévité.

Les pieces dumandrin doivent étre régulierement lubrifiées
au moyen d’une graisse a roulements multi-usages (voir
figure 16). Déposer les modules de positionnement et
tirer sur le contre-écrou du mandrin pour retirer I'arbre
d’expansion. Dévisser le contre-écrou du mandrin et
appliquer a graisse sur les surfaces indiquées.

®\

Figure 16

1 - Contre-écrou du
mandrin
2 - Arbre d’expansion
24

3 - Appliquer ici une légére
couche de graisse

Modéle FF-120

La vis d’avance doit aussi étre régulierement lubrifiée
au moyen d’une graisse a roulements multi-usages.
Lubrifierlessurfacesderailaumoyend’anti-grippant(voir
figure 17).

T

Figure 17

1 - Appliquer de la
graisse sur la vis
d’avance.

2 - Appliquer un anti-
grippant a ces
surfaces (deux
rails).

Réglages

Si le QuickFace ne permet pas d’obtenir la finition de
surface requise, vérifier ce qui suit :

Les roulements de mandrin : Si le mandrin semble
desserrer a I'intérieur du boitier, les roulements de
mandrin doivent étre resserrés. Enlever le chapeau du
boitier en enlevant les 2 vis du chapeau (voir figure
18). Redresser I'onglet de verrouillage sur la rondelle
frein et serrer légéerement le contre-écrou. Le serrer
jusqu’a ce que le cambouis soit supprimé. Ne pas
trop serrer le contre-écrou ou le QuickFace sera dur
a tourner.

L3076 Rev.C
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GK

o,

—®

Figure 18

3 - Contre-écrou
4 - Rondelle frein

1 - Vis du chapeau de
boitier
2 - Chapeau de boitier

Aligner I'onglet de verrouillage de la rondelle frein
au cran du contre-écrou. Recourber I'onglet de
verrouillage pour sécuriser le contre-écrou en place.
Installer le chapeau de boitier en s’assurant de ne pas
abimer le joint d’étanchéité d’huile du chapeau. Serrer
les vis du chapeau.

L3076 Rev. C
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Réglage du rail : Si le chariot présente un
mouvement excessif ou de 'usure, le rail réglable
peut devoir étre ajusté. Desserrer légérement les 5 vis
du rail (voir figure 19). Utiliser une clé a cliquet pour
tourner la vis d’avance tout en serrant Iégerement

les 4 vis de réglage du rail. Quand le chariot semble
serré et que la vis d’avance tourne toujours aisément,
serrer les 5 vis de rail.

Figure 19
1 - Desserrer les 5 vis 3 - Rail réglable
de rail
2 - Ajuster les 4 vis de
réglage

Vis d’avance : Si la finition de surface n’est pas
homogene, vérifier la vis d’avance et I’écrou d’avance
pour écarter tout signe d’inégalité ou d’usure
excessive. Remplacer au besoin.
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QuickFace-Flanschflichenwerkzeug

Sicherheitshinweise

Modell FF-120

A

.

Schutzbrille

Handschuhe

Helm und Gehorschutz

Sicherheitsschuhe .
Arbeitsoverall

28

Tragen Sie Schutzkleidung mit: Schutzbrille,
Handschuhen, Helm, Sicherheitsschuhen,
Gehorschutzstdpseln, Haarnetz und Arbeitsoverall.

Halten Sie lose Kleidung, langes Haar oder andere
nicht gesicherte Teile von laufenden Maschinen
fern.

Tragen Sie bei der Bedienung sich drehender
Maschinen keinen Schmuck.

Halten Sie den Arbeitsort sauber. Verwenden
Sie eine Birste, um Spdne vom Werkstlck zu
entfernen. Verwenden Sie NICHT lhre Hande oder
einen Druckluftschlauch, um Spéne zu entfernen.

Sorgen Sie fur ausreichenden Arbeitsplatz rund
um den Arbeitsbereich, bevor Sie die Maschine
aufstellen.

Stutzen Sie das Arbeitsmaterial fir das gesamte
Maschinengewicht.

Hetzen Sie nicht bei der Arbeit! Sie sollten die
Anleitung vor Betrieb der Maschine lesen und
verstehen.

Falls ein Problem auftaucht, bei dem eine Frage
zur Sicherheit oder zum technischen Know-how
beantwortet werden muss, wenden Sie sich an
Enerpac, um Hilfe zu erhalten.

Halten Sie wahrend des Betriebs die Hénde
von der Maschine fern! Einstellungen sollten nur
vorgenommen werden, nachdem die Drehung
gestoppt wurde. Halten Sie die Hande von allen
Quetschpunkten fern.

Schlagen Sie nicht auf Gerate und modifizieren Sie
sie nicht.

Vermeiden Sie umstindliche Positionen, wo
moglich. Dies umfasst das Reichen, Drehen,
Biegen, Arbeiten Uber Kopf, Knien, Hocken und
Halten fester Positionen.

Berlcksichtigen Sie bei der Durchfihrung sich
wiederholender Arbeiten Folgendes: Arbeitstempo,
vorgesehene Erholungszeit und die Abwechslung
bei den Arbeitsaufgaben.

Minimieren Sie die Anstrengung, indem Sie den
Werkzeugeinsatz scharf halten und nur die minimal
erforderliche Menge Material abtragen und dadurch
die Zeitdauer verringern, die die Maschine pro
Stunde oder Schicht verwendet wird, sowie dabei
die richtige Kérperhaltung einnehmen.

Um den Berihrungsdruck zu minimieren, sollten
Sie es vermeiden, sich auf harte Flachen zu knien,
sowie die richtige Schutzausriistung verwenden.
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Modell FF-120

EinfiUhrung

Allgemeine Beschreibung

QuickFace von Enerpac ist ein tragbares
Flanschflachenwerkzeug, das fur die Erneuerung
von Flanschflaichen gedacht ist. QuickFace

wiegt nur 6,8 kg und wird von Hand betrieben.
QuickFace hat eine Reichweite von 71 mm, einen
Montagebereich mit einem Durchmesser von
24,4 mm bis 157,7 mm und erneuert Flanschflachen
mit einem Durchmesser von 24,4 mm bis 304,8 mm.
Abb. 1 zeigt den fir den Betrieb von QuickFace
erforderlichen Freiraum.

Schwenkdurchmesser = 508 mm

Abb. 1

Komponenten
Dornbaugruppe

Die Dornbaugruppe besteht aus allen Teilen, die flr die
Befestigung von QuickFace am Werkstlck verwendet
werden. Es werden einstellbare Positionierer und
stapelbare Positioniererverldngerungen verwendet,
um QuickFace zu befestigen. Fir die Befestigung
der Positionierer am Dorn wird ein O-Ring verwendet
(siehe Abb. 2).

L3076 Rev. C

QuickFace-Flanschflachenwerkzeug

/®

Abb. 2

2 - Positioniererver-
l&ngerungen

1 - Einstellbarer
Positionierer

Der Arretierungsknopf des Dorns wird verwendet,
um die Positionierer am Innendurchmesser des
Werkstilicks festzuziehen (siehe Abb. 3). Wenn der
Arretierungsknopf im Uhrzeigersinn gedreht wird,
zieht er an einem Verldngerungsschaft, der die
Positionierer nach auBen dréngt, so dass sie gegen
den Innendurchmesser des Werkstiicks drticken.

T 2

b dy,

Abb. 3

5 - Werkzeugeinsatz
6 - Werkzeugblock
7 - Kreuzschlitten

8 - Vorschubspindel

1 - Vorschubknopf

2 - Tiefeneinstellknopf

3 - Arretierungsknopf
des Dorns

4 - O-Ring
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Schlittenbaugruppe

Die Schlittenbaugruppe besteht aus dem Schlitten,
dem Kreuzschlitten, dem Tiefeneinstellknopf und
dem Werkzeugblock. Der Schlitten fahrt eine
stationdre Flhrungsleiste und eine einstellbare
Flhrungsleiste entlang. Er enthdlt auBerdem die
Vorschubspindelmutter. Der Kreuzschlitten wird an den
Schlitten geschraubt und halt den Tiefeneinstellknopf.
Der Tiefeneinstellknopf wird an den Werkzeugblock
geschraubt, der den Werkzeugeinsatz halt.
Durch Drehen des Tiefeneinstellknopfes wird die
Schneidtiefe des Werkzeugeinsatzes gesteuert.
Der Tiefeneinstellknopf hat Markierungen, die einen
Vorschub von ca. 0,13 mm darstellen (siehe Abb. 4).

Abb. 4

1 - Referenzlinie 2 - Markierung
(0,13 mm Tiefe pro

Markierung)
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Getriebebaugruppe

Die Getriebebaugruppe ist an das Gehéause
geschraubt und enthalt die Schneckenrader, Lager
und Vorschubspindel. Der Vorschubknopf ragt aus
dem Getriebegehduse und wird flr den Vorschub des
Werkzeugs Uber die Flanschflache verwendet. Eine
Drehung des Vorschubknopfes fihrt zur Drehung
der internen Schneckenrdder. Die Vorschubspindel
geht durch das Schneckenrad und wird durch den
Spannring befestigt (siehe Abb. 5).

/®

:

Abb. 5
1 - Vorschubknopf 3 - Vorschubspindel
2 - Getriebe 4 - Spannring
Werkzeugeinsatze

Standard-QuickFace-Werkzeugeinsatze sind 3/8" x
3/8" x 3" und aus Schnellarbeitsstahl hergestellt, der
Werkzeughalter nimmt jedoch auch 10-mm-Werkzeuge
auf. Auf Anfrage sind auch Wendeschneidplatten
erhaltlich.

L3076 Rev.C
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Einrichten der Maschine

1. VerwendenSieeineSkala,umdeninnendurchmesser
des Werksticks zu messen.

die folgende Tabelle,

Verwenden Sie

um die erforderliche

PositionierergréBe und den entsprechenden O-Ring

zu bestimmen.

PositionierergroBe (A) ID Min ID Max
# 4,2 mm 24,4 mm 30,7 mm
(0,165 in.) (0,96 in.) (1,21 in.)
40 6,7 mm 29,5 mm 35.8 mm
(0,265 in.) (1,160 in.) (1,4101in.)
43 9,3 mm 34,5 mm 40,9 mm
(0,365 in.) (1,360 in.) (1,6101in.)
44 11,8 mm 39,6 mm 46,0 mm
(0,465 in.) (1,560 in.) (1,8101n.)
45 14,4 mm 44,7 mm 51,1 mm
(0,565 in.) (1,760 in.) (2,0101in.)
46 16,9 mm 49,8 mm 56,1 mm
(0,665 in.) (1,960 in.) (2,2101n.)
47 19,4 mm 54,9 mm 61,2 mm
(0,765 in.) (2,160in.) (2,4101in.)
48 22 mm 59,9 mm 66,3 mm
(0,865 in.) (2,360 in.) (2,6101in.)
49 24,5 mm 65,0 mm 71,4 mm
(0,965 in.) (2,560 in.) (2,8101in.)
#10 27,1 mm 70,1 mm 76,5 mm
(1,065 in.) (2,760 in.) (3,0101in.)
PositionierergroBe
(A) +20,3 mm ID Min ID Max
Verlangerung
40 27,1 mm 70,1 mm 76,5 mm
(1,065 in.) (2,760 in.) (3,0101in.)
43 29,6 mm 75,2 mm 81,5 mm
(1,165 in.) (2,960 in.) (3,2101in.)
44 32,1 mm 80,3 mm 86,6 mm
(1,265 in.) (3,160in.) (3,4101in.)
45 34,7 mm 85,3 mm 91,7 mm
(1,365 in.) (3,360 in.) (3,610in.)
46 37,2 mm 90,4 mm 96,8 mm
(1,465 in.) (3,560 in.) (3,8101in.)
47 39,8 mm 95,5 mm 101,9 mm
(1,565 in.) (3,760 in.) (4,010in.)
48 42,3 mm 100,6 mm 106,9 mm
(1,665 in.) (3,960 in.) (4,2101in.)
49 44,8 mm 105,7 mm 112,0 mm
(1,765 in.) (4,160 in.) (4,4101n.)
#10 47,4 mm 110,7 mm 117,17 mm
(1,865 in.) (4,360 in.) (4,6101n.)
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PositionierergroBe
(A) +40,6 mm ID Min ID Max
Verlangerung
40 47,4 mm 110,7 mm 117,1 mm
(1,865 in.) (4,360 in.) (4,6101in.)
43 49,9 mm 115,8 mm 122,2 mm
(1,965 in.) (4,560 in.) (4,8101in.)
#4 52,5 mm 120,9 mm 127,3 mm
(2,065 in.) (4,760 in.) (5,0101in.)
45 55 mm 126,0 mm 132,3 mm
(2,165 in.) (4,960 in.) (5,2101in.)
46 57,5 mm 131,1 mm 137,4 mm
(2,265 in.) (5,160 in.) (5,4101in.)
47 60,1 mm 136,1 mm 142,5 mm
(2,365 in.) (5,360 in.) (5,6101in.)
48 62,6 mm 141,2 mm 147,6 mm
(2,465 in.) (5,560 in.) (5,8101in.)
49 65,2 mm 146,3 mm 152,7 mm
(2,565 in.) (5,760 in.) (6,0101in.)
#10 67,7 mm 151,4 mm 157,7 mm
(2,665 in.) (5,960 in.) (6,210in.)
_.| 6° |._
44,7 mm
(1,760 in)
—{ ==
2. Legen Sie die Positionierer und

Positioniererverlangerungen (falls erforderlich) in
die Schlitze am Dornschaft. Achten Sie darauf, dass
die abgewinkelte Flache des Verldngerungsschafts
mit der abgewinkelten Flache der Positionierer
zusammenpasst  (richtige  Ausrichtung des
Positionierers siehe Abb. 2).

Bauen Sie den entsprechenden O-Ring (siehe
Positionierer-GréBentabelle)  rund um die
Positionierer ein, um sie im Dornschaft zu
befestigen. Der O-Ring passt in die Nuten,
die sich oben an den Positionierern und
Positioniererverlangerungen befinden. Beachten
Sie, dass bei einem Montagebereich von weniger
als 25,4 mm kein O-Ring verwendet werden kann.
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4.

ACHTUNG: Wenn kein O-Ring eingebaut
wird, kann dies zu Verletzungen fiihren.

Mit QuickFace werden zwei Vorschubspindeln
geliefert. Verwenden Sie bei gewilnschter
Oberflachenbearbeitung von 125 - 250 Mikrozoll
(3,18 — 6,35 um) die 1/2 - 11 Vorschubspindel.
Verwenden Sie bei gewtinschter
Oberflachenbearbeitung von 60 - 100 Mikrozoll
(1,52 - 2,54 um) die 1/2 - 20 Vorschubspindel.
Siehe Abb. 6.

Entfernen Sie die Vorschubspindel wie folgt:
a. Kreuzschlittenbaugruppe entfernen (2 Schrauben
I6sen und zum Entfernen drehen).

b. Spannringschraube I6sen.

c. Vorschubspindel drehen, um den Spannring zu
entfernen.

d. Vorschubmutter entfernen.

Fihren Sie zum erneuten Einbauen der
Vorschubspindel Schritte a bis d umgekehrt durch.

cd

o b

Abb. 6

1 - Kreuzschlittenbaugruppe 3 - Vorschubspindel

2 -

5.
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Spannringschraube 4 - Vorschubmutter

Installieren Sie den  Werkzeugeinsatz im
Werkzeugblock (siehe Abb. 7). Achten Sie
darauf, dass die Schneidflaiche von den
Werkzeugeinsatzschrauben weg zeigt.
Positionieren Sie den Werkzeugeinsatz so, dass ca.
12,7 - 19,05 mm davon unten aus dem
Werkzeugblock herausragen; ziehen Sie die
3 Werkzeugeinsatz-Einstellschrauben an.

Modell FF-120

@

5

Abb. 7

1 - Werkzeugblock 3 - Werkzeugeinsatz

2 - Werkzeugeinsatz- (Schneidkantenrichtung
schraube beachten)

6. Entfernen Sie eine eventuelle Neigung im
Werkzeug, indem Sie die Werkzeugblock-

Einstellschrauben einstellen (siehe Abb. 8). Ziehen
Sie die Einstellschrauben leicht an oder I6sen Sie
sie leicht, bis die Tiefeneinstellschraube sich frei
dreht, aber nicht schwer zu drehen ist.

Einstellschrauben mit Messingspitze einstellen
(siehe Abb. 8).

Abb. 8

L3076 Rev.C
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7. Drehen Sie die Tiefeneinstellschraube, um den
Werkzeugblock in der zurlickgezogenen Position

zu positionieren (siehe Abb. 9).

N e

Abb. 9

1 - Tiefeneinstellknopf

L3076 Rev. C

2 - Zurlickgezogene
Position des
Werkzeugblocks

QuickFace-Flanschflachenwerkzeug

Installation

1. Installieren Sie QuickFace im Werkstlick mit

der Oberseite des Positionierers, oder der
Positioniererverlangerung, falls verwendet, ca.
3 mm Uber der Flanschflache (siehe Abb. 10).
Drehen Sie den Arretierungsknopf des Dorns im
Uhrzeigersinn, um die Positionierer festzuziehen.
Kippen Sie QuickFace beim Festziehen vor
und zurlick, um sicherzustellen, dass er fest im
Werkstick sitzt. Wenn der QuickFace-Dorn von
Hand nicht fest angezogen werden kann, stecken
Sie einen Knarrenschliissel in ein Ende des
Arretierungsknopfes des Dorns. ZIEHEN SIE DEN
ARRETIERUNGSKNOPF DES DORNS NICHT zZzU
FEST AN, DA ES SONST ZU SCHADEN KOMMEN
KANN! Der Dorn ist fest genug angezogen, wenn
der QuickFace sich nicht bewegt, wenn er am Ende
des Getriebegehduses angehoben wird.

/®

Abb. 10

1 - Arretierungsknopf 3 - Flanschflache
des Dorns
2 - Positionerer
3 mm unter der
Flanschflache
einstellen
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2. Losen Sie die Kreuzschlittenschrauben, um den
Kreuzschlitten zu kippen. Der bevorzugte Winkel
des Schlittens ist zwischen 10 und 30 Grad von der
Senkrechten. Achten Sie darauf, dass der Schlitten
genug gekippt ist, damit er in einem kontinuierlichen
Arbeitsgang Uber die gesamte Flache geht, ohne
die Reichweite zu verlassen (siehe Abb. 11).
QuickFace schneidet vom AuBendurchmesser in
Richtung Innendurchmesser.

/

Abb. 11

1 - Kreuzschlitten 2 - Kreuzschlittenschrauben

Beim Erneuern von Flachen mit geringem
Innendurchmesser muss der Schlitten um fast 40 Grad
gekippt werden. Ziehen Sie die Kreuzschlittenschrauben
an.
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3. Stecken Sie einen Knarrenschlissel in das
Ende der Vorschubspindel. Verwenden Sie den
Tiefeneinstellknopf und den Knarrenschllissel, um
den Werkzeugeinsatz etwas Uber dem Werkstlck
zu positionieren (siehe Abb. 12).

22—

Abb. 12

1 - Schneidrichtung
2 - Tiefeneinstellknopf

3 - Werkzeugeinsatz
4 - KnarrenschlUssel
hier hineinstecken

4. Verwenden Sie den Knarrenschlissel, um den
Werkzeugeinsatz Uber die gesamte Flache,
die erneuert werden muss, zu bewegen. Wenn
keine Hindernisse vorhanden sind und der
Werkzeugeinsatz Uber die gesamte Flache reicht,
ist QuickFace fur den Schnitt bereit.

L3076 Rev.C
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Maschinenbetrieb
1. Verwenden Sie den Knarrenschlissel, um
den  Werkzeugeinsatz  etwas  Uber dem

AuBendurchmesser der zu bearbeitenden Flache
zu positionieren (siehe Abb. 13).

Abb. 13

2 - AuBendurchmesser
des Werkstlicks

1 - Werkzeugeinsatz

2. Drehen Sie den Tiefeneinstellknopf entgegen
dem Uhrzeigersinn, damit der Werkzeugeinsatz
die Werkstickflache berUhrt. Halten Sie den
Vorschubknopf und drehen Sie QuickFace langsam
um den Dorn. Wenn der Werkzeugeinsatz beginnt,
in das Werkstlick zu schneiden, bewegen Sie ihn
mit dem Tiefeneinstellknopf von der Flache weg.
Flhren Sie eine Umdrehung aus, um die zu ,,hohe“
Stelle in der zu bearbeitenden Flache zu finden.
Stellen Sie den Werkzeugeinsatz so ein, dass er
das Werkstilick an der hohen Stelle gerade berihrt.

3. Bewegen Sie den Werkzeugeinsatz durch Drehen
im Uhrzeigersinn 0,254 mm oder 2 Markierungen
am Tiefeneinstellknopf vom Werkstlick weg.

4. Verwenden Sie die Ratschennuss, um den
Werkzeugblocketwas tiberdem AuBendurchmesser
der zu bearbeitenden Flache zu positionieren.

5. Drehen Sie den Tiefeneinstellknopf 2 Markierungen
entgegen dem  Uhrzeigersinn, um  den
Werkzeugeinsatz wieder auf die urspringliche
Tiefe einzustellen.

L3076 Rev. C
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6. Stellen Sie die Werkzeugeinsatzhéhe ein, indem
Sie den Tiefeneinstellknopf zusatzliche 2 bis
3 Markierungen (0,254 - 0,381 mm) entgegen dem
Uhrzeigersinn drehen.

WARNUNG: Ein Entfernen von mehr als
0,381 mm pro Durchgang erhoéht die
Verletzungsgefahr erheblich.

7. Greifen Sie den Vorschubknopf fest mit Ihrer
Handflache. Ziehen Sie QuickFace mit einem festen
Griff im Uhrzeigersinn rund um das Werkstlck
(siehe Abb. 14). Achten Sie darauf, dass sich
keine lose Kleidung oder andere Hindernisse im
Schneidpfad oder innerhalb der Betriebsparameter
des QuickFace befinden. Wenn der Schnitt mehr
Drehmoment als gewlinscht erfordert, bewegen Sie
den Werkzeugeinsatz mit dem Tiefeneinstellknopf
vom Schnitt weg. WENN DIE MASCHINE NICHT
BEQUEM UM DAS WERKSTUCK GEZOGEN
WERDEN KANN, STOPPEN SIE DEN BETRIEB
UND STELLEN SIE DIE SCHNEIDTIEFE NEU
EIN.

—w

Abb. 14

1 - Vorschubknopf
greifen
2 - Maschinendrehung

3 - Vorschubdrehung

8. Ziehen Sie QuickFace weiter ruhig und gleichmaBig
um das Werkstick, bis der Werkzeugeinsatz Uber
die gesamte Fl&che gegangen ist.

9. Bewegen Sie den Werkzeugeinsatz durch Drehen
im Uhrzeigersinn 0,254 mm oder 2 Markierungen
am Tiefeneinstellknopf weg.
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10.Verwenden Sie die Ratschennuss, um den
Werkzeugblocketwas iberdem AuBendurchmesser
der Flache zu positionieren, die gerade bearbeitet
wurde.

11.Wenn die Flache die gewlnschten Ergebnisse
erflllt, entfernen Sie die Maschine, indem Sie
den Arretierungsknopf des Dorns entgegen dem
Uhrzeigersinn drehen (siehe Abb. 15). Wenn
die Flache erneut geschnitten werden muss,
wiederholen Sie die Schritte 4 bis 11, bis Sie fertig
sind.

@

“

Abb. 15

1 - Leicht oben auf den
Knopf klopfen, um
die Positionierer vom
Werkstiick zu l6sen.

2 - Arretierungsknopf
des Dorns lésen

12.Stitzen Sie mit einer Hand die Unterseite des
QuickFace-Gehauses. Verwenden Sie mit der
anderen Hand einen Schonhammer (mit der
Maschine mitgeliefert), um leicht auf die Oberseite
des Arretierungsknopfes des Dorns zu klopfen.
QuickFace sollte sich jetzt vom Innendurchmesser
des Werkstlcks I6sen. Wenn er sich nicht 16st,
drehen Sie den Arretierungsknopf des Dorns noch
einige Umdrehungen und klopfen Sie erneut leicht
darauf.

13.Stellen Sie QuickFace wieder in den Tragekoffer.

Entfernen Sie den  Werkzeugeinsatz und
die Positionierer und legen Sie sie an ihre
Aufbewahrungsorte.
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Maschinenwartung

Schmierung

QuickFace ist relativ wartungsfrei, jedoch wird eine
regelmaBige Schmierung empfohlen, um die Leistung
und Langlebigkeit zu verbessern.

Die Dornteile sollten regelmaBig mit Allzweck-Lagerfett
geschmiert werden (siehe Abb. 16). Entfernen Sie die
Positionierer und ziehen Sie die Arretierungsmutter
des Dorns nach oben, um den Verlangerungsschaft
herauszuziehen. Schrauben Sie die Arretierungsmutter
des Dorns auf und geben Sie Schmierfett auf die
dargestellten Flachen.

®\

Abb. 16

1 - Arretierungsmutter 3 - Leichte Schicht

des Dorns Schmierfett hier
2 - Verlangerungsschaft aufbringen
L3076  Rev.C
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Die Vorschubspindel sollte ebenfalls regelmaBig
mit einem Allzweck-Lagerfett geschmiert werden.
Schmieren Sie die Fuhrungsleistenflachen mit
Gleitmittel (siehe Abb. 17).

I
&

Abb. 17

1 - Schmierfett auf 2 - Gleitmittel auf

Vorschubspindel diese Flachen
aufbringen. aufbringen (beide
FUhrungsleisten)
Einstellungen
Falls QuickFace nicht die erforderlichen
Oberflachenbearbeitungen  liefert,  prifen  Sie
Folgendes:
Dornlager: Wenn der Dorn lose im Gehduse
ist, missen die Dornlager festgezogen werden.

Entfernen Sie die Gehdusekappe, indem Sie die
2 Gehausekappenschrauben entfernen (siehe
Abb. 18). Richten Sie die Arretierungslasche
an der Schraubensicherung gerade und ziehen
Sie die Feststellmutter leicht fest. Ziehen Sie die
Feststellmutter fest, bis die Neigung entfernt ist.
Ziehen Sie die Feststellmutter nicht zu sehr fest, da
sonst der QuickFace schwer zu drehen ist.

L3076 Rev. C
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Abb. 18

1 - Gehdusekappen- 3 - Feststellmutter

schrauben 4 - Schraubensicherung
2 - Gehausekappe
Richten Sie die Arretierungslasche der

Schraubensicherung mit der Kerbe der Feststellmutter
aus. Biegen Sie die Arretierungslasche, um die
Feststellmutter zu befestigen. Bringen Sie die
Gehausekappe an und achten Sie dabei darauf, die
Oldichtung in der Kappe nicht zu beschadigen. Ziehen
Sie die Kappenschrauben fest.
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Einstellung der Fiihrungsleisten: Wenn der
Schlitten sich zu sehr bewegt oder Abnutzung
zeigt, muss mdglicherweise die einstellbare
Flhrungsleiste eingestellt werden. L&sen Sie
die 5 FUhrungsleistenschrauben leicht (siehe
Abb. 19). Verwenden Sie einen Knarrenschlissel,
um die Vorschubspindel zu drehen, wahrend Sie die
4 Fuhrungsleisten-Einstellschrauben leicht festziehen.
Wenn der Schlitten gut sitzt und die Vorschubspindel
sich noch leicht drehen lasst, ziehen Sie die
5 FUhrungsleistenschrauben fest.

Abb. 19
1 - 5 Flhrungsleisten- 3 - Einstellbare
schrauben I6sen Flhrungsleiste
2 - 4 Feststellschrauben

einstellen

Vorschubspindel: Wenn die Oberflachenbearbeitung
nichtkonsistentist, Uberprifen Sie die Vorschubspindel
und die Vorschubmutter auf ungleichméaBigen oder
UbermaBigen VerschleiB. Tauschen Sie sie nétigenfalls
aus.
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Istruzioni di Sicurezza

Modello FF-120

A

40

protective
clothing
Vetri di Sicurezza Guanti Cascoduroe Scarpe con punta
Protezione dell’Udito d’acciaio Coperture
Indossare indumenti di sicurezza, ivi compresi Mantenere le mani lontane dalla macchine

occhiali di sicurezza, guanti, casco duro, scarpe con
la punta d’acciaio, tappi per le orecchie (protezioni
dell’'udito), dispositivi di sicurezza a trattenuta dei
capelli, coperture di protezione.

Tenere vestiti abbondanti e aperti, capelli lunghi
o altre parti non fissate lontano dalle macchine
operative.

Non portare mai gioielli quando si lavora con
macchine che funzionano per rotazione.

Tenere pulito il posto di lavoro. Usare una spazzola
per togliere i trucioli dal pezzo in lavorazione. NON
usare assolutamente le mani o un tubo dell’aria
compressa per eliminare i trucioli.

Assicurare uno spazio di lavoro adeguato attorno
alla zona di lavoro prima di montare la macchina.

Supportare il materiale in lavorazione per tutto il
peso della macchina.

Non abbiate fretta! Leggere e capire le istruzioni
prima di azionare la macchina.

Se mai si sviluppa un problema in cui si richiede
esperienza tecnica oppure fa nascere domande
circa la sicurezza, contattare Enerpac per averne
assistenza.

mentre si lavora! Le regolazioni si debbono
effettuare quando la rotazione si é arrestata.
Tenere le mani distanti da tutti i punti che possono
pizzicare.

Non colpire o modificare qualsiasi equipaggiamento.

Se possibile evitare posizioni malaccorte. Questo
comprende stendersi, contorcersi, piegarsi,
lavorare sopra testa, inginocchiarsi, accovacciarsi,
e mantenere posizioni fisse.

Quando si effettua del lavoro ripetitivo, prendere in
conto quanto segue: velocita di lavoro, tempo di
recupero fornito, e la varieta dei compiti di lavoro.

Minimizzare I'esecuzione forzata, tenendo la
placchetta dell’attrezzo affilata, asportando solo la
minima quantita di materiale richiesto, limitando la
quantita di tempo macchina che é usato per ora o
per turno, e mantenendo la corretta posizione del
corpo.

Per minimizzare lo stress da contatto, evitare
di inginocchiarsi su superfici dure ed usare
I’equipaggiamento protettivo adeguato.
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Introduzione

Descrizione Generale

L’'attrezzo Enerpac QuickFace, o sfacciatore rapido, € un
utensile portatile per sfacciare le flangie, progettato per
sfacciare flangie con faccia rialzata. Il QuickFace pesa
solo 6,8 kg ed & azionato manualmente. Il QuickFace ha
7,11 cm di corsa, riceve diametri da 2,43 cm fino
a 15,77 cm, e sfaccia diametri da 2,43 cm fino a
30,48 cm. La Figura 1 mostra il gioco richiesto per
azionare il QuickFace.

Diametro di oscillazione = 508 mm

Figura 1

Componenti

Assieme Mandrino

L’assieme mandrino consiste di tutte le parti usate per
fissare il QuickFace nel pezzo in lavorazione. Per fissare
il QuickFace al posto sono usati dei posizionatori
regolabili e delle prolunghe per posizionatore impilabili.
Si usa un O-Ring per fissare i posizionatori al mandrino
(vedere la Figura 2).

L3076 Rev. C
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Figura 2

2 - Estensioni del
Posizionatore

1 - Posizionatore
regolabile

La manopola di bloccaggio del mandrino é usata per
serrare i posizionatori all’interno del diametro interno
del pezzo in lavorazione (vedere la Figura 3). Quando
la manopola di bloccaggio é giratain senso orario, essa
tira un albero che si espande, che forza i posizionatori
contro il diametro interno del pezzo in lavorazione.

T 2

o dy,

Figura 3
1 - Manopola 4 - O-Ring
alimentazione 5 - Placchetta Utensile
2 - Manopola 6 - Bloccaggio Utensile
Regolazione 7 - Siltta Oscillante
Profondita 8 - Vite Alimentazione
3 - Manopola
Bloccaggio
Mandrino
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Assieme Slitta

L’assieme slitta consiste della slitta, della slitta
oscillante, della manopola di regolazione del blocca
utensile. La slitta viaggia lungo una guida di scorrimento
stazionaria ed una guida di scorrimento regolabile.
Essa incorpora pure il dado della vite di avanzamento.
La slitta oscillante é imbullonata nella slitta e sostiene
la manopola di regolazione della profondita. La
manopola di regolazione della profondita si avvita
nel blocco porta utensile, che supporta la punta
dell’utensile. Girando la manopola di regolazione si
controlla la profondita del taglio controlla la profondita
di taglio della placchetta dell’'utensile. La manopola di
regolazione della profondita ha delle tacche indicatrici
che rappresentano una profondita di circa 0,13 mm
dell’alimentazione (vedere la Figura 4).

Figura 4

1 - Linea di Riferimento 2 - Tacca Indicatrice (0,13
mm profondita per

tacca)
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Assieme cambio

L’'assieme del cambio é imbullonato all’involucro
ed alloggia le viti senza fine, i cuscinetti e la vite di
alimentazione. La manopola di alimentazione fuoriesce
dalla scatola del cambio ed é usata per alimentare
I'utensile dentro alla faccia della flangia. La rotazione
della manopola di alimentazione risulta in una rotazione
delle viti interne senza fine. La vite di alimentazione
€ passata attraverso la vite senza fine ed é tenuta al
posto dal collare di bloccaggio (vedere Ila Figura 5).

/®

Figura 5
1 - Manopola di 3 - Vite di
alimentazione alimentazione
2 - Collare di 4 - Cambio
bloccaggio

Placchette dell’attrezzo

Le placchette degli utensili Standard QuickFace sono
di 3/8" x 3/8" x 3" e sono fatte in acciaio per utensili
ad alta velocita, tuttavia il porta utensili accetta anche
utensili di 10mm. Utensili indicizzabili sono pure
disponibili a richiesta.

L3076 Rev.C



Modello FF-120

Settaggio della Macchina

1. Usare un righello graduato per misurare il diametro

interno del pezzo dalavorare. Usare il diagramma qui
di seguito per determinare quale sia la dimensione
del posizionatore richiesta e quella dell’O-Ring

Sfacciatore Flangie QuickFace

— o

44,7 mm
(1,760 in)

>

4. Con |l

corrispondente.
Dimensione DI (diametro | DI (diametro
posizionatore (A) inteno) Min | inteno) Max
#1 4,2 mm 24,4 mm 30,7 mm
#2 6,7 mm 29,5 mm 35,8 mm
#3 9,3 mm 34,5 mm 40,9 mm
#4 11,8 mm 39,6 mm 46,0 mm
#5 14,4 mm 44,7 mm 51,1 mm
#6 16,9 mm 49,8 mm 56,1 mm
#7 19,4 mm 54,9 mm 61,2 mm
#8 22 mm 59,9 mm 66,3 mm
#9 24,5 mm 65,0 mm 71,4 mm
#10 27,1 mm 70,1 mm 76,5 mm
D_in_1ensione _ DI
posizionatore (A) I_)I (dlamet_ro (diametro
+20,3 mm. inteno) Min | .
Estensione inteno) Max
#2 27,1 mm 70,1 mm 76,5 mm
#3 29,6 mm 75,2 mm 81,5 mm
#4 32,1 mm 80,3 mm 86,6 mm
#5 34,7 mm 85,3 mm 91,7 mm
#6 37,2 mm 90,4 mm 96,8 mm
#7 39,8 mm 95,5 mm 101,9 mm
#8 42,3 mm 100,6 mm 106,9 mm
#9 44,8 mm 105,7 mm 112,0 mm
#10 47,4 mm 110,7 mm 117,17 mm
pogi?oennastlgrr:ee(A) ?rl‘ t(:r:?)r)nl?nti:\o (dia::etro
+40,6 mm Estensione inteno) Max
#2 47,4 mm 110,7 mm 117,71 mm
#3 49,9 mm 115,8 mm 122,2 mm
#4 52,5 mm 120,9 mm 127,3 mm
#5 55 mm 126,0 mm 132,3 mm
#6 57,5 mm 131,1 mm 137,4 mm
#7 60,1 mm 136,1 mm 142,5 mm
#8 62,6 mm 141,2 mm 147,6 mm
#9 65,2 mm 146,3 mm 152,7 mm
#10 67,7 mm 151,4 mm 157,7 mm
L3076 Rev. C

2. Porre i posizionatori e le estensioni dei posizionatori

(se richieste) nelle scanalature dell’albero del
mandrino. Accertarsi che la superficie angolata
dell’albero che si espande corrisponda con le
superficiangolate dei posizionatori(vedere la Figura
2 per il corretto orientamento del posizionatore).

Installare I’O-ring appropriato (vedere diagramma
dimensioni posizionatori) attorno ai posizionatori
per mantenerli nell’albero del mandrino. L'O-Ring
si adatta nelle scanalature in cima ai posizionatori
e delle estensioni del posizionatore. Notare che
gli O-Ring non possono essere usati quando si
montano su diametri minori di 25,4 mm.

ATTENZIONE: L'omissione del montaggio
dell’O-Ring puo portare al ferimento delle
persone.

Quick Face sono fornite due viti di
alimentazione. Se lafinitura superficiale desiderata é
di 125 - 250 micropollici (3,18 - 6,35 um), usare la vite
di alimentazione 1/2 - 11. Se la finitura superficiale
desiderata € di 60 - 100 micropollici (1,52 - 2,54 um),
usare la vite di alimentazione 1/2 - 20. Vedere Ia
Figura 6.

Per smontare la vite di alimentazione agire come
segue:

a. Smontarel’assieme dellaslitta oscillante (allentare
2 viti e ruotare per smontare).
b. Allentare la vite del collare di bloccaggio.

c. Girare la vite di alimentazione per smontare il
Collare di Bloccaggio.

d. Togliere il dado di alimentazione.

Per rimontare la coclea, invertire I'ordine delle

operazioni da “a” a “d”.
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&
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1 - ’assieme della slitta

Figura 6

3 - la vite di alimentazione

oscillante 4 - il dado di alimentazione

2 - la vite del collare di

bloccaggio

. Installare la placchetta dell’attrezzo dentro al blocco
porta-utensili (vedere la Figura 7). Accertarsi che
lo spigolo tagliente sia rivolto lontano dalle viti
della placchetta dell’attrezzo. La posizione della
placchetta dell’attrezzo deve essere tale che la
posizione della placchetta dell’attrezzo sia tale che
circa 12,7 - 19,1 mm di questo si estenda oltre il
fondo del blocco porta attrezzo, e a questo punto
stringere le 3 viti di regolazione della placchetta
dell’attrezzo.

O

o

5
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6. Rimuovere qualsiasi residuo nel blocco porta

utensili quando si fa la regolazione delle (vedere Ila
Figura 8). Stringere od allentare le viti di regolazione
fino la vite di regolazione della profondita di taglio
ruota liberamente e non é dura da girare.

Regolare le viti in bronzo di regolazione della
placchetta (vedere la Figura 8).

)
)

Figura 8

7. Girare la vite di regolazione della profondita per

posizionare il blocco portautensili nella posizione
arretrata (vedere la Figura 9).

N e

2 - Placchetta dell’attrezzo

Figura 7

1 - Blocco porta utensili 3 - Viti placchetta
dell’utensile (notare la
direzione dello spigolo

di taglio)

Figura 9
1 - Manopola 2 - Posizione retratta
regolazione del blocco porta
profondita utensili
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Installazione

1. Installare il QuickFace dentro al pezzo da lavorare

con la parte alta del posizionatore, o estensione del
posizionatore, se é usata, circa 3 mm al di sotto
della faccia della flangia (vedere la Figura 10).
Girare la manopola di bloccaggio del mandrino
in senso orario per fissare i posizionatori. Fare

Sfacciatore Flangie QuickFace

2. Allentare le viti della slitta oscillante per inclinare

la slitta oscillante. L’angolo preferito va da 10° a
30° dalla perpendicolare. Accertarsi che la slitta sia
sufficientemente inclinata in modo sufficiente per
passare attraverso I'intera faccia in un’operazione
continua senza esaurire la corsa (vedere Ia
Figura 11). 1l QuickFace taglia partendo dal
diametro esterno verso il diametro interno.

oscillare leggermente il QuickFace all’indietro
e in avanti mentre si stringe le viti per accertarsi
che sia fermamente in sede dentro al pezzo da
lavorare. Se il mandrino del QuickFace non pud
essere stretto fermamente a mano, inserire una
chiave a cricchetto nell’estremita della manopola
di bloccaggio del mandrino. NON STRINGERE
ESAGERATAMENTE LA MANOPOLA DEL
MANDRINO, PERCHE’ POSSONO VERIFICARSI
DEI DANNI! Il mandrino é stretto a sufficienza
quando QuickFace non si muove quando si solleva
sull’estremita dell’involucro del cambio.

/®

/

Figura 11

1 - Slitta Oscillante 2 - Viti Slitta Oscillante

Quando si sfacciano facce con piccolo diametro
interno, la slitta dovra essere inclinata fino ad
almeno 40°. Stringere le viti della slitta oscillante.

A
Figura 10
1 - Manopola 3 - Faccia della flangia
Bloccaggio
Mandrino
2 - Collocare i

posizionatori da
3 mm al di sotto
della faccia della
flangia
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3. Inserire una chiave a cricchetto dentro all’estremita :
della vite di alimentazione. Usare la manopola di FunZIOTIamento de"a
regolazione e la chiave a cricchetto per posizionare Mlacchina
la placchetta dell’'utensile leggermente al di sopra _ _ .
del pezzo in lavorazione (vedere la Figura 12). 1. Usare la chiave a grlcchetto per posizionare la
placchetta dell’utensile appena sopra il diametro
esterno della superficie che deve essere lavorata
(vedere la Figura 13).
Figura 12 Figura 13
1 - Direzione del Taglio 3 - Placchetta 1 - Placchetta 2 - Diametro esterno
2 - Manopola dell’Utensile dell’utensile del pezzo
Regolazione 4 - Inserire qui la
Pro%ondité Chiave ;Cricchetto . Qirare la ma_nopo!a di regolazione dellg profondita
in senso anti-orario per toccare la faccia del pezzo
4. Usare la chiave a cricchetto per muovere in lavorazione con la placchetta dell’utensile.

46

la placchetta dell’utensile attraverso [Iintera
superficie che deve essere sfacciata. Se non si
incontrano ostruzioni a la placchetta dell’utensile
puo attraversare I'intera superficie, il QuickFace é
pronto ad effettuare il taglio.

Tenere ferma la manopola di alimentazione e fare
girare lentamente il QuickFace attorno al mandrino.
Se I'utensile incomincia il taglio dentro al pezzo da
lavorare, allontanarlo dalla faccia con la manopola
di regolazione. Completare 1 giro per trovare il
punto “piu alto” della faccia da lavorare. Regolare
la placchetta dell’utensile in modo che tocchi il
pezzo nel punto piu alto.

. Arretrare la placchetta rispetto al pezzo di 0,25 mm

oppure 2 tacche della manopola di regolazione
della profondita, girandola in senso orario.

. Usare il dado del cricchetto per riposizionare il

blocco porta-utensile appena oltre il diametro
esterno della faccia che deve essere lavorata.

. Girare la manopola di regolazione della profondita

in senso anti-orario di 2 tacche per riportare la
placchetta dell’utensile alla profondita originaria.

L3076 Rev.C
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6. Regolare I'altezza della placchetta dell’'utensile

girando la manopola di regolazione della profondita
in senso antiorario di 2 o 4 tacche addizionali (da
0,25 fino a 0,38 mm).

AVVISO: L’asportazione di piu di 0,38 mm
per passata aumenta notevolmente Ila
possibilita di ferimento.

7. Afferrare fermamente la manopola di alimentazione

con il palmo della mano. Ancora con una forte
presa, tirare il QuickFace attorno al pezzo nella
direzione oraria (vedere la Figura 14). Accertarsi
che nel percorso di taglio o comunque entro i
parametri operativi del QuickFace non ci siano
lembi di abiti o altri ostacoli. Se il taglio necessita
di un maggiore momento torcente di quanto
supposto, arretrare la placchetta dell’utensile fuori
dal taglio con la manopola di regolazione della
profondita. SELA MACCHINA NON PUO’ ESSERE
CONFORTEVOLMENTE TIRATA ATTORNO AL
PEZZO, ARRESTARE IL FUNZIONAMENTO E
REGOLARE DI NUOVO LA PROFONDITA’ DI
TAGLIO.

—w

Figura 14
1 - Manopola di 3 - Direzione di
Alimentazione alimentazione
Estrattore

2 - Rotazione Macchina

8. Continuare a tirare il QuickFace attorno al pezzo

in una maniera dolce e consistente fino a che la
placchetta dell’'utensile abbia effettuato tutto il
percorso attraverso l'intera superfici.

L3076 Rev. C
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9. Arretrarelaplacchettadell’utensilediO,25mm,oppure

2 tacche della manopola di regolazione della
profondita, girandola in senso orario.

10.Usare il dado a cricchetto per riposizionare il blocco

porta utensile appena oltre il diametro esterno della
faccia che deve essere lavorata.

11.Se la superficie risponde ai risultati desiderati,

rimuovere la macchina girando la manopola di
bloccaggio del mandrino in senso anti-orario
(vedere la Figura 15). Se la superficie necessita di
essere tagliata di nuovo, ripetere i passi da 4 fino
ad 11 fino a che sia completata.

@

“

1 - Picchiettare

Figura 15

2 - Allentare la manopola
di bloccaggio del
mandrino.

leggermente sulla

parte superiore della
manopola per allentare i
posizionatori dal pezzo.

12.Conunamano, supportare il fondo dell’involucro del

QuickFace. Con I'altra mano, usare una mazzuola
morbida fornita con la macchina) per picchiettare
leggermente sulla parte in alto della manopola di
bloccaggio del mandrino. Il QuickFace dovrebbe
ora essere liberato dal diametro interno del pezzo.
Se non si libera, girare la manopola di bloccaggio
del mandrino ancora di qualche giro e tentare
ancora di picchiettare leggermente.

13.Riporre il QuickFace nella sua custodia. Rimuovere

la placchetta con Il'utensile e riporli nelle loro
posizioni nella custodia.
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Manutenzione Macchina

Lubrificazione

Il QuickFace é relativamente esente da manutenzione,
anche se é raccomandata una lubrificazione periodica
per massimizzare le prestazioni e la durata in servizio.

Le parti del mandrino dovrebbero essere lubrificate
periodicamente con grasso multiuso per cuscinetti
(vedere la Figura 16). Rimuovere i posizionatori e tirare
sul dado di bloccaggio del mandrino per tirare fuori
I’albero ad espansione. Svitare il dado di bloccaggio
del mandrino ed applicare grasso sulle superfici visibili.

®\

Figura 16

1 - Dado di Bloccaggio 3 - Applicarvi un

del Mandrino leggero strato di
2 - Albero ad grasso
espansione
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La vite di alimentazione dovrebbe pure essere
lubrificata periodicamente con un grasso multiuso
per cuscinetti. Lubrificare le superfici delle guide di
scorrimento con un prodotto anti-grippaggio (vedere
la Figura 17).

T
&

Figura 17

1 - Applicare grasso
alla vite di
alimentazione.

2 - Applicare prodotto
anti-grippaggio a
queste superfici (di
entrambi le guide).

Regolazioni

Se il QuickFace non fornisce le finiture superficiali
desiderate, controllare quanto segue:

Cuscinetti mandrino: se si sentisse che il mandrino
€ lasco all'interno dell’involucro i cuscinetti del
mandrino debbono essere stretti. Togliere il cappello
dell’involucro togliendo i due tappi a vite dell’involucro
(vedere la Figura 18). Raddrizzare la linguetta di
bloccaggio sulla rondella di bloccaggio e stringere
leggermente il dado di bloccaggio. Stringere il dado
di bloccaggio fino a che si sono tolti i residui. Non
stringere troppo il dado di bloccaggio oppure il
QuickFace girera con difficolta.

L3076 Rev.C
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Figura 18
1 - Tappi a vite 3 - Dado di bloccaggio
dell’'involucro 4 - Rondella di bloccaggio

2 - Coperchio dell’involucro

Allineare la linguetta di bloccaggio della rondella di
bloccaggio con lintaglio del dado di bloccaggio.
Piegare la linguetta di bloccaggio per fissare il dado di
bloccaggio inloco. Installare il coperchio dell’involucro,
accertandosi di non danneggiare la guarnizione di
tenuta dell’olio del coperchio. Stringere i tappi a vite.

L3076 Rev. C
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Regolazione delle guide di scorrimento: se la
slitta ha un movimento eccessivo o mostra di essere
usurata, puO essere necessario dovere regolare
le guide. Allentare le 5 viti delle guide (vedere la
Figura 19). Usare una chiave a cricchetto per girare la
vite di alimentazione mentre si stringono leggermente
le 4 viti della guida. Quando si sente che la slitta é
serrata e la vite di alimentazione gira ancora facilmente,
stringere le 5 viti della guida.

Figura 19
1 - Allentare le 5 viti della 3 - Guida regolabile
guida
2 - Regolare le 4 Viti di
Regolazione

Vite di alimentazione: Se la finitura superficiale non
€ consistente, controllare la vite di alimentazione ed
il dado di alimentazione a proposito di un’eventuale
usura inuguale o eccessiva.
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Instrucciones de seguridad

Modelo FF-120

i

L Yy

Gafas de
seguridad

Guantes

Casco y proteccion
auditiva

Zapatos con
puntas de acero

Monos de
trabajo

52

Lleve puesta ropa de proteccion, incluyendo: gafas
de seguridad, guantes, casco, zapatos con puntas
de acero, tapones para los oidos (proteccién
auditiva), redecillas para el pelo y monos de trabajo.

Mantenga alejados de las maquinas en
funcionamiento lo siguiente: ropa suelta, pelo largo
o cualquier otra parte de su persona sin proteccion.

No lleve joyas mientras esté trabajando con
maquinaria rotatoria.

Mantenga su lugar de trabajo limpio. Utilice un
cepillo para retirar virutas de la pieza de trabajo. NO
retire virutas con las manos o con aire a presion.

Asegurese de tener un espacio de trabajo adecuado
alrededor del area de trabajo antes de montar la
maquina.

Apoye la maquina en un material de trabajo que
pueda soportar el peso total.

No trabaje con prisas. Lea y comprenda las
instrucciones antes de operar la maquina.

Si se da un problema, tiene alguna duda sobre
seguridad o requiere experiencia técnica, contacte
con Enerpac para recibir asistencia.

Mantenga las manos alejadas de la maquina
cuando la esté trabajando. Solo deben realizarse
ajustes cuando la rotaciéon se haya detenido.
Mantenga las manos alejadas de la zona de peligro
de lesion.

No golpee ni modifique el equipo.

Evite posiciones incomodas siempre que sea
posible. Por ejemplo: estirarse, retorcerse,
inclinarse, trabajar desde arriba, arrodillarse,
ponerse de cuclilas y mantenerse totalmente
inmovil.

Cuando haga trabajo repetitivo, tenga en cuenta
este consejo: el ritmo, el descanso y la variedad
son necesarias en el trabajo.

Puede reducir su esfuerzo fisico si mantiene la
punta de marcaje afilada, elimina solo la minima
cantidad de material necesaria, limita la cantidad
de tiempo que se usa la maquina por hora o por
turno y mantiene una postura corporal adecuada.

Para reducir el esfuerzo de contacto, evite
arrodillarse en superficies duras y utilice equipo de
proteccion adecuado.
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Introduccion

Descripcion general

La QuickFace de Enerpac es una rectificadora de
bridas portatil disenada para rectificar bridas de
cara con resalte. La QuickFace solo pesa 6,80 kg
y se opera a mano. La QuickFace cuenta con un
recorrido de 71,12 mm, se monta en diametros de
24,38 a 157,73 mm vy rectifica diametros de 24,38 a
304,80 mm. La Figura 1 muestra el espacio libre
necesario para operar la QuickFace.

Diametro de giro = 508 mm

Figura 1

Componentes

Conjunto del mandril

El conjunto del mandril se compone de todas las
piezas utilizadas para fijar la QuickFace en la pieza
de trabajo. Se utilizan posicionadores ajustables y
extensiones apilables de posicionador para fijar la
QuickFace en su sitio. Se utiliza una junta térica para
fijar los posicionadores al mandril (véase la Figura 2).

L3076 Rev. C
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/®

Figura 2

2 - Extensiones de
posicionador

1 - Posicionador ajustable

La maneta de bloqueo del mandril se utiliza para
apretar los posicionadores en el diametro interior de
la pieza de trabajo (véase la Figura 3). Conforme la
maneta de bloqueo gira en sentido horario, se tira del
eje de expansion, lo que fuerza los posicionadores

a salir, empujando éstos a la vez contra el diametro

interior de la pieza de trabajo.

R

b dy,

Figura 3

1 - Maneta de carga
2 - Maneta de ajuste

5 - Punta de marcaje
6 - Bloque de la

de profundidad herramienta
3 - Maneta de bloqueo 7 - Deslizador de giro
en mandril 8 - Tornillo de carga

4 - Junta tdrica
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Conjunto del deslizador

El conjunto de deslizador estda compuesto del
deslizador, el deslizador de giro, la maneta de ajuste de
profundidady el bloque de la herramienta. El deslizador
recorre una cufia estacionaria y una cufa ajustable.
También integra una tuerca de carga. El deslizador de
giro esta atornillado al deslizador y sostiene la maneta
de ajuste de profundidad. La maneta de ajuste de
profundidad se atornilla en el bloque de la herramienta,
que contiene la punta de marcaje. Se controla la
profundidad del corte de la punta de marcaje girando
la maneta de ajuste de profundidad. La maneta de
ajuste de profundidad cuenta con marcas indicativas
que representan aproximadamente una carga de
0,127 mm (véase la Figura 4).

Figura 4

2 - Marca indicativa
(0,127 mm por marca)

1 - Linea de referencia
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Conjunto de la caja de engranajes

El conjunto de la caja de engranajes esta atornillada
a la carcasa y contiene los engranajes de los tornillos
sinfin, los cojinetes y el tornillo de carga. La maneta
de carga se extiende desde la carcasa de la caja de
engranajes y se utiliza para cargar la punta de marcaje
por la cara de la brida. Si gira la maneta de carga,
rotan los engranajes de los tornillos sinfin internos.
El tornillo de carga pasa por el engranaje del tornillo
sinfin y se mantiene fijo por el anillo de bloqueo (véase

la Figura 5).

Figura 5

1 - Maneta de carga
2 - Anillo de bloqueo

3 - Tornillo de carga
4 - Caja de engranajes

Puntas de marcaje

Las puntas de marcaje estandar QuickFace tienen
unas medidas de 9,52 mm x 9,52 mm x 76,2 mm [3/8
pulg. x 3/8 pulg. x 3 pulg.] y estan fabricadas con acero
para mecanizado de alta velocidad. Sin embargo,
el soporte de la punta de marcaje también acepta
un mecanizado de 10 mm. También hay disponible
mecanizado indexable bajo pedido.

L3076 Rev.C
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Configuracion de la maquina — &

1. Utilice una regla para medir el DI de la pieza de
trabajo. Utilice la siguiente tabla para determinar
el tamano de posicionador y su junta térica
correspondiente.

Tabla de tamanos (A) Min. DI Max. DI 44,7 mm
#1 4,2 mm 24,4 mm 30,7 mm (1,760 in)
#2 6,7 mm 29,5 mm 35,8 mm
#3 9,3 mm 34,5 mm 40,9 mm
#4 11,8 mm 39,6 mm 46,0 mm
#5 14,4 mm 44,7 mm 51,1 mm
#6 16,9 mm 49,8 mm 56,1 mm _’l }‘_
#7 19,4 mm 54,9 mm 61,2 mm A
#8 22 mm 59,9 mm 66,3 mm 2. Sitlle los posicionadores y las extensiones de
#9 24,5 mm 65,0 mm 71,4 mm posicionador (si fuera necesario) en las ranuras del eje
#10 27,1 mm 70,1 mm 76,5 mm del mandril. Asegurese de que la superficie en angulo
del eje de expansion encaja con la superficie en
Tabla de tamafios (A); angulo de los posicionadores (véase la Figura 2 para
+20,3 mm de Min. DI Max. DI comprobar la orientacion de posicionador adecuada).
extension
#2 27,1 mm 70,1 mm 76,5 mm 3. Instale la junta tdérica adecuada (véase la tabla
#3 29,6 mm 75,2 mm 81,5 mm de tamanos de posicionador) alrededor de los
) 321 mm 80.3 mm 86,6 mm posicionadores para sujetarlos en el eje del mandril.
5 34.7 mm 85.3 mm 91.7 mm La junta térica encaja en las ranuras situadas en
s o 904 9.8 mm la parFe superior d'e' los posicionadores y de las
’ . : extensiones de posicionador. Tenga en cuenta que
#7 39,8 mm 955mm | 1019 mm la junta térica no puede utilizarse para el montaje en
#8 42,3 mm 1006 mm | 106,9 mm diametros inferiores a 25,40 mm.
#9 44,8 mm 105,7 mm 112,0 mm ;
#10 47.4 mm 1107 mm | 1171 mm PRECAUCION: Si no instala la junta térica,
puede ocasionar una lesion.
Tabla de tamanos 4. Se proporcionan dos tornillos de carga con la
+ 40 éArﬁm de Min. DI Max. DI QuickFace. Si el acabado de superficie que necesita
extension es de 125 a 250 micropulgadas (3,18 - 6,35 um), utilice
o 47.4 mm 110.7 mm 1171 mm un torrlmil!o de carga d.e 1/2 a 11 pulg. Si e! acabado de
#3 299 mm 1158 mm 252 mm superficie que nece§|lta es de 60.a 100 micropulgadas
! ! g (1,52 — 2,54 um), utilice un tornillo de carga de 1/2 a
#4 52,5 mm 120,9 mm 127,3 mm 20 pulg. Véase la Figura 6.
#5 55 mm 126,0 mm 132,3 mm
#6 57,5 mm 131,17 mm 137,4 mm Retire el tornillo de carga como se indica a
#7 60,1 mm 136,1 mm | 142,5 mm continuacion:
#8 62,6 mm f41,2mm | 147,6 mm a. Retire el conjunto del deslizador de giro (afloje
#9 65,2 mm 1463 mm | 152,7mm 2 tornillos y gire para retirar).
#10 67,7 mm 151,4 mm 157,7 mm b. Afloje el tornillo del anillo de bloqueo.

c. Gire el tornillo de carga para retirar el anillo de
bloqueo.

d. Retire la tuerca de carga.

Invierta los pasos, del a al d, para reinstalar el tornillo

de carga.
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Figura 6

ke

b

3 - Tornillo de carga
4 - Tuerca de carga

1 - Conjunto del deslizador
de giro
2 - Anillo de blogueo

5. Instale la punta de marcaje en el bloque de la
herramienta (véase Figura 7). Asegurese de que el
filo cortante no esta encarado hacia alos tornillos de
la punta de marcaje. Coloque la punta de marcaje
para que aproximadamente de 12,70 a 19,05
mm de su longitud sobrepase la parte inferior del
bloque de la herramienta. A continuacion, apriete
los 3 tornillos de ajuste de la punta de marcaje.

®_

T®

5

1 - Bloque de la
herramienta

2 - Tornillos de la punta de
marcaje

Figura 7

3 - Punta de marcaje (fijese
en la direccion del
borde cortante)
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6. Retire cualquier desecho que pueda quedar en el

bloque de la herramienta ajustando los tornillos
de fijacién de ajuste del bloque de la herramienta
(véase la Figura 8). Apriete o afloje levemente los
tornillos de ajuste hasta que el tornillo de ajuste de
profundidad gire libremente y no sea dificil de girar.

Ajuste los tornillos de ajuste de punta de laton
(véase la Figura 8).

)
)

Figura 8

7. Gire el tornillo de ajuste de profundidad para
posicionar el blogue de la herramienta en la
posicién de repliegue (véase la Figura 9).

®\

Figura 9

2 - Posicion de repliegue
del blogue de la
herramienta

1 - Maneta de ajuste de
profundidad
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2. Suelte los tornillos del deslizador de giro para
inclinar el deslizador de giro. El angulo preferido
del deslizador esta entre 10 y 30 grados de la

Instalacion

1. Instale la QuickFace en la pieza de trabajo con

la parte superior del posicionador, o la extension
de posicionador si es que la usa, unos 3 mm por
debajo de la cara de la brida (véase la Figura 10).
Gire la maneta de bloqueo del mandril en sentido
horario para apretar los posicionadores. Mueva

perpendicular. Asegurese de que el deslizador esta
suficientemente inclinado como para que pueda
recorrer toda la cara de forma continua sin salirse
del recorrido (véase la Figura 11). Los cortes de la
QuickFace van del diametro exterior al interior.

ligeramente la QuickFace hacia adelante y hacia
atras mientras aprieta para asegurarse de que se
asienta con firmeza en la pieza de trabajo. Si el
mandril de la QuickFace no puede apretarse con
firmeza a mano, inserte una llave de carraca en el
extremo de la maneta de bloqueo del mandril. NO
APRIETE EN EXCESO LA MANETA DE BLOQUEO
DEL MANDRIL O PUEDEN OCASIONARSE
DANOS. El mandril estara suficientemente apretado
cuando la QuickFace no se mueva al levantarse por
el extremo de la carcasa de la caja de engranajes.

/®

/

Figura 11

2 - Tornillos del deslizador
de giro

1 - Deslizador de giro

Cuando rectifique caras de diametro interior
pequeno, el deslizador debera girarse casi 40
grados. Apriete los tornillos del deslizador de giro.

A
Figura 10
1 - Maneta de bloqueo 3 - Cara de la brida
en mandril
2 - Ajuste los

posicionadores de
3 mm por debajo de
la cara de la brida.
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3. Inserte una llave de carraca en el extremo del
tornillo de carga. Utilice la maneta de ajuste de
profundidad y la llave de carraca para posicionar
la punta de marcaje ligeramente por encima de la
pieza de trabajo (véase Figura 12).

Figura 12
1 - Direccion de corte 3 - Punta de marcaje
2 - Maneta de ajuste 4 - Inserte aqui la llave
de profundidad de carraca.
4. Utilice la llave de carraca para mover la punta
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de marcaje por toda la superficie que necesita
rectificacion. Si no se encuentran obstrucciones y
la punta de marcaje puede recorrer toda la cara, la
QuickFace estara lista para realizar el corte.

Modelo FF-120

Operacién de la maquina

1. Utilice la llave de carraca para posicionar la punta

de marcaje justo al lado del diametro exterior de
la superficie que necesita mecanizado (véase la
Figura 13).

Figura 13

2 - Diametro exterior de
la pieza de trabajo

1 - Punta de marcaje

. Gire la maneta de ajuste de profundidad en sentido

antihorario para que la punta de marcaje toque la
cara de la pieza de trabajo. Sostenga la maneta de
carga y gire lentamente la QuickFace alrededor del
mandril. Si la punta de marcaje empieza a cortar la
pieza de trabajo, retraigala de la cara con la maneta
de ajuste de profundidad. Complete 1 revolucion
para encontrar el punto “alto” de la cara que
necesita mecanizado. Ajuste la punta de marcaje
de forma que casi roce la pieza de trabajo en su
punto mas alto.

. Retraiga la punta de marcaje de la pieza de trabajo

0,25 mm o 2 marcas, girando la maneta de ajuste
de profundidad en sentido horario.

. Utilice la tuerca de carraca para reposicionar el

bloque de la herramienta justo mas alla del diametro
exterior de la cara que necesita mecanizado.

. Gire la maneta de ajuste de profundidad en sentido

antihorario 2 marcas para devolver la punta de
marcaje a su profundidad original.

L3076 Rev.C



Modelo FF-120

6. Ajuste la altura de la punta de marcaje girando

la maneta de ajuste de profundidad en sentido
antihorario 2 o 3 marcas adicionales (de 0,25 a
0,38 mm).

AN

ADVERTENCIA: Recortar mas de 0,38 mm
por pasada aumenta sustancialmente la
posibilidad de lesiones personales.

7. Agarre la maneta de carga con firmeza en la palma

de la mano. Sin dejar de agarrarla con firmeza, tire
de la QuickFace alrededor de la pieza de trabajo
en sentido horario (véase Figura 14). Asegurese
de que no haya ropa suelta u otros obstaculos
en el recorrido de corte o en los parametros de
operacion de la QuickFace. Si el corte requiere mas
par del deseado, retraiga la punta de marcaje fuera
del corte con la maneta de ajuste de profundidad.
SI NO SE PUEDE TIRAR DE LA MAQUINA
ALREDEDOR DE LA PIEZA DE TRABAJO,
DETENGA LA OPERACION Y REAJUSTE LA
PROFUNDIDAD DE CORTE.

—w

L3076

Figura 14
1 - Agarre la manetade 3 - Direccidn de la
carga carga
2 - Rotacion de la
maquina

8. Continue tirando de la QuickFace alrededor de la

pieza de trabajo con fluidez y constancia hasta
que la punta de marcaje haya recorrido toda la
superficie.

. Retraiga la punta de marcaje 0,25 mm o 2 marcas
en la maneta de ajuste de profundidad girandola en

sentido horario.
Rev. C

Rectificadora de bridas QuickFace

10.Utilice la tuerca de carraca para reposicionar el

11

blogue de la herramienta justo mas alla del diametro
exterior de la cara que acaba de mecanizarse.

.Si la superficie esta como se necesitaba, retire la

maquina girando la maneta de bloqueo del mandril
en sentido antihorario (véase la Figura 15). Si la
superficie necesita un nuevo corte, repita los pasos
4 a 11 hasta acabar.

@

“

Figura 15

1 - Dé un ligero toque
en la parte superior
de la maneta
para aflojar los
posicionadores de
la pieza de trabajo.

2 - Afloje la maneta de
blogueo en mandril.

12.Sostenga con una mano la parte inferior de la

carcasa de la QuickFace. Con la otra mano, utilice
un mazo blando (incluido con la maquina) para dar
un ligero golpe en la parte superior de la maneta de
bloqueo del mandril. La QuickFace deberia liberarse
del diametro interior de la pieza de trabajo. Si no se
libera, gire la maneta de bloqueo del mandril unas
cuantas revoluciones mas y vuelva a dar un ligero

golpe.

13.Guarde la QuickFace en su maletin de transporte.

Retire la punta de marcaje y los posicionadores
y coléquelos en sus compartimentos de
almacenamiento.
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Mantenimiento de la maquina

Lubricacion

La QuickFace necesita muy poco mantenimiento,
pero se recomienda una lubricacién periddica para
maximizar el rendimiento y la longevidad.

Las piezas del mandril deben lubricarse peridédicamente
con grasa multiuso para cojinetes (véase la Figura
16). Retire los posicionadores y tire de la tuerca de
bloqueo del mandril para sacar el eje de expansion.
Desatornille la tuerca de bloqueo del mandril y aplique
grasa a las superficies indicadas.

®\

Figura 16

1 - Tuerca de bloqueo
del mandril
2 - Eje de expansion

3 - Aplique aqui una
ligera capa de
grasa.
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Modelo FF-120

El tornillo de alimentacion debe lubricarse
periodicamente con una grasa multiuso
para cojinetes. Lubrique las superficies de
la cufa con una grasa antiagarrotamiento

(véase la Figura 17).

T
&

Figura 17

1 - Aplique grasa al
tornillo de carga.

2 - Aplique la grasa
antiagarrotamiento
a estas superficies
(a las dos cunas).

Ajustes

Sila QuickFace no consigue los acabados de superficie
que necesita, compruebe lo siguiente:

Cojinetes del mandril: Si el mandril parece suelto
dentro de la carcasa, deben apretarse los cojinetes
del mandril. Retire la tapa de la carcasa quitando
los 2 tornillos de la tapa de la carcasa (véase la
Figura 18). Apriete la pestana de bloqueo de laarandela
de bloqueo y apriete ligeramente la contratuerca.
Apriete la contratuerca hasta que se retire el desecho.
No apriete en exceso la contratuerca o sera dificil girar
la QuickFace.
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GK
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Figura 18

3 - Contratuerca
4 - Arandela de bloqueo

1 - Tornillos de la tapa de la
carcasa
2 - Tapa de la carcasa

Alinee la pestana de bloqueo de la arandela de bloqueo
con la muesca de la contratuerca. Doble la pestafa de
bloqueo para fijar la contratuerca en su sitio. Instale
la tapa de la carcasa y asegurese de que no dafa el
retén de aceite de la tapa. Apriete los tornillos de la
tapa.

L3076 Rev. C
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Ajuste de la cuna: Si el deslizador tiene un movimiento
excesivo 0 muestra desgaste, es posible que la cufia
ajustable necesite ajuste. Afloje ligeramente los
5 tornillos de la cuna (véase la Figura 19). Utilice una
llave de carraca para girar el tornillo de carga mientras
aprieta ligeramente los 4 tornillos de ajuste de la cuia.
Cuando el deslizador esté bien ajustado y el tornillo
de carga siga girando sin problemas, apriete los
5 tornillos de la cuna.

Figura 19
1 - Afloje los 5 tornillos de 3 - Cufa ajustable
la cufa.
2 - Ajuste los 4 tornillos de
ajuste.

Tornillo de carga: Si el acabado de la superficie no es
consistente, compruebe si hay un desgaste desigual
o excesivo en el tornillo de carga y la tuerca de carga.
Sustituya si es preciso.
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QuickFace Viakgereedschap voor pijpflenzen

Veiligheidsinstructies

FF-120

/

.

64

Veiligheidsbril Veiligheidshelm en  veijligheidsschoenen
Handschoenen gehoorbescherming met stalen neus Overalls
Draag beschermende kleding zoals: Houd de handen weg van het snijvlak en de beitel
veiligheidsbril, handschoenen, veiligheidshelm, van het gereedschap wanneer in gebruik is. Het

Veiligheidsschoenen met stalen neus, oordopjes
(gehoorbescherming), haarnetjes en overall.

Houd losse kleding, lang haar en alle andere
onbeveiligde delen uit de buurt van werkende
machines.

Draag nooit sieraden bij het bedienen van draaiende
machines.

Houd de werkplek schoon. Gebruik een borstel om
spanen van het werkstuk te verwijderen. Gebruik
NOOIT uw handen of een luchtslang om spanen te
verwijderen.

Zorg voor voldoende werkruimte rond het
werkgebied voordat u het gereedschap monteert.

Zorg voor stabiele ondersteuning van de pijpflens
in verband met het gezamenlijke gewicht van de
flens en het gereedschap.

Werk niet overhaast! Lees en begrijp de instructies
voordat u het gereedschap bedient.

Als er ooit een probleem rijst waarbij een vraag
over de veiligheid of technische expertise vereist is,
neem contact op met Enerpac voor advies.

veranderen van de instellingen of wisselen van
beitels mag alleen worden uitgevoerd wanneer de
rotatie gestopt is. Houd de handen uit de buurt van
alle knelpunten.

Stoot niet tegen en sla niet op het gereedschap of
wijzig iets aan het gereedschap.

Vermijd lastige posities indien mogelijk. Dit omvat
reiken, draaien, buigen, boven het hoofd werken,
knielen, hurken, en vaste posities innemen.

Bij het uitvoeren van veelvuldig voorkomende
werkzaamheden, houd rekening met het
volgende: werktempo, benodigde hersteltijd en
verscheidenheid in werktaken.

Vermijdt grote lichamelijke inspanning door het
beitelsnijvlak scherp te houden, verwijder alleen de
minimale vereiste hoeveelheid materiaal, beperk de
tijd dat de machine per uur wordt gebruikt en houd
uw lichaam in de juiste houding.

Om contactstress te minimaliseren, vermijd te
knielen op harde opperviakken en gebruik de juiste
beschermingsmiddelen.
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Inleiding

Algemene beschrijving

De Enerpac QuickFace is een draagbaar
handbediend gereedschap en ontworpen voor de
opperviaktebewerking van voorlasflenzen (RF), viakke
lasflenzen (FF) en lensringflenzen. De QuickFace
weegt slechts 6,8 kg en wordt met de hand bediend.
De QuickFace heeft een sledeverplaatsing van 71 mm
(2,8 inch), en kan in inwendige pijpdiameters
gemonteerd worden van 24,4 tot 157,7 mm
(0,96 - 6,21 inch), en is bedoeld voor bewerking van
flensoppervlakken met flensbuitendiameters van
24,4 tot 304,8 mm (0,96 — 12 inch). Figuur 1 toont de
vrije ruimte vereist voor bediening van de QuickFace.

Zwenkdiameter = 508 mm (20 inch)

Figuur 1

Onderdelen
Spilkop

De spilkop bestaat uit alle onderdelen benodigd voor
de montage van de QuickFace in de inwendige pijp.
De instelbare en stapelbare vulplaatjes zijn nodig om
de QuickFace in de pijp te klemmen en in de juiste
positie te houden. De O-ring dient om de vulplaatjes
op hun plaats te houden op de spilkop (zie figuur 2).

L3076 Rev. C
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Figuur 2

1 - Vulplaatjes 2 - Tussenplaatjes

De instel- en vergrendelingsknop van de spilkop
wordt gebruikt om de vulplaatjes vast te draaien in
de pijp (zie figuur 3). Bij het rechtsom draaien van
de vergrendelingsknop worden de vulplaatjes op de
spilkop-as naar buiten gedrukt zodat de QuickFace
zich kan vastklemmen in de pijp (werkt als een

spantang).

3

b dy,

Figuur 3
1 - Instelling 4 - O-ring
snijdiameter 5 - Beitel
2 - Instelling snijdiepte 6 - Beitelhouder
3 - Instel- en 7 - Draaibare
vergrendelingsknop beitelslede

voor pijpmontage 8 - Voedingsspindel
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Slede

De slede bestaat uit de voedingsspindel met
contramoer, de draaibare beitelslede, de snijdiepte-
instelknop en de beitelhouder. De slede verplaatst
langs een stationaire en verstelbare voedingsspindel
en de contramoer. De snijdiepte-verstelknop is op de
beitelslede gemonteerd en bepaalt de snijdiepte van de
beitel. Met de snijdiepte-instelknop wordt de snijdiepte
van de beitel ingesteld. De snijdiepte-instelknop
is voorzien van een maatverdeling (nonius) die
0,127 mm (0,005 inch) snijdiepte per streep aangeeft (zie
figuur 4).

FF-120

Wormwielmechanisme

Het  wormwielmechanisme  bestaat uit de
tandwieloverbrenging, de lagers en de voedingsspindel
met contramoer en het geheel is op de slede
gemonteerd. De instelknop voor de snijdiameter zit
aan de bovenzijde van het wormwielmechanisme
en is verbonden met de voedingsspindel. Bij
verdraaien van de snijdiameterknop verplaatst de
beitelslede zich horizontaal over de voedingsspindel
en kan de snijdiameter worden ingesteld. Het
wormwielmechanisme wordt op zijn plaatst gehouden
door de contramoer (zie figuur 5).

Figuur 4

1 - Referentielijn 2 - Nonius (0,127 mm of

0,005 inch per streep)
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1 - Snijdiameter-instelknop 3 - Voedingsspindel
2 - Contramoer 4 - Wormwielmechanisme

Figuur 5

Beitels

Met de QuickFace meegeleverde twee beitels zijn
3/8" x 3/8" x 3 inch en gemaakt van HSS-
gereedschapsstaal, maar de gereedschapshouder
accepteertook 10 mmbeitels. Beitels met verwisselbare
snijplaatjes is op aanvraag ook verkrijgbaar.
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Gereedschapsinstelling

1. Meet de binnendiameter van de pijp op. Gebruik de
onderstaande tabellen om te bepalen welke maat

vulplaatjes met O-ring nodig zijn.

Vulplaatafmeting

Minimale

Maximale

— o

1.760 in.
(44.7 mm)

44,7'mm
(1,760 in)

>

tussenplaatjes

(A) pijpbinnendiameter | pijpbinnendiameter

#1 4,2 mm 24,4 mm 30,7 mm
#2 6,7 mm 29,5 mm 35,8 mm
#3 9,3 mm 34,5 mm 40,9 mm
#4 11,8 mm 39,6 mm 46,0 mm
#5 14,4 mm 44,7 mm 51,1 mm
#6 16,9 mm 49,8 mm 56,1 mm
#7 19,4 mm 54,9 mm 61,2 mm
#8 22 mm 59,9 mm 66,3 mm
#9 24,5 mm 65,0 mm 71,4 mm
#10 27,1 mm 70,1 mm 76,5 mm
Vulplaatafmeting

(A) + 1,6 inch Minimale Maximale

(+ 40,6 mm) pijpbinnendiameter | pijpbinnendiameter

tussenplaatjes

#2 27,1 mm 70,1 mm 76,5 mm
#3 29,6 mm 75,2 mm 81,5 mm
#4 32,1 mm 80,3 mm 86,6 mm
#5 34,7 mm 85,3 mm 91,7 mm
#6 37,2 mm 90,4 mm 96,8 mm
#7 39,8 mm 95,5 mm 101,9 mm
#8 42,3 mm 100,6 mm 106,9 mm
#9 44,8 mm 105,7 mm 112,0 mm
#10 47,4 mm 110,7 mm 117,17 mm
Vulplaatafmeting

(A) + 0,8 inch Minimale Maximale

(+ 20,3 mm) pijpbinnendiameter | pijpbinnendiameter

#2 47,4 mm 110,7 mm 117,1 mm
#3 49,9 mm 115,8 mm 122,2 mm
#4 52,5 mm 120,9 mm 127,3 mm
#5 55 mm 126,0 mm 132,3 mm
#6 57,5 mm 131,1 mm 137,4 mm
#7 60,1 mm 136,1 mm 142,5 mm
#8 62,6 mm 141,2 mm 147,6 mm
#9 65,2 mm 146,3 mm 152,7 mm
#10 67,7 mm 151,4 mm 157,7 mm
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2. Plaats de vulplaatjes en tussenplaatjes (indien

nodig) in de sleuven op de spilkop-as (spantang).
Zorg ervoor dat de schuine zijde van de spantang
overeenkomt met de schuine zijde van de vulplaatjes
(zie figuur 2 voor juiste vulplaatposities).

Installeer de juiste O-ring (Zie vulplaat maattabel)
om de vulplaatjes op de spilkop-as te houden. De
O-ring past in de groeven in de bovenkant van
de vul- en tussenplaatjes. Let op: de O-ring niet
kan worden gebruikt bij inwendige pijpdiameters
kleiner dan 1 inch (25,4 mm).

LET OP: Het niet monteren van de O-ring
over de vul- en tussenplaatjes kan leiden
tot letsel of schade.

4. Tweevoedingsspindelsworden meegeleverd metde

QuickFace. Voor een gewenste oppervlakteruwheid
van Ra 125 - 250 micro-inch (3,18 — 6,35 um) is
de voedingsspindel met 72 - 11 UNF schroefdraad
nodig. Voor een gewenste opperviakteruwheid
van Ra 60 - 100 micro-inch (1,52 — 2,54 um) is de
voedingsspindel met %2 - 20 UNF schroefdraad
nodig. Zie figuur 6.

Verwijder de voedingsspindel alsvolgt:

a. Verwijder de draaibare beitelslede (de
2 schroeven losdraaien en beitelslede verdraaien).

b. Maak de borgschroef van de contramoer los.

c. Draai de voedingsspindel om contramoer te
verwijderen.

d. Haal de voedingsspindel er uit.

Om de voedingsspindel te monteren, de
bovenstaande stappen a t/m d in omgekeerde
volgorde uitvoeren.
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Figuur 6

3 - Voedingsspindel-as
4 - Voedingsspindelmoer

1 - Draaibare beitelslede
2 - Borgschroef van
contramoer

. Bevestig de beitel in de beitelhouder (zie figuur 7).
Het snijvlak van de beitel moet in tegengestelde
richting van de drie beitelhouderschroeven
wijzen. De punt van het beitelsnijvalk moet
ongeveer 13 - 19 mm (0,50 - 0,75 inch). Draai de
3 beitelhouderschroeven vast.

@

T®

5

1 - Beitelhouder
2 - Beitelhouderschroeven

Figuur 7

3 - Beitel (let op de
juiste positie van
beitelsnijviak)
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6. Neem alle speling weg in de beitelhouder weg door

de instelschroeven van de beitelhouder af te stellen
(zie figuur 8). Draai de instelschroeven iets vaster
of losser totdat de schroef voor de snijdiepte-
afstelling vrij, maar niet moeilijk kan draaien.

Afstellen van de instelschroeven van de beitelhouder
(zie figuur 8).

)
)

Figuur 8

7. Deze instelschroeven zijn voorzien van messing

koppen. Draai aan de snijdiepte-instelknop om de
beitelhouder in de ingetrokken positie te plaatsen
(zie figuur 9).

N e

Figuur 9

1 - Snijddiepte-instelknop 2 - Beitelhouder
(ingetrokken positie)
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2. Draai de schroeven los om de draaibare beitelslede
te kantelen. De juiste beitelsledehoek ligt tussen 10
— 30 graden ten opzichte van de voedingsspindel.

Installeren

1. Monteer de QuickFace in de pijp, met de bovenzijde

van spilkop-as en de vul- en/of tussenplaatjes
(indien gebruikt) ongeveer 3 mm (1/8 inch) onder
de rand van de pijpflens (zie figuur 10). Let op dat
de O-ring om de vulplaatjes in aangebracht. Draai
de instel en vergrendelingsknop voor pijpmontage
rechtsom, om de spilkop-as vast te draaien in in
de pijp vast te klemmen. Beweeg de QuickFace
voorzichtig heen en weer om te controleren of
deze stevig en stabiel in de pijp is gemonteerd.
Indien de QuickFace niet of onvoldoende vastklemt
in de pijp, plaats dan een ratelsleutel in de
vergrendelingsknop en draai de QuickFace vast in
de pijp. VERGRENDELINGSKNOP NIET TE VAST
DRAAIEN OM SCHADE TE VOORKOMEN. De
spilkop-as zit vast genoeg indien de QuickFace niet
meer kan bewegen wanneer het einde van de slede
met wormwielkast wordt opgetild.

/®

Figuur 10

1 - Instel- en rand)
vergrendelingsknop 3 - Pijpflensrand
voor pijpmontage

2 - Spilkop-as met vul
en tussenplaatjes
en O-ring (3 mm
(1/8 inch) onder de

L3076 Rev. C

Zorg ervoor dat de beitelslede voldoende wordt
gekanteld zodat ze over het hele opperviak in
één doorlopende bewerking kan lopen zonder te
verlopen (zie figuur 11). De QuickFace snijbeweging
loopt van de grootste naar de kleinste snijdiameter
( an buiten naar binnen toe). Bij het snijden van
flensoppervlakken met zeer kleine diameters dient
de beitelsledehoek tot bijna 40 graden te worden
ingesteld. Zet de schroeven van de draaibare
beitelslede vast.

/

1 - Draaibare beitelslede

Figuur 11

2 - Beitelsledeschroeven

Wanneer geconfronteerd met kleine
binnendiameter-opperviakken, moet de slede
worden gedraaid tot bijna 40 graden. Draai de
zwenkbare sledeschroeven vast.
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3.

Plaats een ratelsleutel in het uiteinde van de
voedingsspindel. Gebruik de snijdiepte-instelknop
en de ratelsleutel om de beitelpunt iets boven het
flensvlak te positioneren (zie figuur 12).

e

4.
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Figuur 12

1 - Snijrichting (van
buiten naar binnen)

2 - Snijdiepte-
instelknop

3 - Beitelpunt
4 - Steek de ratelsleutel
hier in

Gebruik de ratelsleutel om de beitelpunt te
verplaatsen over het hele oppervlak dat moet
worden bewerkt. Als er geen obstakels worden
aangetroffen en de beitelpunt kan het hele
oppervlak bereiken, is de QuickFace klaar om te
shijden.

FF-120

Machinewerking

1. Gebruik de ratelsleutel om de beitelpunt iets boven
de buitendiameter van het te bewerken opperviak
te positioneren (zie figuur 13).

. Draai

Figuur 13

1 - Beitelpunt 2 - Flensbuitendiameter

. Draai de snijdiepte-instelknop linksom om de

beitelpunt het flensopperviak te laten raken.
Houd de snijdiepte-instelknop vast en draai de
QuickFace rond de spilkop-as. Als de beitelpunt
start met het snijden in de flens, trek het terug van
het flensopperviak met behulp van de snijdiepte-
instelknop. Maak 1 volledige omwenteling om de
“hoge” plek te vinden in het flensoppervliak dat
moet worden bewerkt. Stel de beitelpunt af om het
flensoppervlak net te raken op de hoge plek.

. Trek de beitelpunt terug van het flensopperviak

0,25 mm (0,01 inch) of 2 markeringen op de nonius
van de snijdiepte-instelknop, door deze rechtsom
te draaien.

. Gebruik de ratelsleutel om de beitelslede met

houder net voorbij de buitendiameter op het te
bewerken oppervlak te plaatsenn.

de snijdiepte-instelknop 2 markeringen
linksom om de beitelpunt te resetten op de
oorspronkelijke diepte.

L3076 Rev.C
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6. Stel de hoogte van de beitelpunt in door de 10.Gebruik de ratelsleutel om beitelslede met houder

shijdiepte-instelknop 2 - 3 markeringen linksom te opnieuw net voorbij de buitendiameter te plaatsen
draaien 0,25 - 0,38 mm (0,010 - 0,015 inch). van het oppervlak dat net werd bewerkt.
WAARSCHUWING: Het verspanenvan meer 11.Als het oppervlak voldoet aan de gewenste
dan 0,38 mm (0,015 inch) per omwenteling resultaten, verwijder de QuickFace door de
verhoogt de kans op letsel aanzienlijk. vergrendelknop van de spilas linksom te draaien
. _ _ _ (zie figuur 15). Als het opperviak opnieuw moet
7. Pak de snljdlepte-lnstelkngp stevig vast in de pa}lm worden gesneden, herhaalt u stappen 4-11 totdat
van uw hand. Trek de QuickFace met een stevige het voltooid is.
greep rechtsom rond op het flensoppperviak
(zie figuur 14). Zorg ervoor dat er geen losse
kleding of andere obstakels in het snijpad zitten @
of binnen het werkgebied van de QuickFace. Als Kw
het snijden meer kracht vereist dan gewenst, neem

de beitelpunt uit de snede terug met behulp van
de snijdiepte-instelknop. ALS DE QUICKFACE
NIET GEMAKKELIJK DRAAIT OVER HET
FLENSOPPERVLAK TIJDENS HET SNIJDEN,
STOP HET SNIJDEN EN STEL DE SNIJDIEPTE
OPNIEUW IN.

Figuur 15
1 - Lichtjes tikken op 2 - Instel- en
de bovenkant van vergrendelingsknop
de knop om de voor pijpmontage

vulplaatjes van de losdraaien.
@ spil-as los te maken.

12.0ndersteun de onderkant van de behuizing van

Figuur 14 de QuickFace met één hand. Met de andere hand,
gebruik een zachte kunststof hamer (meegeleverd
1 - Handgreep 3 - Werkrichting (van met de QuickFace) om lichtjes op de bovenkant van
invoerknop buiten naar binnen de instel- en vergrendelingsknop voor pijpmontage
2 - Draairichting toe) te tikken. De QuickFace moet nu loskomen uit
(snijrichting is de pijp. Als hij niet loskomt, draai de instel- en
rechtsom) vergrendelingsknop voor pijpmontage dan een
. paar keer linksom en probeer opnieuw lichtjes te
8. Ga door met het snijden van het flensopperviak op tikken.

een soepele en gelijkmatige wijze tot de beitelpunt

zich over de hele opperviakte heeft verplaatst. 13.Plaats de QuickFace terug in de transportkoffer.

Verwijder de beitel en de O-ring, vul- en

9. Trek de beitelpunt 0,25 mm (0,010 inch) terug of tussenplaatjes en plaats ze in de opbergbakies.

2 markeringen op de nonius van de snijdiepte-
instelknop, door deze rechtsom te draaien.

L3076 Rev. C 4
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Onderhoud

Smering

De QuickFace is relatief onderhoudsvrij, maar periodieke
smering wordt aangeraden om prestaties en levensduur
te verhogen.

De onderdelen van de instel- en vergrendelingsknop voor
pijpmontage moeten periodiek worden gesmeerd met
multifunctioneel lagervet (zie figuur 16). Verwijder de
vulplaatjes en trek de contramoer van de spilkop omhoog
om de spilkop-as eruit te trekken. Schroef de borgmoer
van de stang van de instel- en vergrendelingsknop los
en smeer de aangegeven oppervlakken met vet in.

®\

3
Figuur 16
1 - Borgmoer 2 - Spilkop-as
van instel- en 3 - Breng hier een

vergrendelingsknop dunne laag vet aan.
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De voedingsspindel moet ook periodiek worden
gesmeerd met een multifunctioneel lagervet. Smeer de
voedingsspindeloppervlakkenmetanti-vastloopmiddel
(zie figuur 17).

I
&

Figuur 17

1 - Toepassen
van vet op de
voedingsspindel

2 - Toepassen van anti-
vastloopmiddel op
deze oppervlakken
(beide spindels)

Afstellingen

Als de QuickFace niet het gewenste
oppervlakgesteldheid (ruwheid) levert die vereist zijn,
controleert u het volgende:

Lagers van de instel- en vergrendelingsknop: als
de spil-as los zit in de behuizing moeten de lagers
worden vastgedraaid. Verwijder de behuizingsdop
door de 2 behuizingsdopschroeven te verwijderen
(zie figuur 18). Trek het vergrendelingslipje op de
borgring recht en draai de borgmoer iets vaster. Draai
de borgmoer vast totdat de speling verdwijnt. Draai de
borgmoer niet te vast want dan zal het moeilijk zijn om
de QuickFace te draaien.

L3076 Rev.C
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7

o,

—®

Figuur 18
1 - Behuizing kopschroeven 3 - Borgmoer
2 - Behuizingsdop 4 - Borgring

Breng het vergrendelingslipje van de borgring
op één lijn met de borgmoerinkeping. Buig het
vergrendelingslipje om de borgmoer op zijn plaats te
bevestigen. Installeer de behuizingsdop, zorg er daarbij
voor de olieafdichting in de dop niet te beschadigen.
Draai de kopschroeven vast.

L3076 Rev. C
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Loopvlakafstelling: als de slede overmatige speling
heeft of slitage vertoont, moet het verstelbare
loopvlak worden aangepast. Los de 5 schroeven
lichtjes (zie figuur 19). Gebruik een ratelsleutel om de
voedingsspindel aan te draaien terwijl de 4 loopvlak-
stelschroeven lichtjes worden vastgedraaid. Zodra de
slede zonder speling in het loopvlak beweegt en de
voedingsspindel nog steeds gemakkelijk draait, zet
dan de 5 loopvlakschroeven vast.

Figuur 19
1-Draaide5 3 - Glij/loopvlak
loopvlakschroeven los
2 - Stel de 4

instelschroeven af

Voedingsspindel: Indien de opperviaktegesteldheid
en gewenste oppervlakteruwheid niet gelijkmatig is,
controleer dan de voedingsspindel en moer op slijtage.
Indien noodzakelijk vervangen.
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Faceador de Flange “QuickFace”

Instrucoes de Seguranca

Modelo FF-120

A

Wear
protective

Oculos de Seguranca

Luvas

Capacete e Protetores
Auditivos

clothing

Botas com biqueira

de Aco Macacdes

76

Use vestuario de protecdo que inclui: 6culos de
seguranca, luvas, capacete, botas com biqueira
de aco, protetor auricular (protetores auditivos),
limitadores para cabelos, e macacoes.

Mantenha roupas folgadas, cabelos longos, ou
qualquer outra parte desprotegida longe das
maquinas em operacao.

Nunca use joias quando estiver operando maquinas
rotativas.

Mantenha limpo o local de trabalho. Use uma
escova para remover fragmentos da peca de
trabalho. NAO use suas maos ou uma mangueira
de ar para remover os fragmentos.

Garanta espago adequado ao redor da area de
trabalho antes de iniciar a montagem da maquina.

O material de trabalho deve suportar o peso total
da maquina.

Nao se apresse no trabalho! Leia e entenda as
instrucdes antes de operar a maquina.

Caso aconteca um problema onde existem
questoes de seguranca ou conhecimento técnico
€ necessario, entre em contato com Enerpac para
assisténcia.

Mantenha as maos longe da maquina quando
estiver operando! Ajustes devem ser feitos
somente quando a rotagao tiver parado. Mantenha
as maos distantes de todos os pontos de aperto.

Nao bata ou modifique qualquer equipamento.

Evite posicoes inadequadas sempre que possivel.
Isto inclui atingir, torcer, flexionar, trabalhar por
cima, ajoelhar, ficar de codcoras e sustentar
posicoes fixas.

Quando realizar trabalho repetitivo, leve em
consideracao o seguinte: Ritmo de trabalho, tempo
previsto de recuperacgao, e a variedade de tarefas
no trabalho.

Minimize o esforgo vigoroso para manter as brocas
das ferramentas afiadas, removendo apenas
a menor quantidade necessaria de material,
limitando por hora ou turno a quota de tempo em
que a maquina é usada, e mantendo o corpo em
postura adequada.

Para reduzir ao minimo o contato de tensédo, evite
ajoelhar em superficies rigidas e use equipamento
de protecéo apropriado.

L3076 Rev.C
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Introducao

Descricao Geral

“QuickFace” de Enerpac é um faceador portatil de
flange projetado para aplainar superficies de flanges
com ressalto. O “QuickFace” pesa somente 15 libras
e é acionado manualmente. O “QuickFace” tem 2,8"
de curso, € montado em diametros de 0,96" até
6,21", e didmetros de superficies de 0,96 até 12,0".
Figura 1 mostra a abertura necessaria para acionar o
“QuickFace”.

Diametro da Oscilacdo = 508 mm

Figura 1

Componentes
Montagem do Mandril

A montagem do mandril consiste em todas as partes
usadas para fixar o “QuickFace” na peca de trabalho.
Fixadores ajustaveis e extensores empilhaveis de
fixadores sdo usados para segurar o “QuickFace”
em posicao. Um anel tipo O é usado para prender os
fixadores no mandril (ver Figura 2).

L3076 Rev. C

Faceador de Flange “QuickFace”

/®

Figura 2

1 - Fixador Ajustavel 2 - Extensores para

fixadores

O botao de ajuste tipo trava do mandril € usado para
apertar os fixadores dentro do D.I. da peca de trabalho
(ver Figura 3). Conforme o botao de ajuste tipo trava
€ girado no sentido horario, um eixo de expansao €&
puxado, forcando o fixador para fora e empurrando-o

contra o D.l. da peca de trabalho.

R

o dy,

Figura 3

1 - Botédo de 5 - Ferramenta de corte
Alimentagéo 6 - Bloco da

2 - Botéo de Ajuste de Ferramenta
Profundidade 7 - Cursor Giratorio

3 - Botao de trava do 8 - Parafuso de
Mandril Alimentacéo

4 - Anel tipo O
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Montagem do Cursor

A montagem do cursor consiste do cursor, do cursor
giratério, do botdo de ajuste de profundidade e do
bloco da ferramenta. O cursor desliza ao longo de
um calco estacionario e de um calco ajustavel. Ele
também aloja a porca do botdo de alimentagcédo. O
cursor giratério é parafusado e sustenta o botdo
de ajuste de profundidade. O botdo de ajuste de
profundidade é parafusado no bloco da ferramenta,
que mantém a ferramenta de corte. O giro do botao
de ajuste de profundidade controla a profundidade
do corte da ferramenta de corte. O botdo de ajuste
de profundidade possui marcas indicativas que
representam aproximadamente 0,005" de alimentagao
(ver Figura 4).

Figura 4
1 - Linha de referéncia 2 - Marca indicativa
(0,005" de
profundidade por
marca)
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Montagem da Caixa de Velocidades

A montagem da caixa de velocidades € parafusada
no alojamento e abriga as engrenagens helicoidais,
rolamento e parafuso de alimentacdo. O botdo de
alimentacao se estende desde a carcaca da caixa de
velocidades e é usado para alimentar o ferramental
através da superficie do flange. A rotacdo do botdo de
alimentacéo resulta no giro de engrenagens helicoidais
internas. O parafuso de alimentacao passado através
da engrenagem helicoidal ¢ mantido em posicao pelo
anel de travamento (ver Figura 5).

/®

Figura 5
1 - Botdo de 3 - Parafuso de
Alimentagéo Alimentagéo
2 - Anel de Travamento 4 - Caixa de
Velocidades

Ferramentas de corte

Ferramentas de corte padrao “QuickFace” tém
3/8" x 3/8" x 3" e sao feitas de aco ferramenta de alta
velocidade, entretanto o porta-ferramenta também
aceita ferramental de 10 mm. Ferramental indexavel
também esta disponivel sob encomenda.

L3076 Rev.C
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Configuracao da Maquina

1. Use uma régua com graduacao para medir o D.I.

da peca de trabalho. Use a tabela seguinte para
determinar o tamanho do fixador necessario e o
anel tipo O correspondente.

Tama"h°(:)° Fixador | p Min D.I. Max
#1 4,2 mm 24,4 mm 30,7 mm
#2 6,7 mm 29,5 mm 35,8 mm
#3 9,3 mm 34,5 mm 40,9 mm
#4 11,8 mm 39,6 mm 46,0 mm
#5 14,4 mm 44,7 mm 51,1 mm
#6 16,9 mm 49,8 mm 56,1 mm
#7 19,4 mm 54,9 mm 61,2 mm
#8 22 mm 59,9 mm 66,3 mm
#9 24,5 mm 65,0 mm 71,4 mm
#10 27,1 mm 70,1 mm 76,5 mm
Tamanho do Extensor
do Fixador (A) +1,6 pol. D.l. Min D.l. Max
(+20,3 mm)
#2 27,1 mm 70,1 mm 76,5 mm
#3 29,6 mm 75,2 mm 81,5 mm
#4 32,1 mm 80,3 mm 86,6 mm
#5 34,7 mm 85,3 mm 91,7 mm
#6 37,2 mm 90,4 mm 96,8 mm
#7 39,8 mm 95,5 mm 101,9 mm
#8 42,3 mm 100,6 mm 106,9 mm
#9 44,8 mm 105,7 mm 112,0 mm
#10 47,4 mm 110,7 mm 117,17 mm
Tamanho do Fixador
(A) +1,6 pol. (+40,6 mm) D.l. Min D.l. Max
Extension
#2 47,4 mm 110,7 mm 117,71 mm
#3 49,9 mm 115,8 mm 122,2 mm
#4 52,5 mm 120,9 mm 127,3 mm
#5 55 mm 126,0 mm 132,3 mm
#6 57,5 mm 131,1 mm 137,4 mm
#7 60,1 mm 136,1 mm 142,5 mm
#8 62,6 mm 141,2 mm 147,6 mm
#9 65,2 mm 146,3 mm 152,7 mm
#10 67,7 mm 151,4 mm 157,7 mm

L3076 Rev. C
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44,7 mm
(1,7607)

>

2. Coloque os fixadores e os extensores de fixadores

(caso necessario) dentro da ranhura no eixo do
mandril. Certifique-se de que a superficie angular
do eixo de expansado corresponda a superficie
angular dos fixadores (ver Figura 2 para orientagao
adequada do fixador).

Instale o anel tipo “O” apropriado (ver tabela de
tamanhos do fixador) ao redor dos fixadores para fixa-
los no eixo do mandril. O anel tipo O se encaixa dentro
das fendas localizadas na parte superior dos fixadores
e extensores de fixadores. Note que o aneltipo “O” nao
pode ser usado na montagem de diametros menores
que 1".

ﬁ PRECAUGAO: Falha na instalacdo do anel

tipo “O” pode resultar em danos.

4. Dois parafusos de alimentacdo sdo fornecidos

com o “QuickFace”. Se o acabamento desejado
da superficie ¢ de 125 a 250 micro polegadas
(8,18 - 6,35 um), use o parafuso de alimentacao de
%2 - 11. Se o acabamento desejado da superficie
€ de 60 a 100 micro polegadas (1,52 — 2,54 um),
use o parafuso de alimentacdo de 2 a 20. Ver
Figura 6.

Remova o parafuso de alimentacdo, conforme a
sequir:

a. Remova a Montagem do Cursor Giratério (afrouxe
os 2 parafusos e gire para remover).
b. Afrouxe o parafuso do Anel de Travamento.

c. Gire o Parafuso de Alimentagdo para remover o
Anel de Travamento.

d. Remova a Porca de Alimentacao.

Reverta os passos a até d para reinstalar o parafuso

de alimentacao.
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cd

Figura 6

ke

b

3 - Parafuso de
Alimentacao
4 - Porca de Alimentacao

1 - Montagem do Cursor
Giratoério
2 - Anel de Travamento

5. Instale a ferramenta de corte no bloco da
ferramenta (ver Figura 7). Certifique-se de que
a extremidade de corte esta voltada para fora
em relagdo aos parafusos da ferramenta de
corte. Posicione a ferramenta de corte de forma
que aproximadamente 0,5" a 0,75" da mesma
se estendam além da parte inferior do bloco da
ferramenta; aperte os 3 conjuntos de parafusos da
ferramenta de corte.

®_

T®

5

1 - Bloco da Ferramenta
2 - Parafusos da
Ferramenta de Corte

Figura 7

3 - Ferramenta de Corte
(note a diregao da
extremidade de
corte)
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6. Remova qualquer residuo da ferramenta de corte,
ajustando o conjunto de parafusos da ferramenta
de corte (ver Figura 8). Aperte ou solte ligeiramente
0s conjuntos de parafusos até que o parafuso
de ajuste de profundidade gire livremente, sem
dificuldade de rotacao.

Ajuste da ponta do conjunto do parafuso de latdo
(ver Figura 8).

)
)

Figura 8

7. Gire o parafuso de ajuste de profundidade para
posicionar o bloco de ferramenta na posicao de
retorno (ver Figura 9).

®\

Figura 9
1 - Botdo do Ajuste de 2 - Posigao de retorno
Profundidade do Bloco da
Ferramenta

L3076 Rev.C
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= 2. Solte os parafusos do cursor giratério para inclina-
Instalagao lo. O angulo preferido do cursor esta entre 10 a
1. Instale o “QuickFace” na peca de trabalho com a 30 graus da perpendicular. Certifique-se de que o
parte superior do fixador ou do extensor do fixador, cursor tem inclinagdo suficiente para atravessar a
caso usado, a cerca de 1/8" abaixo da superficie superficie completaemuma operacao continuasem
do flange (ver Figura 10). Gire o botdo de trava do se desviar do curso (ver Figura 11). “QuickFace”
mandril no sentido horario para apertar os fixadores. corta do D.E. em dire¢ao ao D.I.

Desloque ligeiramente o “QuickFace” para frente
e para tras enquanto aperta, para ter certeza que

esta firmemente assentado na peca de trabalho. Se
o mandril do “QuickFace” ndo puder ser apertado
com firmeza com as maos, insira uma chave de

catraca no final do botdo de trava do mandril.
NAO APERTE DEMAIS O BOTAO DE TRAVA DO
MANDRIL OU DANOS PODEM OCORRER! O
mandril estara suficientemente apertado quando
o “QuickFace” nao se mover ao ser suspenso do
terminal da carcacga da caixa de velocidades.

/®

Figura 11

1 - Cursor Giratorio 2 - Parafusos do
Cursor Giratorio

Ao tornear superficies com pequeno D.I., o cursor
devera ser inclinado para quase 40 graus. Aperte
os parafusos do cursor giratério.

A
Figura 10
1 - Botao de Trava do 3 - Superficie do
Mandril Flange
2 - Posicione os
fixadores

0,06" - 0,18" abaixo
da superficie do
flange
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3.

Insira uma chave de catraca no final do parafuso
de alimentacdo. Use o botdo de ajuste de
profundidade e a chave de catraca para posicionar
a ferramenta de corte ligeiramente acima da pega
de trabalho (ver Figura 12).

e
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Figura 12

3 - Ferramenta de
Corte

4 - Insira aqui uma
chave de catraca

1 - Direcdo do corte
2 - Botéo de Ajuste de
Profundidade

Use a chave de catraca para mover a ferramenta
de corte através da totalidade da superficie que
deve ser torneada. Caso nao sejam encontradas
obstrucdes e a ferramenta de corte possa alcancar
toda a superficie, o “QuickFace” esta pronto para
fazer um corte.

Modelo FF-120

Operacao da Maquina

1. Use achave de catraca para posicionar aferramenta

de corte quase no D.E. da superficie a ser usinada
(ver Figura 13).

Figura 13

1 - Ferramenta de 2 - Peca de Trabalho:
Corte D.E.

2. Gire o botdo de ajuste de profundidade no sentido

anti-horario para que a ferramenta de corte entre
em contato com a superficie da peca de trabalho.
Segure o botdo de alimentacao e gire lentamente o
“QuickFace” em torno do mandril. Se a ferramenta
de corte comeca a cortar a peca de trabalho,
afaste-a da superficie com o botdo de ajuste de
profundidade. Complete 1 giro para encontrar o
“relevo saliente” na superficie a ser usinada. Ajuste
a ferramenta de corte para tocar somente a peca de
trabalho no “relevo saliente”.

. Afaste a ferramenta de corte da peca de trabalho

em 0,010" ou 2 marcas no botdo de ajuste de
profundidade, girando-o no sentido horario.

. Use a porca da chave de catraca para reposicionar

o bloco de ferramenta um pouco além do D.E. da
superficie a ser usinada.

. Gire o botéo de ajuste de profundidade no sentido

anti-horario em 2 marcas para restabelecer a
profundidade original da ferramenta de corte.

. Ajuste a altura da ferramenta de corte, girando o

botdo de ajuste de profundidade no sentido anti-
horario em 2 a 3 marcas adicionais (0,010" - 0,015").
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ALERTA: Remover mais que 0,015" por 11.Seasuperficie estiver de acordo com os resultados

passe aumenta substancialmente a desejados, remova a maquina girando o botao
possibilidade de danos. de trava do mandril no sentido anti-horario (ver
Figura 15). Caso haja necessidade de um novo
7. Agarre firmemente o botdo de alimentagéo na corte na Superﬁcie’ repita os passos 4 a 11 até
palma de sua mao. Com um aperto firme, tire, completar.
no sentido horario, o “QuickFace” da peca de
trabalho (ver Figura 14). Certifique-se de que nao @
ha roupas folgadas ou outros obstaculos no trajeto
do corte ou dentro dos parametros de operagao Kw
do “QuickFace”. Caso o corte necessite de mais

torques do que o desejado, retire a ferramenta de
corte com o botdo de ajuste de profundidade. CASO
A MAQUINA NAO POSSA SER MOVIMENTADA
CONFORTAVELMENTE AO REDOR DA PECA DE
TRABALHO, PARE A OPERACAO E REAJUSTE
A PROFUNDIDADE DE CORTE.

Figura 15

1 - Batalevemente na 2 - Afrouxe o botao de
parte superior do trava do mandril
botéo para liberar

os fixadores da
@ peca de trabalho
12.Com uma mao, apdie o fundo da carcaca do
“QuickFace”. Com a outra méao, use um martelo
macio (fornecido com a maquina) para bater

levemente na parte superior do botdo de trava do
mandril. O “QuickFace” deve agora estar liberado

Figura 14

1 - Gancho do Botéo 3 - Direcao de

de Alimentagao alimentacdo ~ ,
2 - Rotagéo da do D.I. da peca de trabalho. Caso ndo esteja
Magquina liberado, gire mais algumas voltas do botdo de

_ _ . trava do mandril e de novo tente bater levemente.
8. Continue a movimentar o “QuickFace” ao redor da

peca de trabalho, de maneira suave e consistente, 13.Coloque o “QuickFace” de volta em seu estojo

até que a ferramenta de corte tenha percorrido de transporte. Remova a ferramenta de corte
toda a superficie. e os fixadores e coloque-os em seus locais de
armazenamento.

9. Afaste a ferramenta de corte da peca de trabalho
em 0,010" ou 2 marcas no botdo de ajuste de
profundidade, girando-a no sentido horario.

10.Use a porca da chave de catraca para reposicionar
0 bloco da ferramenta um pouco além do D.E. da
superficie que acabou de ser usinada.
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Manutencao da Maquina

Lubrificacao

“QuickFace” praticamentendonecessitade manutengao,
entretanto lubrificacdes periddicas sdo recomendadas
para maximizar a vida util e o desempenho.

As partes do mandril deveriam ser lubrificadas
periodicamente com graxa multi uso para rolamentos
(ver Figura 16). Remova os fixadores e levante a
porca trava do mandril para extrair o eixo expandido.
Desparafuse a porca trava do mandril e aplique graxa
nas superficies a mostra.

®\

Figura 16

1 - Porca trava do
mandril
2 - Eixo expandido

3 - Aplique aqui uma
leve camada de
graxa

84
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O parafuso de alimentagdo também deveria

ser lubrificado  periodicamente com  graxa
multi uso para rolamentos. Lubrifique as
superficies dos calgos com  antiaderente

(ver Figura 17).

T
&

Figura 17

1 - Aplique graxa
no parafuso de

2 - Aplique
antiaderente nestas

alimentacao superficies (ambos
os calcos)
Ajustes
Caso o “QuickFace” nao estiver fornecendo o

necessario acabamento de superficie, verifique o
seguinte:

Rolamentos do Mandril: Caso o mandril pareca estar
solto dentro da carcaca, seus rolamentos precisam
ser apertados. Retire a tampa da carcaca, removendo
os 2 parafusos da tampa (ver Figura 18). Endireite
a presilha de trava da arruela de pressao e aperte
ligeiramente a porca trava. Aperte a porca trava até
que o residuo seja removido. Nao aperte demais a
porca trava ou ficara dificil girar o “QuickFace”.
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GK

o,

—®

Figura 18

3 - Porca Trava
4 - Arruela de Pressao

1 - Parafuso do Bujao
da Carcaca
2 - Bujéo da Carcaga

Alinhe a presilha de trava da arruela de pressdo com o
encaixe da porca trava. Incline a presilha de trava para
fixar a porca trava no lugar. Instale o bujao da carcaca,
certificando-se de ndo danificar a vedagao de 6leo no
bujao. Aperte os parafusos do bujéo.

L3076 Rev. C
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Faceador de Flange “QuickFace’

Ajustedocalco:Seocursortemmovimentosexcessivos
ou indicar desgaste, o calgo ajustavel pode necessitar
ajuste. Afrouxe ligeiramente os 5 parafusos do calco
(ver Figura 19). Use uma chave de catraca para
girar o parafuso de alimentacdo, enquanto aperta
ligeiramente os 4 conjuntos de parafusos do calco.
Quando o cursor parece bem ajustado e o parafuso
de alimentacdo ainda gira com facilidade, aperte os
5 parafusos do calgo.

Figura 19

1 - Afrouxe 0s 5
Parafusos do Calgo

2 - Ajuste 0s 4
Conjuntos de
Parafusos

3 - Calgo Ajustavel

Parafuso de Alimentagao: Se o acabamento da
superficie ndo estiver consistente, verifique o parafuso
dealimentacio e aporcade alimentac&o para desgaste
excessivo ou irregular. Substitua, se necessario.
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Turvallisuusohjeet

Malli FF-120

i

Q Yy

Suojalasit

Suojakasineet

Suojakypara ja
kuulosuojain

Teraskarkikengat

88

Kayta suojavaatetusta, johon kuuluvat suojalasit,
suojakasineet, suojakypard, terdskarkikengat,
korvatulpat (kuulosuojaus), hiusverkko ja haalarit.

Ole varovainen véljien vaatteiden, pitkien hiusten tai
muiden varmistamattomien osien kanssa, etteivat
ne juutu koneeseen.

Ala kanna koruja kayttdessasi pydrivaa konetta.

Pida tyoalue puhtaana. Poista lastut tyokappaleesta
harjalla. ALA yritd poistaa lastuja kasin tai
ilmaletkulla.

Varmista, etta tydalueella on tarpeeksi tilaa koneen
asentamiseen.

Tue tydssa kaytettdava laite niin, ettd se kestaa
koneen kokonaispainon.

Ala vaadi koneelta liikaa! Lue kayttdohje lapi ja
varmista, ettd olet ymmartanyt sen siséllén ennen
koneen kayttamista.

Jos ilmenee turvallisuutta koskevia ongelmia tai
tarvitset teknistd asiantuntemusta, ota yhteytta
Enerpac avun saamiseksi.

Pida kadet loitolla koneen toimiessa! Saatoja saa
tehdé vain silloin, kun pyérimisliike on pysahtynyt.
Pida kadet etaalla kaikista puristumispisteista.

Al4 tee laitteisiin mitdan muutoksia.

Valta mahdollisuuksien mukaan hankalia asentoja.
Ala kurkottele, vaantelehdi, kyyristele, tydskentele
korkealla, polvistu, ole kyykyssa tai pysyttele aina
samassa asennossa.

Kun teet toistuvaa ty6td, ota huomioon seuraavat
seikat: tyotahti, palautumisaika ja tyotehtavien
vaihtelevuus.

Vahennd voimakasta ponnistusta  minimiin
pitamalla tyékalun teran terdvana, poistamalla vain
vahimmaismaaran materiaalia, rajoittamalla koneen
kayttomaarad tuntia tai vuoroa kohti ja pitamalla
hyva asento.

Ala ole polvillasi kovilla pinnoilla ja kéyta sopivia
suojavarusteita kosketusrasituksen minimoimiseksi.
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Johdanto

Yleiskuvaus

Enerpac QuickFace on kannettava tasosorvi, joka on
suunniteltu uran sorvaamiseen laippaan. QuickFace
painaa vain 7 kg ja on kasikayttdinen. QuickFacen
iskunpituus on 7 cm, kiinnityshalkaisija 2 - 16 cm ja
sorvaushalkaisija 2 - 30 cm. Kuva 1 nayttaa QuickFacen
kayttdon vaadittavan vapaan valin.

Pyérintdhalkaisija = 508 mm

Kuva 1

Komponentit

Karakokoonpano

Karakokoonpano koostuu kaikista niistd osista, jotka
kiinnittdvat QuickFacen tydkappaleeseen. QuickFace
kiinnitetddn paikoilleen s&adettavilla kiinnikkeilla
ja yhteen liitettavilla jatkokappaleilla. Kiinnikkeet
kiinnitetdan karaan O-renkaan avulla (kuva 2).

L3076 Rev. C
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/®

Kuva 2

2 - Kiinnikkeen
jatkokappaleet

1 - Saadettava kiinnike

Karan  lukitusnuppia  kaytetdan kiinnittdmaan
kiinnikkeet tydkappaleen siséhalkaisijalle (kuva 3).
Kun lukitusnuppia kdannetaan myotapaivaan, se vetaa
pidennettya karaa ulospdain pakottaen kiinnikkeet ulos
ja tyontaen tyokappaleen halkaisijaa vasten.

T 2

b dy,

Kuva 3

1 - Sy6ttdnuppi 5 - Ty6kalun terd

2 - Syvyyden 6 - Terénpidin
saatonuppi 7 - Kééntoéliukukappale

3 - Karan lukitusnuppi 8 - Syéttoruuvi

4 - O-rengas
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Liukujarjestelméan kokoonpano

Liukujarjestelma koostuu liukukappaleesta,
kdantdliukukappaleesta, syvyyden  s&aténupista
ja teranpitimesta. Liukukappale kulkee kiinteda ja
saadettavaa vastakiilaa myoten. Kappaleessa sijaitsee
myods  syo6ttbruuvin  mutteri.  K&antodliukukappale
on pultattu liukukappaleeseen, jossa on syvyyden
saaténuppi. Tama nuppi on ruuvattu teranpitimeen,
jossa tera sijaitsee. Syvyyden sdatonupilla sdadetaan
terdn sahaussyvyytta. Nupissa on mittari, jonka osoitin
osoittaa noin 0,0127 cm:n syottoa (kuva 4).

Kuva 4

2 - Mittarin merkinta
(0,0127 cm:n syvyys
merkkia kohti)

1 - Viitelinja

90
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Vaihteisto

Vaihteisto on kiinnitetty pulteilla koteloon, jossa
on  kierukkavainteet, laakerit ja sy6ttruuvi.
Vaihteistokotelosta wulos tydntyvaa syoétténuppia
kaytetaantyodkalujen syottdmiseenlaipan pinnan poikki.
Sy6tténupin pyoritys saa sisdiset kierukkavaihteet
pydrimaan. Syottéruuvi kulkee kierukkavaihteen lapi,
ja sitd pitda paikallaan lukitusrengas (kuva 5).

/®

:

3 - Syo6ttéruuvi
4 - Vaihteisto

Kuva 5

1 - Sy6ttdnuppi
2 - Lukitusrengas

Tyokalun terat

QuickFacen pikaterdksesta valmistettujen vakioterien
koko on 3/8" x 3/8" x 3", mutta teranpitimeen voidaan
kiinnittdd myo6s 10 mm:n terd. Kdantdteria on saatavana
pyynnosta.

L3076 Rev.C



Malli FF-120

Koneen asetus

1. Kaytd  asteikkoa  tybOkappaleen

kiinnikkeen vaadittava koko ja vastaava O-rengas.

Kiinnikkeen koko (A) Sisi'i’:'k' Siz?:lfs""
#1 4,2 mm 24,4 mm 30,7 mm
#2 6,7 mm 29,5 mm 35,8 mm
#3 9,3 mm 34,5 mm 40,9 mm
#4 11,8 mm 39,6 mm 46,0 mm
#5 14,4 mm 44,7 mm 51,1 mm
#6 16,9 mm 49,8 mm 56,1 mm
#7 19,4 mm 54,9 mm 61,2 mm
#8 22 mm 59,9 mm 66,3 mm
#9 24,5 mm 65,0 mm 71,4 mm
#10 27,1 mm 70,1 mm 76,5 mm
K'{R;‘Lk;g;";‘;m Sisi?:lk. Si:na'ahlfslk.
jatkokappale
#2 27,1 mm 70,1 mm 76,5 mm
#3 29,6 mm 75,2 mm 81,5 mm
#4 32,1 mm 80,3 mm 86,6 mm
#5 34,7 mm 85,3 mm 91,7 mm
#6 37,2 mm 90,4 mm 96,8 mm
#7 39,8 mm 95,5 mm 101,9 mm
#8 42,3 mm 100,6 mm 106,9 mm
#9 44,8 mm 105,7 mm 112,0 mm
#10 47,4 mm 110,7 mm 117,1 mm
K'('R;‘Lk';g;"r:;m Sisahalk. | Sisahalk.
jatkokappale min maks
#2 47,4 mm 110,7 mm 117,1 mm
#3 49,9 mm 115,8 mm 122,2 mm
#4 52,5 mm 120,9 mm 127,3 mm
#5 55 mm 126,0 mm 132,3 mm
#6 57,5 mm 131,1 mm 137,4 mm
#7 60,1 mm 136,1 mm 142,5 mm
#8 62,6 mm 141,2 mm 147,6 mm
#9 65,2 mm 146,3 mm 152,7 mm
#10 67,7 mm 151,4 mm 157,7 mm
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halkaisijan
mittaamiseen. Katso seuraavasta taulukosta

— o

44,7 mm
(1,760 in)

>

2. Aseta kiinnikkeet ja niiden jatkokappaleet

(tarvittaessa) kara-akselin uriin. Varmista, etta
pidennetyn karan kulmikas pinta sopii yhteen
kiinnikkeiden kulmikkaiden pintojen kanssa (katso
kiinnikkeen suunta kuvasta 2).

. Asenna vastaava O-rengas (katso kiinnikkeen

kokotaulukosta) kiinnikkeiden ympari kara-akseliin
kiinnittdmista varten. O-rengas sopii kiinnikkeiden
yldosan ja jatkokappaleiden urien sisdan. Huomaa,
ettd O-rengasta ei voi kdytta4, jos kiinnityshalkaisija
on alle 25,4 mm.

HUOMIO: Jos O-rengasta ei ole asennettu
oikein, seurauksena voi olla vakavia

vammoja.
4. QuickFacen mukana toimitetaan kaksi
sy6ttdruuvia. Kun pinnan paksuudeksi
halutaan 125 - 250 microinches

(3,18 — 6,35 um), kayta 1/2 — 11 sydttéruuvia. Kun
pinnan paksuudeksi halutaan 60 — 100 microinches
(1,52 - 2,54 um), kayta 1/2 — 20 syo6ttéruuvia. Katso
kuva 6.

Irrota sy6ttéruuvit seuraavasti:

a. Irrota kaantdliukukappale (I6ysda 2 ruuvia ja
pyorita).

b. Léysaa lukituskauluksen ruuvia.

c. Kierra syottéruuvi, irrottaa

lukituskauluksen.

jotta VoI
d. Irrota sy6ttomutteri.

Asenna syd6ttéruuvi takaisin tekeméllda vaiheet a-d
painvastaisessa jarjestyksessa.
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&
o 5

Kuva 6

3 - Sy6ttéruuvi
4 - Syéttomutteri

1 - Kaantoliukukappale
2 - Lukituskauluksen
ruuvia

. Asenna tyokalun terd teranpitimeen (kuva 7).
Varmista, ettd leikkuureuna osoittaa poispain
terén ruuveista. Aseta terd niin, ettd se tyontyy n.
1,2-1,9 cm:n verran ulos terdnpitimen alaosasta;
kiristd 3 teran asetusruuvia.

.

T®

5

Kuva 7

1 - Teranpidin
2 - Ty6kalun teran ruuvit

3 - Teré (huomaa
leikkuureunan
suunta)

Malli FF-120

6. Poista vaélys teranpitimestd saatamalla pitimen

asetusruuveja (kuva 8). Kirista tai 16ysaa
asetusruuveja jonkin verran, kunnes syvyyden
saatoéruuvi pydrii kevyesti eikd ole raskas kiertaa.

Saada messinkikarkiset asetusruuvit (kuva 8).

)
)

Kuva 8

7. Kierra syvyyden saatéruuvia, jolloin teranpidin

asettuu sisdanvedettyyn asentoon (kuva 9).

N e

Kuva 9
1 - Syvyyden 2 - Teranpidin
saaténuppi sisdanvedetyssa
asennossa
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Asennus

1. AsetaQuickFacetydkappaleelleniin, ettdkiinnikkeen

2. Loysaa kaantdliukukappaleen ruuvit, jotta voit
kallistaa liukukappaletta. Liukukappaleen suositeltu

yldosa tai sen jatkokappale (jos kaytetdan) on noin
3 mm laipan pinnan alapuolella (katso kuva 10).
Kierra karan lukitusnuppia mydtapaivaan ja kirista

kulma on 10-30 astetta kohtisuorasta. Varmista,
ettd liukukappale on tarpeeksi kallistuneena, niin
ettd sorvaus voi tapahtua koko laipan pinnalla

kiinnikkeet. Liikuta QuickFacea hiukan edestakaisin
kiristdessasi kiinnikkeitd varmistaaksesi, ettd se on
lujasti paikoillaan tydkappaleessa. Jos et voi kiristaa
QuickFace-karaa tiukasti kasin, tydnna raikkaavain
karan lukitusnupin paahian. ALA KIRISTA
KARAN LUKITUSNUPPIA LIIKAA, ETTEI LAITE
VAURIOIDU! Kara on tarpeeksi tiukassa, kun
QuickFace ei liiku nostettaessa vaihteistokotelon

paadysta.

yhdella kertaa poikkeamatta liikeradasta (katso
kuva 11). QuickFace leikkaa ulkohalkaisijalta
sisdhalkaisijaa kohti.

/

Kuva 11

1 - Kééntoéliukukappale 2 - Kaantoliukukappaleen

ruuvit

Kun sorvaat halkaisijaltaan pienida kappaleita,
A kdantoliukukappale on k&annettdvd melkein
40 asteeseen. Kiristd kdantéliukukappaleen ruuvit.

Kuva 10

1 - Karan lukitusnuppi
2 - Aseta kiinnikkeet
3 mm laipan pinnan
alapuolelle

3 - Laipan pinta
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3. Tyonna raikkdavain syo6ttéruuvin paahan. Kayta
syvyyden saaténuppia ja raikkdavainta ja aseta
tybkalun terda hieman tyokappaleen yldpuolelle
(kuva 12).

2

Kuva 12
1 - Leikkuusuunta 3 - Tybkalun terd
2 - Syvyyden 4 - Aseta raikk&avain
saatonuppi tahan

4. Liikuta terda raikkdavaimen avulla koko sorvattavan
pinnan poikki. Jos esteita ei ole havaittu ja terd yltda
koko pinnan yli, QuickFace on valmis tekemaén
leikkauksen.

94
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Koneen kaytto

1. Aseta tydkalun terd raikkdavaimen avulla tarkasti
tyostettavan pinnan ulkohalkaisijalle (kuva 13).

Kuva 13

1 - Tydkalun terd 2 - Ty6kappaleen
ulkohalkaisija

2. Kaanna syvyyden saatbnuppia vastapaivaan, niin

ettd terd koskettaa tyOkappaleen pintaa. Pida
sy6ttdnupista kiinni ja pyo6ritd QuickFacea hitaasti
karan ympéri. Jos terd alkaa leikata tydkappaletta,
ohjaa se takaisin pois pinnalta syvyyden saaténupin
avulla. Tee yksi kierros, jotta I6ydat “korkean”
kohdan tydstettdavaltd pinnalta. S&ada tydkalun
terd niin, etta se juuri koskettaa tydkappaletta tassa
korkeassa kohdassa.

. Ohjaa tera takaisin pois tyokappaleelta syvyyden

sdaténupin 0,03 cm:n tai 2 merkin verran
kaantamalla sita myotapaivaan.

. Aseta terdnpidin pidatinmutterin avulla juuri

tydstettavan pinnan ulkohalkaisijan ulkopuolelle.

. Kéénnd syvyyden saatdnuppia vastapaivaan 2

merkin verran palauttaaksesi terdn alkuperaiseen
syvyyteen.

. Saada terdn korkeus k&antdmalla syvyyden

saatdnuppia vastapaivaan 2-3 merkin verran lisda
(0,03-0,04 cm).
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VAROITUS: Yli 0,04 cm:n poisto iskua 11.Jos tydtulos on tyydyttava, irrota kone kdantamalla

kohden lisdad huomattavasti loukkaan- karan lukitusnuppia vastapaivaan (kuva 15). Jos
tumisriskia. pintaa on viela leikattava, toista vaiheet 4-11.
7. Tartu syétténuppiin  lujasti kdmmenelld. Veda @
QuickFace lujalla otteella tyokappaleen ympari
mybtapaivaan (katso kuva 14). Huolehdi siita, ‘(_w
ettei mikdan |oysd vaate tai muu este paase

leikkausreitille tai QuickFacen kayttdparametrien
sisdpuolelle. Jos leikkaus vaatii haluttua enemman
vaantémomenttia, ota tera pois tydstékappaleesta
syvyyden saatdénupin avulla. JOS KONETTA EI VOI
KEVYESTI VETAA TYOKAPPALEEN YMPARI,
LOPETA KAYTTO JA SAADA LEIKKUUSYVYYS
UUDESTAAN.

L

Kuva 15
1 - Kopauta kevyesti 2 - Loysaa karan
nupin yldosaa ja lukitusnuppia
irrota kiinnikkeet
tyokappaleesta

/@Y 12.Tue QuickFacen runkoa yhdell4d kadella. Kopauta

kevyesti toisella k&delld pehmedlld vasaralla
(sisaltyy koneen toimitukseen) karan lukitusnupin
yldosaa. QuickFacen tulisi nytirtautua tydkappaleen
1 - Tartu sydttsnuppiin 3 - Systtdsuunta sisdhalkaisijalta. Jos nain ei ole, kddnna karan
2 _ Koneen lukitusnuppia muutama kierros ja yritd kopauttaa
kevyesti uudestaan.

Kuva 14

pydrimissuunta

13.Aseta QuickFace takaisin kantolaukkuun. Poista

8. Veda QuickFacea tydkappaleen ympaéri tasaisesti tybkalun terd ja kiinnikkeet ja varastoi ne niiden
ja vakaasti, kunnes tydkalun teréd on kulkenut koko séilytyspaikkaan.
pinnan poikki.

9. Ohjaa terda takaisin pois syvyyden saatdénupin
0,083 cm:n tai 2 merkin verran kaantamalla sita
mydtépaivaan.

10.Aseta terédnpidin pidatinmutterin avulla juuri
tyéstetyn pinnan ulkohalkaisijan ulkopuolelle.
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Koneen huolto

Voitelu

QuickFaceeiyleensékaipaahuoltoa, muttasdannéllinen
voitelu on suositeltavaa maksimisuorituskyvyn
yllapitamiseksi ja kdyttéian pidentdmiseksi.

Voitele karan osat saanndllisesti yleislaakerirasvalla
(kuva 16). Irrota kiinnikkeet ja veda karan lukitusmutteri
ylos, jotta voit vetdd pidennetyn karan ulos. Ruuvaa
karan lukitusmutteri auki ja levitd rasvaa kuvassa
naytetyille pinnoille.

®\

Kuva 16

1 - Karan lukitusnuppi 3 - Levitd ohut kerros
2 - Pidennetty kara rasvaa néihin kohtiin

96

Sy6ttéruuvi - on
yleislaakerirasvalla.

Malli FF-120

voideltava myds maaraajoin
Voitele  vastakiilan  pinnat

kiinnileikkautumisen estoaineella (katso kuva 17).

T

1 - Levita rasvaa
sy6ttéruuviin

Kuva 17

2 - Levita
kiinnileikkautumisen
estoainetta naihin
pintoihin (molemmille
vastakiiloille)
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Saadot
Jos QuickFace ei tuota tyydyttavia tuloksia, tarkasta
seuraavat seikat:

Karan laakerit: Jos kara tuntuu 16ysélta kotelon sisalla,
kiristd karan laakerit. Poista kotelon kansi irrottamalla
2 kantaruuvia (katso kuva 18). Suorista lukkoaluslevyn
lukituskieli ja Kkiristd lukkomutteria kevyesti. Kirista
lukkomutteria, kunnes valys on poistettu. Ala kirista
lukkomutteria liikaa, silla silloin QuickFacea on raskas

kaantaa.

6{

o,

—®

Kuva 18

3 - Lukkomutteri
4 - Lukkoaluslevy

1 - Kotelon kantaruuvit
2 - Kotelon kansi

kohdakkain
loven kanssa. Taivuta lukituskielta
kiinnittddksesi lukkomutterin  paikalleen. Asenna
kotelon kansi varoen vahingoittamasta kannen
Oljytiivistetta. Kirista kantaruuvit.

Aseta  lukkoaluslevyn  lukituskieli

lukitusmutterin

L3076 Rev. C

QuickFace-tasosorvi

Vastakiilan saaté. Jos liukukappale liikkuu liikaa
tai osoittaa kulumisen merkkeja, saadettavaa
vastakiilaa tarvitsee ehkd sdatda. Loysda vastakiilan
5 ruuvia hieman (katso kuva 19). Kierréd sy6ttdruuvia
rdikkdavaimella ja kiristd samalla 4 vastakiilan
asetusruuvia kevyesti. Kun liukukappale tuntuu
tarpeeksi tiukalta ja sy6ttéruuvi kiertyy helposti, kirista
vastakiilan 5 ruuvia.

Kuva 19
1 - Léyséé vastakiilan 3 - Séédettéava
5 ruuvia vastakiila
2 - Sdada

4 asetusruuvia

Syo6ttéruuvi: Jos pinta ei ole tasainen, tarkasta
syOttéruuvi  ja -mutteri epétasaisen tai liiallisen
kulumisen varalta. Vaihda tarvittaessa.
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Sikkerhetsinstruksjoner

Modell FF-120

A

.

Skyddsglasdégon Handskar

Skyddshjalm och
horselskydd

Skyddsskor
Overaller

100

Bruk verneutstyr, inkludert: vernebriller, hansker,
hjelm, vernesko, g@replugger (herselsvern), ved
behov harnett og kjeledress.

Hold lgse klaer, langt har eller andre lese gjenstander
unna maskiner som arbeider.

Bruk aldri smykker nar du betjener roterende
maskiner.

Hold arbeidsplassen ren. Bruk en bgrste til & fierne
spon fra arbeidsemnet. IKKE bruk hendene eller en
luftslange til & fijerne spon.

Serg for at det er tilstrekkelig plass rundt

arbeidsomradet far du monterer maskinen.
Stottematerialer for den totale maskinvekten.

Ikke gjor hastverks arbeid! - Les og forsta
instruksjonene far du betjener verktayet.

Hvis det oppstar et problem som krever
sikkerhetsmessig eller teknisk ekspertise, kontakt
Enerpac for hjelp.

Hold hendene unna verktoyet nar den brukes!
Justeringer ma kun utfgres etter at rotasjonen har
stanset. Hold hendene unna alle klempunkter.

Ikke fjern eller modifisér noe av utstyret.

Unnga ukomfortable stillinger s& sant det er mulig.
Dette inkluderer a strekke seg, vri, bgye, arbeide i
heyden, sitte pa huk og holde samme stilling over
lengre tid.

Nar du utferer repeterende arbeid, ma du ta hensyn
til folgende: Arbeidsrytme, pauser og variasjon i
arbeidsoppgaver.

Minimer overdreven bruk av krefter ved a ha skarpe
verktgy, kun fjerne et ngdvendig minimum av
materialer, begrense tiden maskinen brukes per
time eller per skift og ha en god kroppsholdning.

For & minimere kontaktbelastning, ma du unnga
a sitte pa kne pa hardt underlag, og du mé bruke
verneutstyr.
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Introduksjon

Generell beskrivelse

Enerpac QuickFace er et beerbart flenseverktoy
beregnet pa & skraskjeere hevede flenseflater.
QuickFace veier bare 7 kg og er et manuelt verktay.
QuickFace har et 2,8" slag, kan monteres i diametre
fra 0,96" til 6,21" og skjeerer diametre fra 0,96" til
12,0". Figur 1 viser klaringen som kreves for a bruke
QuickFace.

Svingdiameter = 508mm

Figur 1

Komponenter
Spindel enhet

Spindelenheten bestar av alle delene som behgves til &
feste QuickFace til arbeidsstykket. Justerbare holdere
samt holder forlengere brukes til & holde QuickFace
pa plass. En O-ring brukes til & feste holderne pa
spindelen (se fig. 2).

L3076 Rev. C
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Figur 2

1 - Justerbar holder 2 - Forlengere

Spindelens laseratt brukes til & feste holderne pa
innsiden av arbeidsstykkets inner diameter (se fig. 3).
Nar laserattet dreies med klokken, trekker den pa et
ekspanderende skaft som tvinger holderne utover slik
at de skyves mot arbeidsstykkets innvendige diameter.

T {

b dy,

Figur 3

5 - Dreiestal

6 - Dreiestal holder
7 - Dreieskive

8 - Mateskrue

1 - Mateknott

2 - Dreiestal justering
3 - Laseratt spindel
4 - O-ring
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Sleide enhet

Sleide enheten bestar av sleiden, dreieskiven, rattet
for dybdejustering og verktoyblokken. Sleiden
beveger seg langs en stasjonaer bane og en justerbar
bane samt mateskrue mutteren. Dreieskiven er
boltet til sleiden og holder dybdejusteringsrattet.
Dybdejusteringsrattet skrus inn i dreiestalets holder,
som holder kutteverktoyet. Ved & dreie pa rattet for
dybdejustering, justeres verktayets kuttedybde. Rattet
har indikasjonsmerker som representerer ca. 0.005"
mating (se fig. 4).

Figur 4

2 - Indikatormerke
(0,005" dybde per
merke)

1 - Referanse merke
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Girkasse enhet

Girkassen er skrudd til huset og inneholder
snekkedrev, lagre og mateskruen. Mateknotten stikker
ut av girkassen og brukes til & mate verktayet over
flenseflaten. Rotasjon av mateknotten forer til rotasjon
av de interne snekkedrevene. Mateskruen gar gjennom
snekkedrevet og holdes pa plass av lasekragen (se

fig. 5).

:

3 - Mateskrue
4 - Girkasse

Figur 5

1 - Mate ratt
2 - Lasekrage

Kutteverktoy

Standard QuickFace dreiestal er 3/8" x 3/8" x 3" og
er laget av hgyhastighets verktoystal. En kan ogsa
benytte 10 millimeter dreiestal. Det finnes ogsa
indekserbare verktay.

L3076 Rev.C
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Oppsett av maskinen

1. Mal arbeidsstykkets inner diameter. Bruk felgende
diagram til & bestemme hvilken holderstarrelse som
skal benyttes, og tilsvarende O-ring.

Inner
Holderstorrelse (A) Min diameter
Maks
#1 4,2 mm 24,4 mm 30,7 mm
#2 6,7 mm 29,5 mm 35,8 mm
#3 9,3 mm 34,5 mm 40,9 mm
#4 11,8 mm 39,6 mm 46,0 mm
#5 14,4 mm 44,7 mm 51,1 mm
#6 16,9 mm 49,8 mm 56,1 mm
#7 19,4 mm 54,9 mm 61,2 mm
#8 22 mm 59,9 mm 66,3 mm
#9 24,5 mm 65,0 mm 71,4 mm
#10 27,1 mm 70,1 mm 76,5 mm
Holderstorrelse (A) Inner
+0,8 tommer Min diameter
(+20,3 mm) forlenger Maks
#2 27,1 mm 70,1 mm 76,5 mm
#3 29,6 mm 75,2 mm 81,5 mm
#4 32,1 mm 80,3 mm 86,6 mm
#5 34,7 mm 85,3 mm 91,7 mm
#6 37,2 mm 90,4 mm 96,8 mm
#7 39,8 mm 95,5 mm 101,9 mm
#8 42,3 mm 100,6 mm 106,9 mm
#9 44,8 mm 105,7 mm 112,0 mm
#10 47,4 mm 110,7 mm 117,17 mm
Holderstorrelse (A) Inner
+1,6 tommer Min diameter
(+40,6 mm) forlenger Maks
#2 47,4 mm 110,7 mm 117,1 mm
#3 49,9 mm 115,8 mm 122,2 mm
#4 52,5 mm 120,9 mm 127,3 mm
#5 55 mm 126,0 mm 132,3 mm
#6 57,5 mm 131,1 mm 137,4 mm
#7 60,1 mm 136,1 mm 142,5 mm
#8 62,6 mm 141,2 mm 147,6 mm
#9 65,2 mm 146,3 mm 152,7 mm
#10 67,7 mm 151,4 mm 157,7 mm

L3076 Rev. C
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44,7 mm
(1,760 in)

>

2. Plasser holder og holder forlenger (om ngdvendig)

i sporene pa spindelskaftet. Pase at den vinklede
flaten av det ekspanderende skaftet passer til den
vinklede flaten pa holderne (se fig. 2 for korrekt
plassering av holdere).

Installer korrekt o-ring (se diagram for
holderstarrelse) rundt holderne, for & holde dem
i spindelskaftet. O-ringen passer i sporene pa
toppen av holderne og holderforlengelsene. Merk
deg at o-ringen ikke kan brukes nar du monterer i
diametre under 1".

FORSIKTIG: Monter med O-ring, hvis ikke
kan det fore til skader.

4. Det leveres to mateskruer med QuickFace. Hvis

onsket overflatefinish er 125 - 250 mikrotommer
(3,18 — 6,35 um), brukes 0,5 — 11 mateskrue. Hvis
onsket overflatefinish er 60 - 100 mikrotommer
(1,52 - 2,54 um), bruker du 0,5 - 20 mateskrue.
Se Figur 6.

For & skifte mateskruen gjor folgende:

a. Fjerne svivelsleiden (lgsne 2 skruer og roter for
ataav).

b. Lasne lasekrageskruen.

c. Drei mateskruen for a fjerne lasekragen.

d. Fjern matemutteren.

Reverser trinn a til d for & installere mateskruen
igjen.
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Figur 6
1 - Svivelsleiden 3 - Mateskrue
2 - Lasekrageskruen 4 - Matemutteren

5. Installer dreiestalet i holderen (se fig. 7). Pase at
kutte eggen peker bort fra verktayskruene. Plasser
verktgyet slik at ca. 0,5" - 0,75" av det stikker
ut av bunnen péa verktayblokken, og stram til de
3 dreiestal festeskruene.

.

T®

5

1 - Dreiestal holder 3 - Dreiestal (merk deg
2 - Verktoyskruer eggens retning)

Figur 7

104

Modell FF-120

6. Fjern all slark i dreiestalholderen ved & justere

dreiestalholderens festeskruer (se fig. 8). Trekk eller
losne festeskruene litt til dybdejusteringsskruen
kan rotere fritt og ikke er hard & dreie.

Juster messingfesteskruene (se fig. 8).

)
)

Figur 8

7. Drei dybde justeringsskruen for & posisjonere

dreiestalholderen i tilbaketrukket posisjon (se
fig. 9).

N e

Figur 9
1 - Ratt for 2 - Dreiestalholder
dybdejustering i tilbaketrukket
posisjon
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2. Losne svivelsleidens skruer for & skrastille
svivelsleiden. Den foretrukne vinkelen er mellom
10 og 30 grader fra vinkelrett. Pase at sleiden

Installasjon

1. Installer QuickFace i arbeidsstykket med toppen av

holderen, med eller uten holde forlenger, ca. 1/8"
under flenseflaten (se fig. 10). Drei spindellaserattet
med klokken for & feste holderne. Vipp QuickFace

er vinklet nok til & kunne dekke hele flaten i én
kontinuerlig bevegelse, uten & komme til kort (se
fig. 11). QuickFace kutter fra ytre diameter og

innover.

/

lett frem og tilbake mens den strammesttil, for & veere
sikker pa at den sitter godt pa plass i arbeidsstykket.
Hvis spindelen ikke kan strammes godt for hand,
setter du en skralle pa enden av spindellaseknotten.
IKKE TREKK SPINDEL RATTET FOR HARDT
TIL, DETTE KAN FORE TIL SKADE! Spindelen er
stram nok nar QuickFace ikke beveger seg nar du
lofter opp i enden pa girkassen.

/®

Figur 11

1 - Svivelsleide 2 - Svivelsleide skruer

Nar du skrakutter sma diametre, vil sleiden matte
svivles til nesten 40 grader. Stram til svivelsleidens
skruer.

Figur 10

1 - Spindellaseknott 3 - Flensflate
2 - Sett holderne
0,06" - 0,18" under

flenseflaten
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3. Sett en skralle pa enden av mateskruen. Bruk
den dybdejusterende knotten og skrallen til a
posisjonere kutteverktoyet rett over arbeidsstykket
(se fig. 12).

Figur 12
1 - Kutte retning 3 - Dreiestal
2 - Ratt for 4 - Sett pa skrallen her
dybdejustering
4. Bruk skrallen til & bevege verktoyet over hele

106

flaten som skal skraskjeeres. Hvis det ikke er noen

hindringer og verktgyet kan na hele flaten, er

QuickFace klar til & gjore kuttet.

Modell FF-120

Bruk av verktoyet

1. Bruk skrallen til & posisjonere dreiestalet omtrent
pa den ytre diameter til flaten som skal bearbeides
(se fig. 13).

Figur 13

1 - Dreiestal 2 - Arbeidsstykkets OD

2. Drei den dybdejusterings rattet mot klokken for at

verktoyet skal bergre arbeidsstykkets overflate.
Hold materattet og drei QuickFace sakte rundt
spindelen. Hvis dreiestalet begynner & kutte ned
i arbeidsstykket, trekker du det tilbake fra flaten
med dybdejusteringsrattet. Fullfer 1 omdreining for
a finne det “hgye” punktet pa overflatens som skal
rettes. Juster dreiestalet slik at det sa vidt berarer
arbeidsstykket pa det hoye punktet.

. Trekk dreiestalet litt tilbake fra arbeidsstykket

(0,010" eller 2 merker pa dybdejusteringen) ved a
dreie rattet med klokken.

. Bruk skrallemutteren til & flytte dreiestalholderen til

rett utenfor den ytre diameteren pa skrakanten av
flaten som skal rettes.

. Drei dybdejusteringsrattet mot klokken 2 merker

for & flytte dreiestalet til den opprinnelige dybden.

. Sett dreiestalet hoyde ved a dreie dybdejusteringes

ratt mot klokken, 2-3 merker til (0,010" til 0,015").
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ADVARSEL: Hvis du fjerner mer enn
0,38 mm (0,015") per passering, gker faren
for skade.

. Hold materattet godt i handflaten. Med et solid
grep, trekker du QuickFace rundt arbeidsstykket
med klokken (til hayre) (se fig. 14). Pase at det
ikke er lgse kleer eller andre hindringer i kuttebanen
eller innenfor arbeidsomradet til QuickFace. Hvis
kuttet krever mer dreiemoment enn onsket, trekker
du verktoyet ut av kuttet med dybdejusteringen.
HVIS VERKTQYET IKKE KAN TREKKES RUNDT
ARBEIDSSTYKKET MED LETTHET, MA DU
STOPPE OG JUSTERE KUTTEDYBDEN.

5

Figur 14

1 - Grip mateknotten
2 - Verktoy rotasjon

3 - Materetning

. Fortsett a trekke QuickFace rundt arbeidsstykket
i en jevn bevegelse til verktgyet har beveget seg
over hele flaten.

. Trekk verktoyet litt tilbake fra arbeidsstykket (0,010"
eller 2 merker pa dybdejusteringen) ved & dreie
knotten med klokken.

10.Bruk skrallemutteren til & flytte dreiestalholderen til

rett utenfor den ytre diameteren pa skrakanten til
flaten som nettopp ble kuttet.

L3076 Rev. C
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11.Hvis flaten er som onsket, fjerner du maskinen

ved & skru spindelldasen mot klokken (se fig. 15).
Hvis overflaten ma kuttes pa nytt, gjentar du trinn
4-11 til du er ferdig.

@

“

Figur 15

2 - Lasne
spindellaserattet

1 - Bank lett pa toppen
av rattet for a
lzsne holderne fra
arbeidsstykket.

12.Hold bunnen av QuickFace-huset med én hand.

Med den andre handen, bruker du en myk klubbe
(folger med verktoyet) til & banke lett pa toppen
av spindelldasen. QuickFace skal na lgsne fra
arbeidsstykkets inner diameter. Hvis den ikke
losner, dreier du spindelldsen noen omdreininger til
og forsgker & banke lett igjen.

13.Legg QuickFace tilbake i beereetuiet. Ta ut

kutteverktoyet og holderne og plasser dem pa sine
oppbevaringssteder.
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Vedlikehold av verktoyet

Smoring

QuickFace er relativt vedlikeholdsfri, men vi anbefaler
jevnlig smering for & bedre ytelsen og forlenge
levetiden.

Spindeldelene ber smoeres med lagerfett (se fig. 16).
Fjern holderne og trekk opp spindelens lasemutter
for & trekke ut det ekspanderende skaftet. Skru ut
spindellasemutteren og legg fett pa flatene som vist.

®\

3
Figur 16
1 - Spindelens 3 - Legg et lett lag med
l&semutter fett her
2 - Ekspanderende
skaft
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Mateskruen skal ogsa smeres jevnlig med lagerfett.
Smer glideflatene med et glidemiddel (se fig. 17).

I
&

Figur 17

1 - Legg fett pa
mateskruen

2 - Smer et glidemiddel
pa disse flatene
(begge glideflater)

Justeringer

Hvis QuickFace ikke gir overflatefinishen som kreves,
sjekker du falgende:

Spindellagre: Hvis spindelen virker lgs i huset, ma
lagrene strammes til. Ta av husets lokk ved & skru
ut de to skruene (se fig. 18). Rett ut lasetappen pa
laseskiven og trekk lasemutteren lett til. Stram til
lasemutteren til slarken fijernes. Ikke stram til for mye,
da vil Quickface bli vanskelig a dreie.
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Figur 18

3 - Lasemutter
4 - Laseskive

1 - Husets festeskruer
2 - Husets lokk

Juster lasetappen péa laseskiven med hakket i
lasemutteren. Boy lasetappen for & sikre mutteren.
Sett lokket pa huset. Veer forsiktig s& du ikke skader
oljepakningen i lokket. Trekk til skruene.

Justering av glideflatene: Hvis sleiden har overdrevne
bevegelser eller virker slitt, ma kanskje den justerbare
glidebanen justeres. Lasne de 5 skruene pa glidebanen
(se fig. 19). Bruk en skralle til & dreie mateskruen mens
du strammer de 4 festeskruene pa banen forsiktig. Nar
sleiden virker godt og mateskruen fremdeles er lett &
dreie, strammer du til de 5 baneskruene.

L3076 Rev. C

Figur 19

1 - Losne 5 baneskruer
2 - Juster 4 festeskruer

3 - Justerbar glidebane

Mateskrue: Hvis overflatefinishen ikke er jevn, ma
du sjekke mateskruen og mutteren for ujevn eller
overdreven slitasje. Skift ut ved behov.
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Sakerhetsanvisningar

Modell FF-120

A

) -

.

Wear
protective

Skyddsglasdgon Handskar

Skyddshjalm och
horselskydd

clothing

Skyddsskor
Overaller

112

Bér skyddande klader, daribland: skyddsglaségon,
handskar, hjalm, skyddsskor, &ronproppar
(horselskydd), harnat och overall.

Hall 16sa kladesplagg, langt har eller andra
oskyddade delar borta fran maskiner som &r igang.

Bér aldrig smycken vid hantering av roterande
maskineri.

Hall arbetsplatsen ren. Anvand en borste for att
ta bort span fran arbetsstycket. Anviand INTE
hénderna eller en luftslang for att ta bort span.

Se till att det finns tillrackligt med arbetsutrymme
runt arbetsomradet innan maskinen monteras.

Stod arbetsmaterial f6r maskinens totala vikt.

Stressa inte med jobbet! Lds och satt dig in i
instruktionerna innan du arbetar med maskinen.

Om det uppstar nagot problem dar du maste fraga
nagon om sakerhet eller teknisk expertis, kontakta
da Enerpac for att fa hjalp.

Hall hdnderna borta fran maskinen nar den ar
igang! Justeringar far bara goéras nar rotationen har
stannat. Hall handerna borta fran alla klampunkter.

Sla inte pa eller &ndra nagon utrustning.

Undvik om majligt att sta i avig stéllning. Dit raknas
att stracka sig, vrida sig, bdja sig, jobba rakt
uppifran, knaboja, huka och std i en och samma
stéllning.

Nar du utfér enformigt arbete, tank da pa foljande:
arbetstakt, aterhdmtningstid och variation i
arbetsuppgifterna.

Minska pa kraftanstrangningarna genom att halla
verktygsskaret vasst, bara ta bort den minsta
mangd material som kravs, begransa den tid
maskinen anvands per timme eller skift, och halla
en korrekt kroppsstélining.

Minska pa kontaktpafrestningen genom att undvika
att kndbdja pa harda ytor och anvanda ordentlig
skyddsutrustning.
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Inledning

Allman beskrivning

Enerpac QuickFace ar en barbar flansfacer som ar
utformad for att plansvarva upphdjda planflansar.
QuickFace véger bara 6,8 kg och drivs manuellt.
QuickFace har 71 mm (2,8") rorelse, fasten med
diameter fran 24,4 - 157,7 mm (0,96 till 6,21") och
plandiametrar fran 24,4 - 304,8 mm (0,96 till 12,0").
Bild 1 visar det spelrum som behdvs for att anvanda
QuickFace.

Svéangdiameter = 508 mm

Bild 1

Komponenter

Spindelanordning

Spindelanordningen bestar av alla de delar som
anvands for att fasta QuickFace i arbetsstycket.
Justerbara positionerare och staplingsbara
positionerarférlangningar anvands for att halla
QuickFace pé plats. En O-ring anvéands for att halla
fast positionerarna pé spindeln (se bild 2).

L3076 Rev. C
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/®

Bild 2

1 - Justerbar positionerare 2 - Positionerarfor-
l&ngningar

Spindellasvredet anvands for att spanna positionerarna
inuti arbetsstyckets ID (se bild 3). Nar lasvredet
vrids medsols, drar det fram en expanderande axel
som tvingar ut positionerarna sa att de trycks mot

arbetsstyckets ID.

R

b dy,

Bild 3

1 - Matningsvred

2 - Djupjusteringsvred
3 - Spindellasvred

4 - O-ring

5 - Verktygsskar
6 - Verktygsblock
7 - Vridslid

8 - Matningsskruv
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Slidanordning

Slidanordningen bestdr av sliden, vridsliden,
djupjusteringssliden och verktygsblocket. Sliden rér
sig langs en stillastdende motkil och en justerbar
motkil. Den inhyser ocksa matningsskruvmuttern.
Vridsliden ar fastbultad pa sliden och haller fast
djupjusteringsvredet. Djupjusteringsvredet skruvas
in i verktygsblocket, som haller verktygsskéaret. Man
kontrollerar skardjupet for verktygsskaret genom att
vrida pa djupjusteringsvredet. Djupjusteringsvredet
har markeringar som motsvarar ca 0,13 mm (0,005")
inmatning (se bild 4).

Bild 4

2 - Indikatormarkering
(0,13 mm [0,005"]
djup per markering)

1 - Referenslinje

114
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Vixelladsanordning

Vaxellddsanordningen &r fastbultad pa& holjet och
inhyser snackvaxlarna, lagren och matningsskruven.
Matningsvredet skjuter ut fran véxelladsholjet och
anvands for att mata fram verktyget Over flansytan.
Vrider man pa& matningsvredet gor det att de inre
snackvéaxlarna roterar. Matningsskruven passerar
genom snéckvéxeln och halls pa plats av laskragen

(se bild 5).

:

3 - Matningsskruv
4 - Vaxellada

Bild 5

1 - Matningsvred
2 - Laskrage

Verktygsskaér

QuickFace-standardverktygsskar &r 3/8" x 3/8" x 3" och
tillverkadeavhoghastighetsverktygsstal, menverktygshallaren
godtar ocksa 10 mm-verktyg. Indexeringsbara verktyg finns
ocksa att fa pa begéran.

L3076 Rev.C



Modell FF-120 QuickFace flansfacer

Uppstallning av maskinen — &

1. Anvadnd ett mattband for att méata ID for
arbetsstycket. Anvand féljande tabell for att avgéra
vilken storlek p& positionerare och motsvarande
O-ring som kravs.

Positionerarstorlek ID Min ID Max 44,7 mm
(A) (1,760")
#1 4,2 mm 24,4 mm 30,7 mm
#2 6,7 mm 29,5 mm 35,8 mm
#3 9,3 mm 34,5 mm 40,9 mm
#4 11,8 mm 39,6 mm 46,0 mm
#5 14,4 mm 44,7 mm 51,1 mm
#6 16,9 mm 49,8 mm 56,1 mm —] f—a
#7 19,4 mm 54,9 mm 61,2 mm . .
8 -~ 59.9 mm 66.3 mm 2. F?.Iagera _ posm(_)nerarna _ ?ch . pqsmonerar-
p” 245 mm 65.0 mm p— forla.ngnlngarna.(wd behov)i spoaren paspindelaxeln.
Se till att den vinklade ytan pa den expanderande
#10 27,1 mm 70,1 mm 76,5 mm axeln passar ihop med positionerarnas vinklade yta
(se korrekt inriktning av positionerare pa bild 2).
Positionerarstorlek
(A) +20,3 mm ID Min ID Max 3. Installera lamplig O-ring (se tabellen for
forléngning positionerarstorlek) runt positionerarna for att
#2 27,1 mm 70,1 mm 76,5 mm halla dem pa spindelaxeln. O-ringen passar in i
#3 29,6 mm 75,2 mm 81,5 mm sparen som sitter Gverst pa positionerarna och
#4 32,1 mm 80,3 mm 86,6 mm positionerarférlangningarna. Lagg marke till att
#5 34,7 mm 85.3 mm 91,7 mm O-ringen inte kan anvéandas vid montering med
46 37.2 mm 90.4 mm 96.8 mm mindre diameter an 25,4 mm (1").
#7 39,8 mm 95,5 mm 101,9 mm FORSIKTIGHETSATGARD: Att inte installera
#8 42,3 mm 100,6 mm 106,9 mm O-ringen kan leda till skada.
#9 44,8 mm 105,7 mm 112,0 mm . ) )
#10 47,4 mm 1107 mm 1171 mm 4. Tvg matningsskruvar Ieyereras ihop _ med
QuickFace. Om den o6nskade ytkvaliteten
— ar 125 - 250 mikrotum (3,18 - 6,35 um),
Positionerarstorlek . anvdnds % - 11-matningsskruven. Om den
(A) +40,6 mm ID Min ID Max - . .. .
férlingning Onskade ytbearbetqlnge? ar 60 - 1QO mikrotum
Py 47.4 mm 1107 mm 117.1 mm (1 ,52_—2,54 um), anvand da2—20-matningsskruven.
#3 49,9 mm 115,8 mm 122,2 mm Se bild 6.
#4 52,5 mm 120,9 mm 127,3 mm Ta bort matningsskruven enligt féljande:
#5 55 mm 126,0 mm 132,3 mm o .
o 575 mm 1311 mm 137.4 mm a. Ta. bo"rt vridslidanordningen (lossa 2 skruvar och
vrid for att ta bort).
#7 60,1 mm 136,1 mm 142,5 mm .
48 62.6 mm 1412mm | 147.6 mm b. Lossa laskragskruven.
#9 65,2 mm 146,3 mm 152,7 mm c. Vrid pa matningsskruven for att ta bort Iaskragen.
#10 67,7 mm 151,4mm | 157,7 mm d. Ta bort matningsmuttern.
Utfér steg a till d i omvand ordning fér att montera
matarskruven.
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6. Ta bort eventuellt utslag i verktygsblocket genom
att justera verktygsblockets stéllskruvar (se
bild). Spann at eller lossa stéllskruvarna latt tills
djupjusteringsskruven roterar fritt men inte ar svar
att vrida.

Justera stéllskruvarna med massingspets (se
bild 8).

&
o 5

Bild 6

1 - Vridslidanordningen 3 - Matningsskruven
2 - Laskragskruven 4 - Matningsmuttern

5. Installera  verktygsskaret i  verktygsblocket
(se bild 7). Se till att eggen &r riktad bort fran f
verktygsskarskruvarna. Placera verktygsskéret
sa att ca 12,7 - 19,1 mm (0,5 - 0,75") av det gér f
utanfor botten pa verktygsblocket. Spann at de tre
stéllskruvarna for verktygsskaret.

Bild 8

7. Vrid djupjusteringsskruven sa att den haller
®\ verktygsblocket i tillbakadraget Iage (se bild 9).

y, N e

Bild 7

1 - Verktygsblock 3 - Verktygsskar (notera
2 - Verktygskérskruvar eggens riktning)

Bild 9

1 - Djupjusteringsvred 2 - Verktygsblock i
tillbakadraget lage
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Modell FF-120

Installation

1. Installera QuickFace i arbetsstycket med dverdelen

av positioneraren, eller positionerarférlangningen
om den anvénds, ca 3 mm (1/8") under flansytan
(se bild 10). Vrid spindelns lasvred medsols for att

QuickFace flansfacer

2. Lossa vridslidskruvarna for att luta pa vridsliden.

Den basta vinkeln fér sliden &r mellan 10 och 30
grader fran omkretsen. Se till att sliden ar tillrackligt
lutad for att kunna ga 6ver hela ytan i en kontinuerlig
funktion utan att komma ur rérelsen (se bild 11).
QuickFace skar fran YD mot ID.

spanna at positionerarna. Gunga QuickFace latt
fram och tillbaka medan du drar at, s& att den sitter
sakert i arbetsstycket. Om QuickFaces spindel inte
kan spannas at ordentligt for hand, satt da in en
sparrnyckel i anden pa spindelns lasvred. SPANN
INTE AT SPINDELNS LASVRED FOR MYCKET,
DA KAN SKADA INTRAFFA! Spindeln ar tillrackligt
tat nar QuickFace inte ror sig da man lyfter upp
anden av véaxelladsholjet.

/®

/

Bild 11

1 - Vridslid 2 - Vridslidskruvar

Nar sliden moéter ytor med liten ID, méste den vridas
till nastan 40 grader. Vrid &t vridslidskruvarna.

Bild 10

1 - Spindellasvred

2 - Stallin
positionerarna 3 mm
(0,06-0,18") under
flansytan

3 - Flansyta
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3.

Satt in en sparrnyckel i &nden av matningsskruven.
Anvanddjupjusteringsvredetochspéarrnyckelnfératt
placera verktygsskaret nagot ovanfér arbetsstycket
(se bild 12).

2

118

Bild 12

1 - Skarriktning
2 - Djupjusteringsvred

3 - Verktygsskéar
4 - For in sparrnyckeln
har

Anvand spéarrnyckeln for att flytta verktygsskéret
over hela ytan som behéver plansvarvas. Om inga
hinder patraffas och verktygsskaret kan na Gver
hela ytan, &r QuickFace klar att gora ett snitt.

Modell FF-120

Maskinkorning

1. Anvand sparrnyckeln for att placera verktygsskaret
precis bredvid YD pa ytan som ska maskinbearbetas
(se bild 13).

2. Vrid djupjusteringsvredet motsols for

. Anvand

Bild 13

1 - Verktygsskar 2 - Arbetsstyckets YD

att fa
verktygsskéaret i kontakt med arbetsstyckets
yta. Hall i matningsratten och snurra QuickFace
ldngsamt runt spindeln. Om verktygsskaret borjar
skéra i arbetsstycket, backa det da fran ytan med
djupjusteringsvredet. Slutfér 1 varv for att hitta den
”hdéga” punkten i ytan som ska maskinbearbetas.
Justera verktygsskéret sa att det bara ror vid
arbetsstycket pa den héga punkten.

. Backa verktygsskéret bort fran arbetsstycket

0,25 mm (0,010") eller 2 markeringar pa
djupjusteringsvredet, genom att vrida det medsols.

sparrmuttern fér att placera om
verktygsblocket precis bortom YD pa ytan som ska
maskinbearbetas

. Vrid djupjusteringsvredet motsols 2 markeringar for

att aterstalla verktygsskaret till ursprungsdjupet.

. Stall in verktygsskérets hojd genom att vrida

djupjusteringsvredet motsols ytterligare
2-3 marken (0,25 - 0,38 mm [0,010 till 0,015"]).
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Modell FF-120 QuickFace flansfacer

VARNING: Att ta bort mer dn 0,38 mm 11.0m ytan har natt onskat resultat, ta da bort
(0,015") per passage Okar avsevart risken maskinen genom att vrida spindelns lasvred
for skada. motsols (se bild 15). Om ytan behdver skéaras igen,

. ) . i gor om steg 4-11 tills allt &r fardigt.
7. Grip matningsvredet stadigt i handflatan. Dra

QuickFace med ett stadigt grepp runt arbetsstycket

i riktning medsols (se bild 14). Se till att det inte finns @
nagralosakladesplaggellerandrahinderiskarbanan Kw
eller inom QuickFaces koérningsparametrar. Om

skarningen kraver mer vridmoment &n vad som
onskas, backar du ut verktygsskéret ur snittet
med djupjusteringsvredet. OM MASKINEN
INTE KAN DRAS KOMFORTABELT RUNT
ARBETSSTYCKET, STOPPA DA ARBETET OCH
JUSTERA OM SKARDJUPET.

Bild 15

1 - Knacka latt ovanpad 2 - Lossa
vredet for att lossa spindellasvredet
positionerarna fran

/ arbetsstycket.

12.5t6d botten av QuickFace-hdljet med en hand.
Med den andra handen anvédnder du en mjuk

Bild 14 gummihammare (ingér till maskinen) och knackar

latt Overst pa spindelns lasvred. QuickFace bor

1 - Grip matningsvredet 3 - Matningsriktning nu lossna fran arbetsstyckets ID. Om den inte gor
2 - Maskinrotation det, vrider du spindelns lasvred nagra varv till och

prévar att knacka latt igen.

8. Fortsatt dra QuickFace runt arbetsstycket pa ett 13.L&gg tillbaka QuickFace i dess barvaska. Ta bort
jamnt och konsekvent satt tills verktygsskaret har verktygsskaret och positionerarna och placera
rort sig 6ver hela ytan. dem pa deras forvaringsstéllen.

9. Backa verktygsskaret 0,25 mm (0,010") eller
2 markeringar pa djupjusteringsvredet, genom att
vrida det medsols.

10.Anvand sparrmuttern fér att placera om
verktygsblocket precis bortom YD pa ytan som just
maskinbearbetades.
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Underhall av maskinen
Smérjning
QuickFace é&r relativt underhallsfri, men regelbunden

smdrjning rekommenderas for att maximera prestandan
och férlanga livslangden.

Spindeldelarna bdér smoérjas regelbundet med
universallagerfett (se bild 16). Ta bort positionerarna
och dra upp pa spindellasmuttern for att dra ut den
expanderande axeln. Skruva loss spindelldsmuttern
och lagg fett pa ytorna som visas.

®\

Bild 16

1 - Spindellasmutter
2 - Expanderande axel

3 - Lagg pa tunt lager
med fett har

120

Modell FF-120

Aven matningsskruven bér regelbundet smérjas
med ett universallagerfett. Smoérj motkilsytorna med
smorjmedel (se bild 17).

I
&

Bild 17

1 - L&gg pa fett pa
matningsskruven

2 - Lagg smorjmedel
pa dessa ytor (bada
motkilarna)

Justeringer

Om QuickFace inte ger den ytkvalitet som kravs,
kontrollera féljande:

Spindellager: Om spindeln kdnns I8s inuti holjet maste
spindellagren spannas at. Ta bort hdljets lock genom
att ta bort de tva holjeslockskruvarna (se bild 18).
Réata ut lasfliken pé lasbrickan och spann at lasmuttern
latt. Spann at lasmuttern tills utslaget har tagits bort.
Spann inte at lasmuttern for mycket, da blir QuickFace
svar att vrida.
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QuickFace flansfacer

GK

o,

—®

Bild 18

3 - Lasmutter
4 - Lasbricka

1 - Holjeslockskruvar
2 - Holjeslock

Passa in lasbrickans lasflik med lasmutterns skara.
Boj lasfliken for att halla lasmuttern pa plats. Installera
héljeslocket och se till att inte skada oljetatningen i
locket. Spann at lockskruvarna.

Motkilsjustering: Om sliden ror sig fér mycket eller
uppvisar slitage, kan den justerbara motkilen behéva
justeras. Lossa latt pad de fem motkilsskruvarna
(se bild 19). Anvand en sparrnyckel for att vrida
matningsskruven och spéann samtidigt latt at
motkilens fyra stallskruvar. Nar sliden ké&nns stadig
och matningsskruven anda vrider sig latt, spanner du
at de fem motkilsskruvarna.

L3076 Rev. C

Bild 19
1-Lossa b 3 - Justerbar motkil
motkilsskruvar
2 - Justera 4

stéllskruvar

Matningsskruv: Om ytkvaliteten inte ar samma
hela végen, kontrollera matningsskruven och
matningsmuttern efter ojamnt eller kraftigt slitage. Byt
ut vid behov.
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mopgenb FF-120

UHCTPYKUMM NO TEXHUKE 6e30nacHOCTIN

A

124

W ] . ———
, 4 Wear
\ / protective
T 3alUTHbIN WAEeM K1 Clothing
3alWmTHbIE OYKM Nepuatky cpeAcTBa 3awuTbl  OBYBb CO CTANBLHBIM  KoMBMHE3OH
opraHoB crnyxa HOCKOM
HapeBaiTe  3almTHYlO  ofexay,  BKJOYas: Hepxute pyku Ha 6e30nacHOM pPacCTOSIHUM
3alMTHbIE O4YKM, MepYaTKy, SalUTHbIA LUIeMm, oT pa6oTalouwero mexaHusma! Perynuposky
06yBb CO CTanbHbIM HOCKOM, 3aLLUMTHbIE HAYLLHUKW, BLINOSHANTE  TOMLKO  MOCNe  MnpeKpalleHust

COEpXMBaloLWMe  BOSIOCbI  FOMOBHblE  y6OpPbI,
KOMOVHESOH.
3anpeweHo npubnmxatbCcs K paboTarolmm

MexaHuamam, Oyayyn OfeTbiM B CBOOOAHYO
ogexny, C HeybpaHHbIMU AfVWHHBIMWA BOSOCaMM
unm ¢ NobbIMK gpYyrumMm He3ahuKCMpOoBaHHbIMU
npegmeTamu.

3anpeLleHo HOCUTb HOBESIMPHbIE YKPaLLeHWs npu
paboTe C BpalLaloLLUMICSH MEXaHU3MaMMU.

Copepxunte paboyee MecTto B uuctoTe. [dns
O4YUCTKM pabo4ero mecTta OT 06PE3KOB, OCKOJSKOB,
CTPY>XKN 1 MPOYEro Mycopa nosib3ynTechb LLETKON.
SANMPELLEHO y6vpaTb BblLeO3HA4YEHHbIE OTXOAbI
pyKamu Unmn c)KaTbiM BO34YXOM.

lNepen MOHTaXXOM MexaHn3ma obecnedsTe BOKPYr

paboyero y4actka [OCTaTO4HOe cBO6GOAHOE
NPOCTPaHCTBO.
Ob6ecneybte yaep>xaHue obpabaTbiBaeMoO

OETaJ1IblO NOJIHOIO BeCa yCTpOMCTBa.

He nposiBnsiiTe NOCNELWHOCTb MPU BbINOJIHEHUN
pa6otbl! [lepen wuCNoNb30BaHMEM YCTPOWCTBA
N3y4nTe MHCTPYKLMM NO ee aKCnyaTauun.

Mpy BO3HMKHOBEHWM BOMPOCOB MO TEXHUKE
6e30MacHOCT UNn 3Kcnyataumm obpallanTech
3a nomMoLLbo B KomnaHuio Enerpac.

BpaweHunsa. [epxute pykn Ha 6e30nacHOM
PacCTOSAHWM OT NOObIX TOYEK 3aLleMIeHus.

He HaHocuTe ypapsbl
MoannumpyinTe ero.

no o6opyaoBaHuIO, He

Mo BO3MOXXHOCTW, n3berante HeyOoOHbIX
MONOXXEHUNM Tena, BKJtoYasi HakJ10HbI, crnbaHuns, Ha
KOJIEHSIX, HA KOPTOYKAaXx, Ha BbICOTE, HEMOABM>KHO.

BbINosHAs NoOBTOPSOLLMECS OnepaLnm, y4uTbiBanTe
cnepgyowee: Temn paboTbl, NpefocTaBnsiemMoe
BPEMS BOCCTaHOBMNEHUS U pa3dHoobpasmne paboymx
3aaHnin.

MuHUMN3NpPYnTEe HEOOXoAUMbIE YCUIUS 3a CHET
nopgaep>xaHns pesua B 3aTOYEHHOM COCTOSHUMU,
yoaneHuss TOSIbKO MUHUMaNbHO HeoOXOANMOro
KonnyecTBa MaTepuana, orpaHuyeHuss BpeMeHU
MCMOb30BaHNA MexaHu3Ma B TedeHune 4aca unu
paboyeil CMeHbl, MPaBUIbHOIO MOIOXKEHUS Tena.

Ons MUHUMU3aUMN KOHTAKTHOIO HanpsKeHust He
CTaHOBUTECHb KOMEHAMW Ha TBepAble NOBEPXHOCTU
N MONb3ynTeCb COOTBETCTBYIOLMMN 3aLUTHBIMU
NPYCrNocobneHnaMN.
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mogens FF-120 Yctponcteo QuickFace ons o6paboTkn noBepxHoOCTeEN hnaHueB

BBepeHue

O6uwee onncaHve /@
MopTtatmBHoe ycTponctBo Enerpac  QuickFace

npegHasHaydeHo Anst 06paboTKM  MOBEPXHOCTEN
naHueB ¢ BbicTyrnoMm. Yctpouncteo QuickFace
Becut Bcero 15 pyHTOB 1 NpuvBOQUTCS B LeNCTBue
Bpy4dHyto. [OnmHa xopa YCTPOWCTBa COCTaBnsieT
2,8 [onMa;  yCTaHOBOYHbIE  guameTpbl —  OT
0,96 proonima po6,21  awonma, obpabaTbiBaeMble
anametpbl — oT 0,96 pgrorima go 12,0 grorimos. Ha
pucyHke 1 nokasaH npOCBET, HEOOXOAMMbIN Ans

) PucyHok 2
ncnonb3oBanus QuickFace. .
1 - Perynupyembiii 2 - Hacagku Ha
OnameTp nosopoTta = 508 mMm ukcarop ukcarop

C nomMOoWbi0 32)KNMHOWN PYKOATKN  CeppeqHmKa
duKcaTopbl  3aXMmarTcss B obpabaTbiBaeMOM
nspenun (cm. pucyHok 3). BpalleHne aTo pyKOSITKA
MO YaCOBOW CTPENKE NMPUBOAMUT B AENCTBME PA3XKNMHOW
LWNMHAENb, NPYXUMAaKOLLMIA (hUKCaTOPbl K BHYTPEHHUM
MOBEPXHOCTSAM CTEHOK 06pabaTbiBaeMoro usgenus.

T N

PucyHok 1
KoOMNOHEeHTbI

CeppevHuk B c6ope

CepaeyHuk B cbope coOepXuT Bce AeTtanu, @{ @é

HeobXxoauMble oNnsa yctaHoBKKM ycTpoinctea QuickFace
Ha obpabaTbiBaemoe wuagenve. [Ona 3akpenneHus
ycTtponictea QuickFace ncnonb3sytoTcs perynupyemble
dukcaTtopbl U HabopHble Hacagku. Ha ceppgevHuke
hukcaTopsbl yOep>KmBatoTCs creyynanbHbiM

YAEPXKMBAOLLMM KOSIbLIOM (CM. PUCYHOK 2). PucyHok 3
1 - MpuBogHas pykostka 4 - YoepxusaioLlee
2 - PykosiTka KonbLo

pPerynupoBKu mMy6uHel 5 - BcTaBHOM pesel,
3 - 3aKuMHas pykosTka 6 - Pe3uoBas ronoska
cepaeyHrka 7 - NoBopoTHas KapeTka
8 - XoaoBoiA BUHT
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Yctponcteo QuickFace onst 06paboTkn NoBEPXHOCTEN (hnaHLEB

NMoBopoTHasa KapeTka

[MoBopoTHas KapeTka COCTOMT U3  MON3YHKa,
NMOBOPOTHOrO  CTOMMKA, PYKOSATKN  PerympoBKu
rmyobuHbl 1 Pe3uoBOM  FOMIOBKMU. MonayHok
nepemMeLlaeTcss BAOMAb OOHOW  HEMNoOABVMXKHOW 1

OLHOW perynvpyemMon Hanpasnsioowen. B nonsyHke
yCTaHOBJfIEHa rarika XogoBOro BUHTA. [10BOPOTHbIN
CTO/IMK Kpenutcs OonTamMum K KapeTKe W OCHaLleH

PYKOSATKOWN  PerynupoBku  MybuHbl.  PykosiTka
perynupoBKK rybuHbl BBOPA4YMBaEeTCA B PE3LOBYIO
rOSI0BKY, YOEPXKMBAOLLYIO  BCTaBHOW peseu,.

BpatueHne pyKosTKn perynmpoBKy ry6unHbl UISMEHSET
rnybuHy pesaHus. PykosiTKa perynmpoBKK yOuHbI
CHabXxeHa MeTKamu, COOTBETCTBYIOLLMMK Mopade,
npuénuanTensHo, Ha 0,005 groimMa (Cm. pUCYHOK 4).

PucyHok 4
1 - OTcYeTHas prcka 2 - lHgykaTopHas
meTka (0,005 gronima
rny6yHbI Ha OQHO
LeneHne)
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PepnykTtop

PenykTop kKpenutca 6oaTamu K KOpnycy N COOepXnUT
4YepBAYHYO nepefadvy, MNOAWMWMNHUKMA U XOAOBOMN
BUHT. VI3 pegykTopa BbICTynaeT Bajl, Ha KOTOPOM
yCTaHOBMIEHA MPUBOLAHAA PYKOATKA, C MOMOLLbIO
KOTOPOW MHCTPYMEHT NepeMeLLaeTCs No NOBEPXHOCTH
hnaHua. BpalleHve nogatoLlein pyKoAaTKM NPUBOLUT B
OeNCTBME YepBaAYHYIO nepefadvy pegykropa. Xogosou
BVHT NMPOXOOUT Yepes LLECTEPHIO YHePBAYHOW Nepeaayn
N yoep>XmBaeTcs Ha MecTe 3anOpHbIM KOMbLOM (CMm.

PUCYHOK 5).

PucyHok 5
1 - MpuBogHas pykosiTka 3 - XO[OBOW BUHT

2 - 3anopHoe KonbLo 4 - PegyKkTop

Pe3ubl

CrtanpaptHeiMn  ans yctponctBa  QuickFace
SABNAIOTCS  WU3rOTOBJIEHHbIE U3 ObICTPOPEXYLLEN

WHCTPYMEHTaNbHON CcTann pesupl ¢ pasmepamun 3/8
arova x 3/8 grorima x 3 gronma, ogHako, aepXkartenb
NO3BOMISIET YCTaHABNMBATb WHCTPYMEHTbI pPasmMepoMm
10 mMm. o oTaoenbHOM 3asiBKe BO3MOXKHA MOCTaBKa
NHOEKCHbIX MHCTPYMEHTOB.
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mopenb FF-120

NMoproroBkKa ycTpoucTBa K
pabote

1. NIamepbTe BHYTPEHHNN gnameTp o6padaTbiBaeMoro

n3genus. Mo HXecnegyoLen Tabnvue
onpegenuTe Tpebyembil pasmep dukcaTtopa wu
COOTBETCTBYIOLLEE YAEPKMBatOLLEE KOMbLO.

Pasmep (&v)chaTopa MWH. fUam. | makc. guam.
#1 4,2 mm 24,4 mm 30,7 mm
#2 6,7 mm 29,5 mm 35,8 mm
#3 9,3 mm 34,5 mm 40,9 mm
#4 11,8 mm 39,6 mm 46,0 mm
#5 14,4 mm 44,7 mm 51,1 mm
#6 16,9 mm 49,8 mm 56,1 mm
#7 19,4 mm 54,9 mm 61,2 mm
#8 22 mm 59,9 mm 66,3 mm
#9 24,5 mm 65,0 mm 71,4 mm
#10 27,1 mm 70,1 mm 76,5 mm
Pasmep cdumkcaTopa — MakKc.
(A) +20,3 mm Hacagka anam.
#2 27,1 mm 70,1 mm 76,5 mm
#3 29,6 mm 75,2 mm 81,5 mm
#4 32,1 mm 80,3 mm 86,6 mm
#5 34,7 mm 85,3 mm 91,7 mm
#6 37,2 mm 90,4 mm 96,8 mm
#7 39,8 mm 95,5 mm 101,9 mm
#8 42,3 mm 100,6 mm 106,9 mm
#9 44,8 mm 105,7 mm 112,0 mm
#10 47,4 mm 110,7 mm 117,1 mm
Pa3mep cdukcaTopa MUH. avam. MaKc.
(A) +40,6 mm Hacagka Anam.
#2 47,4 mm 110,7 mm 117,171 mm
#3 49,9 mm 115,8 mm 122,2 mm
#4 52,5 mm 120,9 mm 127,3 mm
#5 55 mm 126,0 mm 132,3 mm
#6 57,5 mm 131,1 mm 137,4 mm
#7 60,1 mm 136,1 mm 142,5 mm
#8 62,6 mm 141,2 mm 147,6 mm
#9 65,2 mm 146,3 mm 152,7 mm
#10 67,7 mm 151,4 mm 157,7 mm

L3076 Rev. C
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44,7 mm
(1,760 groma)

>

4. YcTpolicTBo

YctaHoBUTE  buKcaTopbl W WX Hacagku (ecnu

HeobxoOMMo) B Mnasbl cepaedHuka. CkolleHHas
MOBEPXHOCTb  PA3XUMHOro  LWMAMHAENs  JO/MKHA
COBMELLATbCS  CO  CKOLUEHHOM  MOBEPXHOCTHLIO

hukcaTopa (MpaBubHOE NONOXKeHWE brkcaTopa CM. Ha
pucyHke 2).

YcTaHoBUTE Ha (hUKcaTopbl COOTBETCTBYIOLLEE KOMbLO
(cm. Tabnuuy pa3mepoB (UKCATOPOB), YAEPXMBatOLLEE
UX Ha  CepAevHuKe.  YOoepxusawollee — KONbLO
YCTaHaBMBAETCH B KaHABKU, UMEIOLLIMECS Ha HAPY>KHbIX
NMOBEPXHOCTAX (MKcaTopoB U UX Hacagok. [pw
YCTaHOBKe B OTBEPCTUS AMaMeTPOM MeHee 1 grorima
yOepXuBatoLLee KOJbLO UCMOoSb30BaTh HEBO3MOXKHO.

BHUMAHUE! [NpeHebpexeHune TpeboBaHueM
YCTaHOBKW YyAepXWUBaloLWero KosbLia MOXeT
NPUBECTU K TENECHBIM NOBPEXAEHUSM.

QuickFace  komnnekTyeTca  OBYMSA
X0OO0BbIMY BUHTaMK. Ecnn Tpebyemas LepoxoBaToCTb
noBepxHocTn coctaenaetr 125 - 250 mMukpopronvos
(3,18 - 6,35 wm), wncnonb3ynTe XOAOBOW BUWHT
pasvepom 1/2 — 11. Ecnn Tpebyemas LuepoxoBaToCTb
noeepxHocTn cocTaenser 60 - 100 muKpogronmoB
(1,52 - 2,54 um), NICNONb3YINTE XOL0BOIN BUHT Pa3mMepoM
1/2 - 20. CM. pUCYHOK 6.

CHVMWTE XO[0BOWN BUHT CEAyoLLMM 06pa3oM:

a. CHMWTE MOBOPOTHbIN CTONMK (0cnabkTe 2 BUHTA U
NOBEPHMTE).

b. Ocnabbre BUHT 3anOpPHOro KonbLa.

c. lNoBepHyB XO40BON BUHT, CHUMUTE 3anOpHOE KOSbLIO.

d. CHuMWTE raiky XO[oBOro BUHTA.

[lns yCcTaHOBKM XO[0BOMO BUHTA BbIMOSHNATE LUaru ¢ a no

d B o6paTHOM rnopsigke.
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6. YCTaHOBOYHbIMU BUMHTaMW MOJSIHOCTLIO YCTpaHuUTe
nobon nepekoc ronoeku (cM. pucyHok 8). Cnerka
NoATSAHUTE UM ocnabbTe YCTAHOBOYHbIE BUHTHI
TakK, 4TOObl pPYKOSTKA PEerynnmpoBKM MyOUHbI
BpaLLanachb C NerkMm ycunmem.

YCTaHOBOYHbIE BUHTbIC1IaTYHHBbIMUHAKOHEYHKaMU
(cm. pucyHok 8).

&
o b

PucyHok 6
1 - NOBOPOTHBIN CTOMMUK 3 - X04oBOW BUHT
2 - BVHT 3anopHoro 4 - railky XogoBOro BrHTa
Konbua

5. BcTaBbTe pesel B pe3LoBYo rofoBKY (CM. pUCYHOK f
7). PexyLasa kpoMka gomkHa 6bITb HanpasneHa B
CTOPOHY, MPOTUBOMOSIOXKHYKO KpeneXHbiM 60/1Tam f
pesua. YcTaHoBUTe peseL, Tak, HTOObl OH BbICTynan
13 rofIoBKK, NpnbnnaunTensHo, Ha 0,5 - 0,75 aonma;
3aKMUTe pesel, 3-msa 6onTamMu.

PucyHok 8
7. PykoATKON perynnupoBkK ryOuHbI YyCTaHOBUTE
Pe3LoBYyIO T[OfIOBKY BO BTAHYTOE MOJIOXKEHNE

®\ (cm. pucyHok 9).

y N e

PucyHok 7

1 - PesuoBas ronoeka 3 - Pesel, (0bpaTute
2 - KpenexHble BUHTI BHV/MaHMe Ha

pesua HanpasneHve

pexyLLen KpoMKW)
PucyHok 9
1 - PykosiTka 2 - BTanyToe nonoxeHve
pPerynupoBKu PEe3L0BOI FONOBKM
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yCTaH OBKa Ha 2. OcnabbTe BUHTbI I'IOBOvaTHOI7I KapeTKN 1 MOBEPHUTE

ee. MNpeanoyTUTENbHBIN YroN OTKIOHEHVISI KapeTKy

ob6pabaTbiBaemoe nagenve OT nepneHaukynsipa coctasnset 10 - 30 rpagycos.

Yron HaknoHa KapeTKu AOSKeH GbiTb JOCTATOUHbIM

1. YcraHosute  QuickFace B obpabaTtbisaemoe AN TOro, YTOGbI NMPOBECTY €€ MO BCE MOBEPXHOCTM

napenue TaK, 4TOObI BEPX q"ﬂKcaTC’pa nnn 3a OVH HenpepbIBHbIN Npoxop (cM. pucyHok 11).

Hacalk HaxoAnnCs HKE OMOPHON NOBEPXHOCTU YctpoiictBo QuickFace BbiMonHseT pesaHue B
(3epkana) dnaHua, npubnuanTenbHo, Ha 1/8 HanpaBsneHnn oT Nepudepuin K LEHTPY.

aronva (cm. pucyHok 10). Bpauwas 3aXUMHyH
PYKOSATKY MO 4acOBOW CTpefnke, 3akpenute
yCTPONCTBO B ob6pabaTtbiBaemMoM wusgenuun. [Ons
obecrniedeHnss HagexHon ukcaumn, 3axunmas G{

yctporictBO QuickFace B  ob6pabaTtbiBaeMon
JeTanu, cnerka nokadvMBanTe ero Bnepen-Hasap.
Ecnn Bpy4HYylO HageXHO 3aTsiHyTb YCTPOWCTBO
QuickFace HeBO3MOXHO, BCTaBbTe B TOpeL
3KUMHOWN PYKOSATKN KNtod € xpanosukoM. HE
3ATAMMBAUTE 3AXKWUMHYIO PYKOSATKY C
YPESMEPHbIM YCUJIMEM - 3TO BEAET K
NOBPEXXAEHUIO YCTPOUCTBA! 3atsxka
pocTtatoyHa, ecnu yctponctBo QuickFace He
CMeLLaeTcs B obpabarbiBaeMor getanu npu ero
noabeme 3a KOHeL, Kopryca pegykropa.

/®

PucyHok 11
1 - [NoBOpOTHasA KapeTka 2 - BUHTbI MOBOPOTHOIA
KapeTKu

Mpn obpaboTke hnaHUeB C ManbiM BHYTPEHHUM
ANaMeTpoM, KapeTKa MOXET OTKIIOHATbCS Ha
yron go 40 rpagycoB. 3aTaHUTe BUHTbI rKcaumm
KapeTKu.

PucyHok 10
1 - Oukcmpytowas 3 - 3epkarno naHua
pYyKoOSATKa CepaeYHnKa
2 - QuKkcaTopbl JOMKHbI
HaXOANTBCS HIKE
3epkana ¢nadua Ha
0,06 - 0,18 groiima
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3.

BcTaBbTe KoY C TPELETKON B TOpPeL, XOA0BOro
BUHTA. PYKOATKOWN perynnupoBKu ryOuHbI U KNKOHOM
C TPEeLETKON YyCTaHOBUTE pe3el, C HebOonbLUMM
3a30poM Hap obpabaTtbiBaeMon MOBEPXHOCTLIO
(cm. pucyHok 12).

22—

PucyHok 12
1 - HanpasneHue 3 - Pesey,
pesaHus 4 - THe300 ans Kya ¢
2 - PykosiTka TPELETKON

4.

130

PErynMPOBKIA MMy6UHbI

C noMoLLblo KNoYa C TPELLETKON nepemecTuTe

pesey nNo Bcen obOpabaTbiBAEMOW  30HE
nosepxHoctn. Ecnn  pesey nepemeLaetcs
6ecnpensaTCTBEHHO MO  BCEM  MOBEPXHOCTW,

ycTporicteo QuickFace rotoeo k pabore.

mopgenb FF-120

Ucnonb3oBaHue YCTPOUCTBA

1.

C nomoLlplo Kf4Ya C TPELETKON ycTaHoBUTE
peseL Hag TOYKOW, NexXalen Ha OKPY>KHOCTW,
OrpaHnymBatoLLEN HapPY>KHbI anameTp
obpabaTbiBaeMO  30Hbl  MOBEPXHOCTM  (CM.
pUCyHoK 13).

2.

PucyHok 13
2 - Hapy>HbIin gnametp
obpabaTbiBaemon
30HbI MOBEPXHOCTY

1 - Pesel

Bpawasa  pykoAaTKy — perynMpoBkM  ryOuHbl
NPOTMB YacoBOW CTPENKW, OMycTuTe pesel Ha
obpabaTtbiBaeMyto MOBEPXHOCTb. B3asLunce
32 MOpJatoLLyt0 PYKOATKY, HaYHUTE MEASIEHHO
nosopaymBatb ycTtpoinctso QuickFace Bokpyr
cepgedHnka. Ecnn  pesey HayHeT BpesaTbcH
B obpabaTbiBaeMylo AeTanb, OTBeguTe ero oT
NMOBEPXHOCTU C MOMOLLBIO PYKOSITKN PEryNMpPOBKY
rny6uHbl. Coenaiite 1 060pOT, YTOOLI OBGHAPYXXNUTb
MakCUMasibHbI BbICTYN 006pabaTbiBAaEMO 30HbI
nosepxHoctn. OTperynmpynTte MnosioxxeHne pesua
TakK, YTOObl OH TOMbKO Kacancs OO6Hapy>XXeHHOro
MakCrMasibHOro BbICTyna o6pabaTbiBaeMOoil 30HbI
NMOBEPXHOCTH.

[MoBEPHYB PYKOATKY PErynMpoBKN MyOuHbl Ha
2 neneHunsi No YacoBOW CTPenKe, NOOHUMUTE pesel]
Hapg petanbto Ha 0,010 arorima.

C nomowbio Kto4a € TPeWETKON yCcTaHOBUTE
Pe3LoBYIO TOMOBKY Hah TOYKOW, nexxalwen Ha
OKPY>XHOCTH, orpaHunymnBatoLLen HapPYy>XHbI
anameTp obpabaTbiBaEMON 30HbI MOBEPXHOCTN.

L3076 Rev.C



5. TloBEpHYB PYKOATKY PErysMpoBKU NyOUHbI

mopenb FF-120

Ha
2 [peneHuns npoTnB YacoBoW CTpEenkKn, BepHUTe
pe3uoByto roJIoBKY Ha NCXOOHYO BbICOTY.

. YcTtaHosuTe rny6uHy pesanus (0,010 - 0,015 gronma),
NOBEPHYB PYKOATKY PErynnmpoBKu rMy6GuHbl Ha 2-3
OeneHns npoTUB YacOBOWN CTPESIKN.

BHUMAHUE! CpesaHue 3a oguvH npoxon
cnosi, npesbiwawwero 0,015 pronma,
CYLLECTBEHHO [MOBbLIWAET PUCK MOJyYEHUS
TpaBMbl.

7. HapexHo 3axBaTuTe PyKoil MOJAlOLLYIO PYKOSITKY.

TBepmo  yoepxuBast PYKOSITKY, nposeguTe
yctponctBo QuickFace no ob6pabaTtbiBaemoi
OeTann B HanpasfeHUN 4YacoBOW CTPeNku (cm.
pucyHok 14). Ha nytn gBr>xeHnst pesua He OO/MKHO
ObiTb CBOOOAHO CBUCAMOLLEN O@EXAbl U APYrux
npensTcTBu; paboyme napameTpbl YCTPOWCTBa
QuickFace pomkHbl HaxoaUTbCs B YCTaHOBMEHHbIX
npepenax. Ecnn pesaHne TpebyeT npunoXeHus
YCUNNSI, NMPEBbLILIAIOLLEro XXenaTenbHoe, HECKOJbKO
npunogHMMMTE pPe3el, C TMOMOLLb  PYKOSITKA
perynuposkn  mybuHel. B TOM  CIYYAE,
KOrdA BECMPEMATCTBEHHbIA MPOXOA
YCTPOWUCTBA no OBPABATbIBAEMOW
MOBEPXHOCTU 3ATPYOHEH, NPEKPATUTE
PABOTY U 3AHOBO OTPEIYNTUPYUTE MMYBUHY
PE3AHUA.

f e

5

L3076

PucyHok 14
1 - 3axBartuTe pyKoii 2 - BpaweHue
NPVBOLHYI0 PYKOSITKY ycTpoWncTBa

3 - HanpaeneHne nogayn

Rev. C

8.

Yctponcteo QuickFace ons o6paboTkn noBepxHoOCTeEN hnaHueB

MpogomknTe NnaBHO 1 NocnegoBaTeNbHO BpawaTb
yctporictBo QuickFace, noka pesey He nponget
no Bcer ob6pabaTbiBaeMOn NOBEPXHOCTH.

[oBepHYB PYKOSATKY PerynmpoBky rMyOuHbl Ha
2 [geneHus No 4acoBOW CTpesnike, OTBeanTe pesey
Ha 0,010 gronma.

10.C nomowibio KntoYa € TPeLWETKON yCTaHOBUTE

11

PE3LOBYIO  TFOMIOBKY  HernocpeacTBeHHO — 3a
OKPY>KHOCTbIO,  OrFpaHu4YMBatolen  Hapy>KHbI
anameTp o6paboTaHHOW NOBEPXHOCTN.

.Ecnn o6paboTaHHas NoBEPXHOCTb YAOBNETBOPSET

npenbsaBNaeMbIM K Hel TpeboBaHUAM,
OEMOHTUPYNTE YCTPOWCTBO, Bpaljas Afs 3Toro
32KUMHYIO PYKOSATKY cepaeyvHmKa npoTnB 4acoBOW
cTpenkn (cm. pucyHok 15). Ecnn noBepxHOCTb
TpebyeT panbHelnwen o06paboTkn, MNOBTOpPUTE
onepauun 4 - 11.

@

“

PucyHok 15
1 - Jlerko noctyuunte 2 - OcnabbTe 3aXXUMHYI0
MO BEPXY PYKOSTKY, PYKOSITKY CepaeyHMKa
YTOObI BbICBOOOAUTL
hukcaropbl n3
petanm.
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12.0gHON  pyKon yAep)kuBanTe [HULLLE Kopryca
ycTporictea QuickFace. 3axxaTbim BO BTOpOW pyke
MSMKAM PE3NHOBbIM MOMOTKOM (MOCTaBnsieTcs C
YCTPOWCTBOM) IErKO MOCTY4YNTE MO BEPXY 3AKUMHOM
PYKOSATKN cepaeydHunka. Yctponctso QuickFace
OOJDKHO  BbICBOOOANTBCA U3 0b6pabaTbiBaeMoi
petann. Ecnn ycTpoiicTBO He BbiCBOGOXAAETCS,
NOBEPHUTE 32KMMHYIO PYKOATKY eLLIE Ha HECKOSbKO
060pPOTOB N CHOBA JIErKO NMOCTY4YUTE MO HEN.

13.MomecTuTe ycTporictBo QuickFace B dyTtnap gnsa
nepeHockn. CHUMUTE C YCTPOWCTBA U NOMECTUTE
Ha MecTa Ansa XpaHeHus pesey 1 pukcaTopsl .
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TexHu4yeckoe o6cCNy>XMBaHue
YyCTPOUCTBA

Cma3ka

YctponictBo QuickFace npakTtudeckn He Tpebyet
TEXOOCNY>XUBaHUA, OOHAKO, AN yyyleHns padoymnx
XapaKTEPUCTUK W  MPOAJIEHNss CpoKa  Chy>X6bl,
peEKOMEHLYETCHA Nepnoan4eckn ero cmaabiBatb.

LHetann  cepaeyHuka  cnegyet  Nepuoanyveckun
CMa3sblBaTb YHUBEPCANbHON NOALWLNMHNKOBOW CMa3KoM
(cm. pucyHok 16). CHuMmuTe chukcaTopsl 1, B3SBLLNCH
3a 3aKUMHYIO rariky ceppevHuka, BbITSHUTE HapyxXy
pPas>XXUMHO WnuHaenb. OTBEPHUTE 3KUMHYIO Fanky
cepOeyvHrKa 1 HaHecuUTe CMasKy Ha yKasaHHble MecTa.

®\

PucyHok 16

1 - 3aXnMHag ranka 3 - MecTa HaHeceHus

cepaeYHmKa CMa3Km (TOHKMM
2 - Pa3xnmHon cnoewm)
WNUHAENb

L3076 Rev.C
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XoOoBoW BUHT TakxXe CneayeTr  Nepuoanyecku
cmasbiBaTb YHMBEpPCarnbHOM NoALLVMHNKOBOM
cmaskoil. Hanpaenswouie MNOBEPXHOCTU CMaXbTe

NPOTUBO3aAMPHbLIM COCTABOM (CM. PUCYHOK 17).

PucyHok 17
1 - Hanecute cmasky Ha 2 - HaHecute
XOLOBOW BUHT. NPOTUBO3aAVPHbIN

COCTaB Ha 3Tu
noBepXHOCTY (06e
HanpasnstoLme)

PerynupoBka

Ecnn yctpoinctBo QuickFace He ob6ecnevymBaet
TpebyemMoe KayecTBO 06paboTKM MNOBEPXHOCTU,
BbIMOJSIHUTE OMMCaHHbIE HIXKE onepauun.

MopgwumnHMKn cepaeyHuka. Ecnn ceppeyHuk
HEeNJIoTHO CUOUT B KOPMyce, HEOOXoaUMO 3axKaTb
noowunnHUKKA  cepgevHnka. OTBepHUTE 2 BUHTA
KpenieHnst KPbILLKN KOprnyca 1 CHAMUTE KPbILWKY (CM.
pucyHok 18). Pacnpsamute uUKCUMpYOLWUN A3bIMOK
CTOMOPHOW Wanbbl 1 cnerka NogTAHUTE KOHTPranky.
KoHTpraiky cnegyeTt 3atsaHyTb 40 NOSIHOMO yCTPaHEeHNs
nepekoca. He sarsaruBante KOHTpramky 4pe3mMepHo
cunbHO, nHave yctponcTteo QuickFace 6ynet TpygHo
BpaLlaThb.

L3076 Rev. C
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PucyHok 18
1 - BUHTbI KpenneHus 3 - KoHTpraiika
Kopnyca 4 - CTonopHas wanba
2 - KpblLwKka kopryca

CoBmecTuTe  (QUKCUPYIOLWNA  A3bIMOK  CTOMOPHOM
Wwamnbsbl C Bblpe3oM B  KoHTpravke. CoOrHys
DUKCUPYIOLNIA A3bIYOK, 3aPUKCUPYNTE KOHTPranky.
YcTtaHoBUTE Ha MECTO KPbIWKy Kopryca; OyabTe
OCTOPOXXHbl — HE MOBPEANTE YCTAHOBJIEHHLIN B HEMN
CanbHUK. 3aTAHUTE BUHTbI KPEMNeHNS KPbILLKMW.
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PerynupoBka HanpaBnsitowen HYpe3mepHblli Xo4 unm
NPU3HaKn N3HOCa KapeTKn MOryT CBUAETENbLCTBOBATb
O HeobXoOUMOCTW  OTPEerynmpoBaTb  MONOXEHWE
Hanpaenswowen. HemHoro ocnabste 5 BUHTOB
KpenfseHns Hanpaensiowen (cm. pucyHok 19).
XpanoBbiM KJ/IOYOM MOBOPAYMBaNTE XOLOBOW BUHT,
cnerka ocnabnsiss npu aToMm 4 ycTaHOBOYHbIX BMHTA
Hanpaenswowen. Korga kapetka csger nnoTHO, a
XOOOBOW BUHT BCe ewe OyaeT BpaliaTbCs Nerko,
3aTaHNTE 5 BUHTOB KpenseHns HanpasnsioLLen.

PucyHok 19
1 - Ocnabete 5 3 - Perynupyemas
BVHTOB KpenneHus HanpasnstoLas
HanpaensaLLei

2 - OtperynupyiiTe 4
YCTaHOBOYHbIX BUHTA

XopoBonn BuMHT. B cnyyae HeogHopoaHOCTU
06paboTaHHOWN MOBEPXHOCTU, MNPOBEPLTE XOO0BOW
BUHT W XOAOBYIO TranKy Ha HepaBHOMEPHbIA WUnn
Ype3mMepHbIi M3HOC. Mpn HEOBXOAMMOCTN 3aMEHUTE.
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Model FF-120

Instrukcje dotyczace bezpieczenstwa

i

) -

W

A

Rekawice

Okulary ochronne

Kask ochronny i nauszniki

————— Wear
protective
clothing
Obuwie ze stalowym Kombinezon
noskiem

172

Nalezy nosi¢ odziez ochronna, w tym okulary ochronne, rekawice,
kask ochronny, buty ze stalowym noskiem, zatyczki do uszu
(Srodki ochrony stuchu), siatke na wtosy oraz kombinezon.

Luzne cze$ci ubrania, dtugie wiosy i inne niezabezpieczone
elementy nalezy trzymac z dala od pracujgcej maszyny.

Podczas pracy przy maszynie obrotowej nie nalezy nosié bizuterii.

Utrzymywaé miejsce pracy w czystosci. Za pomoca szczotki
usuwac widry obrabianego materiatu. NIE nalezy uzywac rak ani
weza pneumatycznego do usuwania wioréw.

Nalezy zapewni¢ odpowiednig ilo$¢ przestrzeni roboczej wokét
miejsca pracy przed zamontowaniem maszyny.

Zadba¢ o odpowiednie podparcie obrabianego przedmiotu,
uwzgledniajgc catkowita mase urzadzenia.

Nie nalezy sie nadmiernie spieszyé! Przed przystapieniem do
obstugi maszyny nalezy przeczytac instrukcje ze zrozumieniem.

W przypadku probleméw lub pytan zwigzanych zbezpieczenstwem
lub wiedza techniczng nalezy zwréci¢ sie o pomoc do firmy
Enerpac.

Podczas pracy maszyny nie nalezy zbliza¢ do niej swoich
dtoni! Regulacje mozna przeprowadzaé wytacznie po zatrzymaniu
obrotéw. Dionie trzymaé z dala od miejsc grozacych zacisnigciem.

Nie uderzac w sprzet ani nie modyfikowac go.

W miare mozliwosci unikac niezrecznych pozycji. Nalezg do nich:
sieganie wysoko, skrecanie ciata, schylanie sig, praca nad gtowa,
w przykleku, w przysiadzie i utrzymywanie jednej pozycii.

W przypadku monotonnej pracy nalezy wzig¢ pod uwage: tempo
pracy, zapewnienie czasu na odpoczynek i zréznicowanie zadan
do wykonania.

Nalezy minimalizowa¢ wktadany wysitek sitowy poprzez dbanie
0 ostro$¢ ostrzy, usuwanie tylko minimalnej, wymaganej ilosci
materiatu, ograniczanie czasu uzywania urzadzenia w ciggu
godziny lub zmiany oraz zachowywanie odpowiedniej pozycii
ciata.

Aby zminimalizowaé naprezenia stykowe, nalezy unikac przykleku
na twardym podtozu i uzywaé wiasciwego wyposazenia
ochronnego.
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Model FF-120

Wstep
Opis ogdiny

QuickFace firmy Enerpac to przenosna obrabiarka do kotnierzy,
zaprojektowana do naprawy uszkodzonych lub odgietych powierzchni
ptaskich. Urzadzenie QuickFace wazy jedynie 6,8 kg (15 funtdw) i
ma naped reczny. Obrabiarka cechuje si¢ przesuwem wynoszacym
71,1 mm (2,8 cala), mozna jg montowaé w zakresie Srednic
24,4 - 157,7 mm (0,96 - 6,21 cala) oraz obrabia¢ powierzchnie
0 zakresie $rednic 24,4 - 304,8 mm (0,96 - 12,0 cali). Rysunek 1
pokazuje odstep wymagany podczas obstugi obrabiarki QuickFace.

Srednica przelotu = 508 mm (20 cali)

Rysunek 1

Podzespoty

Zespot trzpienia

Zespdt trzpienia skfada sie z elementéw stuzacych do przytwierdzania
obrabiarki QuickFace do obrabianego przedmiotu. Regulowane
elementy ustalajgce i naktadane przediuzki przeznaczone sg do
przytwierdzenia i zabezpieczenia obrabiarki. Pierscien O-ring stuzy do
mocowania elementdw ustalajacych do trzpienia (patrz Rysunek 2).

L3076 Wer. C
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Rysunek 2

2 - Przedtuzki elementow
ustalajgcych

1 - Regulowany element
ustalajacy

Pokretto blokady trzpienia stuzy do dociskania elementéw ustalajgcych
wewngatrz Srednicy wewnetrznej obrabianego przedmiotu (zob.
Rysunek 3). Obrocenie pokretta w prawo powoduje pociagniecie
watka rozpreznego, ktdry wypycha elementy ustalajagce w kierunku
do zewnatrz, dociskajac je do $rednicy wewnetrznej obrabianego

przedmiotu.

R

b dy,

Rysunek 3

1 - Pokretto gtebokosci 4 - O-ring
ciecia 5 - N6z oprawkowy
2 - Pokretto regulacji 6 - Imak nozowy
gtebokosci 7 - Sanie obrotowe
3 - Pokretto blokady 8 - Sruba pociagowa
trzpienia
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Zespof san

Zespot san skfada sie z san, san obrotowych, pokretta regulacii
gtebokosci oraz imaka nozowego. Sanie przesuwajg sie wzdtuz
jednej nieruchomej prowadnicy i jednej regulowanej prowadnicy. W
zespole tym jest takze umiejscowiona nakretka pociggowa. Sanie
obrotowe sg przytwierdzone do san i podtrzymuja pokretto regulacii
gtebokosci. Pokretto regulacii gteboko$ci wkreca sie w imak nozowy,
w ktorym zamocowany jest n6z oprawkowy. Obrét pokrettem regulacii
gtebokosci steruje gtebokoscig skrawania noza oprawkowego.
Pokretto regulacji gtebokosci ma podziatke ze znacznikami skoku
posuwu co 0,13 mm (0,005 cala) (patrz Rysunek 4).

Rysunek 4

1 - Linia odniesienia 2 - Znacznik podziatki
(0,13 mm [0,005 cala]

gtebokosci na znacznik)
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Zespot skrzynki przektadniowej

Zespdt skrzynki przektadniowej jest przytwierdzony do obudowy
i mieszczg sie w nim przektadnie $limakowe, tozyska oraz $ruba
pociggowa. Pokretto przesuwu biegnie od obudowy skrzynki
przekfadniowej i stuzy do przesuwu oprzyrzadowania obrabiarki po
powierzchni czotowej kotnierza. Obrot pokretta przesuwu powoduje
obrét wewnetrznych przekfadni $limakowych. Sruba pociagowa
przechodzi przez jedna z przektadni Slimakowych i jest zabezpieczona
przez pierscien blokujacy (patrz Rysunek 5).

/®

:

3 - Sruba pociagowa
4 - Skrzynia przektadniowa

Rysunek 5

1 - Pokretto przesuwu
2 - Pierscien blokujacy

Noze oprawkowe

Standardowe noze oprawkowe obrabiarki QuickFace majg wymiary
10x10x 76 mm (3/8 x 3/8 x 3 cale) i wykonane s3 ze stali szybkotnacej,
ale w uchwycie moze sie zmiesci¢ rdwniez narzedzie 10 mm. Na
zamowienie dostepne sg takze noze wielopozycyjne.
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Obrabiarka QuickFace do powierzchni czotowych kotnierzy

Ustawienie maszyny Rozmiar elementu
ustalajacego (A) .
s , . . : ID min. ID maks.
1. Za pomoca linijki zmierz $rednice wewnetrzng (ID) przedmiotu + przediuzka 1,6 cala
do obrébki. Korzystajac z ponizszych tabel, wyznacz wymagany (+40,6 mm)
rozmiar elementu ustalajgcego i odpowiadajagcg mu wielko$¢ 40 47,4 mm 110,7mm [ 117,1 mm
pierscienia O-ring. (1,865 cala) (4,360 cala) | (4,610 cala)
43 49,9 mm 115,8 mm 122,2 mm
Rozmiar elementu (1,965 cala) (4,560 cala) | (4,810 cala)
. ID min. ID maks.
ustalajacego (A) 44 52,5 mm 120,9 mm 127,3 mm
(2,065 cala) (4,760 cala) | (5,010 cala)
55 mm 126,0 mm 132,3 mm
4,2 mm 24,4 mm 30,7 mm #5 . ’
#1 (0,165 cala) (0,96 cala) (1,21 cala) (2,165 cala) (4,960 cala) | (5,210 cala)
57,5 mm 131,1 mm 137,4 mm
6,7 mm 29,5 mm 35,8 mm #6 ’ y ’
#2 (0,265 cala) (1,160 cala) | (1,410 cala) (2,265 cala) (5,160 cala) | (5,410 cala)
60,1 mm 136,1 mm 142,5 mm
9,3 mm 34,5 mm 40,9 mm #7 ’ ’ ’
#3 (0,365 cala) (1,360 cala) | (1,610 cala) (2,365 cala) (5,360 cala) | (5,610 cala)
62,6 mm 141,2 mm 147,6 mm
11,8 mm 39,6 mm 46,0 mm #8 ’ ’ ’
#4 (0,465 cala) (1,560 cala) | (1,810 cala) (2,465 cala) (5,560 cala) | (5,810 cala)
65,2 mm 146,3 mm 152,7 mm
14,4 mm 44,7 mm 51,1 mm #9 ’ ! ’
#5 (0,565 cala) (1,760 cala) | (2,010 cala) (2,565 cala) (5,760 cala) | (6,010 cala)
67,7 mm 151,4 mm 157,7 mm
16,9 mm 49,8 mm 56,1 mm #10 ; . ’
#6 (0,665 cala) (1,960 cala) | (2,210 cala) (2,665 cala) (5,960 cala) | (6,210 cala)
47 19,4 mm 54,9 mm 61,2 mm
(0,765 cala) (2,160 cala) | (2,410 cala) —>| 6° |<—
48 22 mm 59,9 mm 66,3 mm
(0,865 cala) (2,360 cala) | (2,610 cala)
49 24,5 mm 65,0 mm 71,4 mm
(0,965 cala) (2,560 cala) | (2,810 cala)
#10 27,1 mm 70,1 mm 76,5 mm
(1,065 cala) (2,760 cala) | (3,010 cala)
44,7 mm
Rozmiar elementu (1,760 cala)
ustalajacego (A) .
+ przedtuzka 0,8 cala ID min. ID maks.
(+20,3 mm)
40 27,1 mm 70,1 mm 76,5 mm
(1,065 cala) (2,760 cala) | (3,010 cala)
43 29,6 mm 75,2 mm 81,5 mm —’l F— A
(1,165 cala) (2,960 cala) | (3,210 cala)
32,1 mm 80,3 mm 86,6 mm 2. Zamocuj elementy ustalajgce i naktadane przedtuzki (w razie
#4 i . . ,
(1,265 cala) | (3,160 cala) | (3,410 cala) potrzeby) w szczeliny na watku trzpienia. Dopilnuj, by ustawiona
45 34,7 mm 85,3 mm 91,7 mm pod katem powierzchnia watka rozpreznego byta dopasowana do
(1,365 cala) | (3,360 cala) | (3,610 cala) skosnej powierzchni elementéw ustalajgcych (patrz Rysunek 2
46 37,2 mm 90,4 mm 96,8 mm pokazuje prawidtowe pofozenie elementdw ustalajacych).
(1,465 cala) (8,560 cala) | (3,810 cala)
47 39,8 mm 95,5 mm 101,9 mm Zamocuj odpowiedni O-ring (patrz tabela z rozmiarami elementéw
(1,565 cala) (3,760 cala) | (4,010 cala) ustalajgcych) wokét elementdw ustalajgcych, aby je przytwierdzi¢
48 42,3 mm 100,6 mm 106,9 mm do watka trzpienia. Pierscien O-ring jest dopasowany do rowkow
(1,665 cala) | (3,960 cala) | (4,210 cala) znajdujacych sie w gornej czesci elementéw ustalajgcych i
49 44,8 mm 105,7 mm 112,0 mm przediuzek. Nalezy pamietac, by nie stosowaé pierscienia O-ring
(1,765 cala) | (4,160 cala) | (4,410 cala) w przypadku montazu w $rednicach mniejszych od 25,4 mm
#10 47,4 mm 110,7 mm 117,19 mm (1 cala).
(1,865 cala) (4,360 cala) | (4,610 cala)
PRZESTROGA! Niezamocowanie pierscienia
0-ring moze doprowadzi¢ do obrazen ciata.
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Obrabiarka QuickFace do powierzchni czotowych kotnierzy

4.

Do obrabiarki QuickFace dotaczone sg dwie Sruby pociagowe.
Jedli gtadko$¢ powierzchni ma wynosi¢ 3,18 - 6,35 um
(125 - 250 mikrocali), nalezy uzy¢ S$ruby pociagowej
2 - 11. Jedli gtadkos$¢ powierzchni ma wynosié¢ 1,52 - 2,54 um
(60 - 100 mikrocali), nalezy uzy¢ Sruby pociggowej %2 - 20. Patrz.
Rysunek 6 .

Wyjmij $rube pociggowa zgodnie z ponizszymi instrukcjami:

a. Zdejmij zespot san obrotowych (wykre¢ dwie Sruby i obro¢ w
celu wyjecia).

b. Odkre¢ Srube pierscienia blokujacego.

c. Wykre¢ Srube pociggowa, aby zdjac pierscien blokujacy.

d. Zdejmij nakretke przesuwu.

Aby ponownie zainstalowac $rube pociggowa, wykonaj czynnosci
w punktach a-d w odwrotnej kolejnosci.

°d

o b

1- Zespdt san obrotowych
2 - Sruba pierscienia

5.

176

Rysunek 6

3 - Sruba pociagowa
4 - Nakretka przesuwu
blokujacego

Zamocuj n6z oprawkowy w imaku nozowym (patrz Rysunek 7).
Dopilnuj, by krawedz skrawajgca byta skierowana w przeciwnym
kierunku wzgledem $rub noza oprawkowego. Zamocuj noz
oprawkowy tak, by okoto 12,7 -19,1 mm (0,5- 0,75 cala) dtugosci
noza wystawato z dolnej czesci imaka nozowego; dokre¢ trzy
$ruby ustalajace.

Model FF-120

®_

@

5

1- Imak nozowy
2 - Sruby noza oprawkowego

Rysunek 7

3 - N6z oprawkowy (zob.
kierunek krawedzi
skrawajacej)

6. Usun luz w imaku nozowym poprzez odpowiednig regulacje $rub

ustalajgcych imaka (patrz Rysunek 8). Lekko dokre lub odkre¢
$ruby ustalajace do momentu, az Sruba regulacji gtebokosci
bedzie obracac sie swobodnie i bez wysitku.

Wyreguluj $ruby ustalajgce z mosieznymi koncdwkami (patrz
Rysunek 8).

)
)

Rysunek 8

L3076 Wer. C



Model FF-120 Obrabiarka QuickFace do powierzchni czotowych kotnierzy
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7. Obroé srube regulacii gtebokosci, aby ustawié¢ imak nozowy w
pozycji wsuniecia (patrz Rysunek 9).

N @

Rysunek 9
1 - Pokretto regulacii 2 - Imak nozowy (pozycja A
gtebokosci wsuniecia)
. Rysunek 10
Montaz

1 - Pokretto blokady
trzpienia

2 - Ustaw elementy
ustalajgce 3 mm
(0,06 - 0,18 cala)
ponizej powierzchni
czotowej kotnierza.

3 - Powierzchnia czotowa

1. Zamontuj obrabiarke QuickFace na przedmiocie do obrdbki kotnierza

z uzyciem elementu ustalajgcego lub przedtuzki elementu
ustalajacego, jesli jest wymagana, okoto 3 mm (1/8 cala) ponizej
powierzchni czotowej kotnierza (patrz Rysunek 10). Obrdc
pokretto blokady trzpienia w prawa strone, aby docisng¢ elementy
ustalajgce. Podczas dociskania tagodnie kofysz obrabiarka
QuickFacedo przoduidotytu, aby upewnic sie, ze jest odpowiednio
zamocowana W obrabianym przedmiocie. W przypadku gdy 2. Odkre¢ Sruby san obrotowych, aby przechyli¢ sanie obrotowe.

trzpienia obrabiarki QuickFace nie mozna prawidtowo docisngé
recznie, natéz klucz zapadkowy na koAcdwke pokretta blokady
trzpienia. NIE NALEZY ZBYT MOCNO DOKRECAC POKRETLA
BLOKADY TRZPIENIA ZE WZGLEDU NA MOZLIWOSC
USZKODZENIA! Trzpiern jest dobrze zamocowany, gdy
urzadzenia Quickface nie mozna poruszy¢, prébujac je unies¢ od
strony obudowy skrzyni przektadniowe;.

L3076 Wer. C

Zalecany kat saf wynosi 10° - 30° od ptaszczyzny prostopadtej.
Dopilnuj, by sanie byly wystarczajagco przechylone tak, by
zapewni¢ im odpowiedni zasieg na catej powierzchni czotowej
w jednym ciggtym ruchu, mieszczac sie w zakresie przesuwu
(patrz Rysunek 11). Obrabiarka QuickFace skrawa w kierunku
od Srednicy zewnetrznej do Srednicy wewnetrznej.
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Model FF-120

/
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Rysunek 11

1 - Sanie obrotowe 2 - Sruby sari obrotowych

W przypadku obrobki niewielkich $rednic  zewnetrznych
sanie nalezy przechylic prawie do kata 40°. Dokre¢ $ruby san
obrotowych.

Natdz klucz zapadkowy na koniec $ruby pociagowej. Za pomoca
pokretta regulacji gtebokosci oraz klucza zapadkowego umies¢
néz oprawkowy nieznacznie powyzej przedmiotu do obrdbki
(patrz Rysunek 12).

2

d

Rysunek 12

1 - Kierunek skrawania
2 - Pokretto regulacji
gtebokosci

3 - N6z oprawkowy
4 - Tutaj wtéz klucz
zapadkowy.

4. Zapomocay klucza zapadkowego przesun néz oprawkowy przez

catg powierzchnie czotowa, ktéra ma by¢ obrobiona. Jesli ruch
noza obrabiarki jest swobodny i néz moze dosiegnaC cate]
powierzchni czotowej, urzadzenie QuickFace jest gotowe do
skrawania.
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Obstuga maszyny

1.

Za pomocg klucza zapadkowego umieS¢ ndz oprawkowy
przy Srednicy zewnetrznej powierzchni do obrobienia (patrz
Rysunek 13).

1 - NOz oprawkowy

2.

L3076

Rysunek 13

2 - Srednica zewnetrzna
przedmiotu obrabianego
Obréc pokretto regulacji gtebokosci w lewo, aby ndz obrabiarki
dotknat powierzchni czotowej przedmiotu do obrobki. Przytrzymaj
pokretto przesuwu i powoli zakre¢ obrabiarke QuickFace dookota
trzpienia. Jesli n6z zaczyna skrawac przedmiot, wycofaj go z
powierzchni czotowej za pomoca pokretta regulacji gtebokosci.
Wykonaj jedno petne okrazenie, aby wykry¢ ,wysokie” miejsce
w powierzchni czotowej, ktéra ma byé obrobiona. Wyreguluj
potozenie noza oprawkowego, aby w tym wysokim miejscu tylko

lekko dotykat obrabianego przedmiotu.

Wycofaj n6z oprawkowy z przedmiotu do obrobki na odleglosé
0,25 mm (0,010 cala) lub dwdch znacznikoéw na podziatce pokretta
regulaciji gtebokosci, obracajac je w prawo.

Za pomocg nakretki zapadkowej umiesé ponownie imak nozowy
tuz nad $rednice zewnetrzng powierzchni czotowej do obrobienia.

Obrdc¢ pokretto regulacji gtebokosci w lewo o dwa znaczniki, aby
przestawi¢ noz obrabiarki na pierwotna gtebokosc¢.

Ustaw wysokos$¢ noza oprawkowego, obracajac pokretto regulacii
gtebokosci w lewo o dodatkowe 2 - 3 znaczniki (0,25 - 0,38 mm
(0,010 - 0,015 cala]).

OSTRZEZENIE! Usuwanie wiecej niz 0,38 mm
(0,015 cala) podczas jednego przejscia znaczaco
zwigksza mozliwo$¢ obrazen ciata.

Wer. C
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7. Mocno chwy¢ dionig pokretto przesuwu. Trzymajagc mocno,

przeciagnij obrabiarke QuickFace wokét obrabianego przedmiotu
w kierunku zgodnym z ruchem wskazéwek zegara (patrz
Rysunek 14). Dopilnuj, by luzne ubrania i inne przeszkody nie
zablokowaty Sciezki skrawania ani zakresu parametréw roboczych
urzadzenia QuickFace. Jezeli skrawanie wymaga wiekszego
momentu roboczego niz pozadany, wycofaj ndz oprawkowy
z miejsca ciecia za pomoca pokretta regulacji gtebokosci. W
PRZYPADKU GDY MASZYNY NIE MOZNA WYGODNIE
PRZECIAGNAC WOKOL OBRABIANEGO PRZEDMIOTU,
NALEZY ZATRZYMAC PRACE | PONOWNIE WYREGULOWAC
GLEBOKOSC SKRAWANIA,

f e

5

Rysunek 14

1 - Chwy¢ pokretto
przesuwu
2 - Obrét maszyny

3 - Kierunek przesuwu

8. Kontynuuj przecigganie obrabiarki QuickFace wokot obrabianego

przedmiotu ruchem gtadkim i spojnym, az néz oprawkowy
przejdzie przez catg powierzchnie.

9. Wycofaj ndz na odlegtos¢ 0,25 mm (0,010 cala) lub 2 znacznikdw

na podziatce pokretta regulacji gtebokosci, obracajac je w prawo.

10. Za pomoca nakretki zapadkowej umies¢ ponownie imak nozowy

tuz nad srednice zewnetrzng obrobionej powierzchni czotowej.
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11. Jezeli powierzchnia spefnia oczekiwane wymagania, zdejmij
obrabiarke, obracajac pokretto blokady trzpienia w lewo (patrz
Rysunek 15). Jezeli powierzchnia wymaga dalszego skrawania,
powtdrz kroki z punktéw 4 - 11 do ukoriczenia zadania.

@

“

Rysunek 15

2 - Odkre¢ pokretto
blokady trzpienia.

1 - Lekko uderz pokretto
od gory, aby wyjac
elementy ustalajgce
z obrabianego
przedmiotu.

12. Za pomoca jednej dfoni podtrzymuj obudowe obrabiarki
QuickFace. Drugg dfonig lekko uderz od géry pokretto blokady
trzpienia za pomoca migkkiego mtotka (dotgczonego do maszyny).
W ten sposdb bedzie mozna bez problemu wyja¢ obrabiarke
QuickFace ze $rednicy wewnetrznej obrabianego przedmiotu.
Jezeli nadal nie bedzie mozna wyja¢ maszyny, obré¢ pokretio
blokady trzpienia o kolejnych kilka obrotéw i sprébuj ponownie
lekko uderzy€.

13. Wi6z obrabiarke QuickFace z powrotem do walizki. Wyjmij néz
oprawkowy i elementy ustalajace i widz je do odpowiednich
miejsc przechowywania.
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Konserwacja maszyny

Smarowanie

Obrabiarka QuickFace praktycznie nie wymaga konserwacji, jednak
zaleca si¢ jg okresowo smarowaé, by zapewni¢ maksymalng
wydajnosc i trwato$c.

Elementy trzpienia nalezy okresowo smarowac uniwersalnym smarem
do tozysk (zob. Rysunek 16). Zdejmij elementy ustalajgce i pociggnij
do gdry nakretke blokady trzpienia, aby wyciagna¢ watek rozprezny.
Odkre¢ nakretke blokady trzpienia i natéz smar na wskazane

powierzchnie.

Rysunek 16
1 - Nakretka blokady 3 - Wtych miejscach
trzpienia natdz cienkg warstwe
2 - Watek rozprezny smaru.
L3076  Wer.C
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Roéwniez $rube pociggowa nalezy okresowo smarowac uniwersalnym
smarem do tozysk. Nasmaruj powierzchnie prowadnic Srodkiem P
przeciwzatarciowym (patrz Rysunek 17).

I
&

o,

Rysunek 17 —®

1 - Naldz smar na $rube 2 - Natoz Srodek
przesuwu. przeciwzatarciowy na Rysunek 18
wskazane powierzchnie . _ o
(na obu prowadnicach). 1- Sruby imbusowe obudowy 3 - Nakretka zabezpieczajaca
2 - Pokrywa obudowy 4 - Podktadka zabezpieczajaca
Regulacje Wyréwnaj zatrzask blokujacy podktadki zabezpieczajacej z nacigciem

w nakretce zabezpieczajacej. Zagnij zatrzask blokujacy, aby
zablokowac nakretke zabezpieczajacg. Zamontuj pokrywe obudowy,
pilnujac, by nie uszkodzi¢ uszczelki olejowej w pokrywie. Dokre¢
kozyska trzpienia: Jezeli trzpien ma wewnatrz obudowy zbyt duzo  $ruby imbusowe.

luzu, nalezy dokreci¢ tozyska trzpienia. Zdejmij pokrywe obudowy,

odkrecajac dwie $ruby imbusowe w obudowie (patrz Rysunek 18).

Wyprostuj zatrzask blokujacy na podktadce zabezpieczajgcej i lekko

dokre¢ nakretke zabezpieczajaca. Dokrecaj nakretke zabezpieczajaca

do momentu usuniecia luzu. Nie nalezy nadmiernie dokrecac nakretki

zabezpieczajacej, gdyz utrudni to obracanie urzadzenia QuickFace.

W przypadku gdy maszyna QuickFace nie zapewnia oczekiwanego
wykonczenia powierzchni, nalezy sprawdzic:
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Regulacja prowadnicy: W przypadku nadmiernego ruchu lub
zuzycia san nalezy skorygowa¢ ustawienie regulowanej prowadnicy.
Lekko odkre¢ pie¢ srub w prowadnicy (patrz Rysunek 19). Za
pomoca klucza zapadkowego obracaj $rube pociggowa podczas
lekkiego dokrecania czterech Srub ustalajgcych prowadnicy. Gdy
sanie zostang dobrze dopasowane, a $ruba pociggowa nadal tatwo
sie obraca, dokre¢ pie¢ $rub w prowadnicy.

Rysunek 19

1 - Wykrec 5 $rub w 3 - Regulowana prowadnica
prowadnicy.
2 - Wyreguluj ustawienie
4 $rub ustalajacych.
Sruba pociggowa: W przypadku niejednolitego wykoriczenia
powierzchni nalezy sprawdzié¢ Srube pociagowa i nakretke przesuwu
pod katem nierdwnego lub nadmiernego zuzycia. Wymien je w razie
potrzeby.
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