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Model FF-120

Safety Instructions

QuickFace Flange Facer

& =

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

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 rotating
machinery.

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.

L3076 Rev.D

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.
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Introduction

General Description

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

15 Ib (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. (244 - 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.

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.D
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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
(0.005in.[0.13 mm]
depth per mark)

1 - Reference Line

L3076 Rev.D
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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).

Figure 5

1- Feed Knob
2- Locking Collar

3 - Feed Screw
4 - Gearbox

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)
+1.6in. (+40.6 mm) ID Min ID Max
Extension

4 1.865in. 4.360 in. 4.610in.
(47.4 mm) (110.7 mm) (117.1 mm)

43 1.965 in. 4.560 in. 4.810in.
(49.9 mm) (115.8 mm) (122.2 mm)

44 2.065 in. 4,760 in. 5.010in.
(52.5 mm) (120.9 mm) (127.3 mm)

45 2.165 in. 4,960 in. 5.210in.
(55 mm) (126.0 mm) (132.3 mm)

46 2.265in. 5.160in. 5410in.
(57.5 mm) (131.1T mm) (137.4 mm)

47 2.365 in. 5.360 in. 5.610in.
(60.1 mm) (136.1 mm) (142.5 mm)

48 2465 in. 5.560 in. 5.810in.
(62.6 mm) (141.2 mm) (147.6 mm)

49 2.565 in. 5.760 in. 6.010in.
(65.2 mm) (146.3 mm) (152.7 mm)

#10 2.665 in. 5.960 in. 6.210in.
(67.7 mm) (151.4 mm) (157.7 mm)

_.l 6° |._
1.760 in.
(44.7 mm)

==

2. Place the

Locator Size (A) ID Min ID Max
#1 0.165 in. 0.96 in. 1.211in.
(4.2 mm) (24.4 mm) (30.7 mm)
# 0.265 in. 1.160 in. 1.410in.
(6.7 mm) (29.5 mm) (35.8 mm)
#3 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. 2.160in. 2.410in.
(19.4 mm) (54.9 mm) (61.2 mm)
48 0.865 in. 2.360in. 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. 2.760in. 3.010in.
(27.1 mm) (70.1 mm) (76.5 mm)
Locator Size (A)
+0.8 in. (+20.3 mm) ID Min ID Max
Extension
# 1.065 in. 2.760in. 3.010in.
(27.1 mm) (70.1 mm) (76.5 mm)
43 1.165in. 2.960 in. 3.210in.
(29.6 mm) (75.2 mm) (81.5 mm)
44 1.265in. 3.160in. 3.410in.
(32.1 mm) (80.3 mm) (86.6 mm)
45 1.365in. 3.360in. 3.610in.
(34.7 mm) (85.3 mm) (91.7 mm)
46 1.465 in. 3.560 in. 3.810in.
(37.2mm) (90.4 mm) (96.8 mm)
47 1.565 in. 3.760in. 4.010in.
(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)
#9 1.765in. 4160 in. 4410in.
(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)

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).

i’i CAUTION! Failure to install the O-ring can

result in injury.

L3076 Rev.D
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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 mm), use the %2 - 11 feed screw. If
the surface finish desired is 60 — 100 microinches
(1,52 - 2,54 mm), use the % - 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.

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 - 0.75 in. (12.7 - 19.1 mm) of it extends beyond
the bottom of the tool block; tighten the three tool
bit setscrews.

Rev.D
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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).

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
1/8 in. (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.

Figure 10

1- Mandrel Locking
Knob

2 - Set locators
0.06-0.18in.
(3 mm) below flange
face.

3 - Flange Face

2. Loosen the 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.D
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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. Insert a ratchet wrench into the end of the feed screw. across the entire surface needing to be faced. If

Use the depth adjustment knob and the ratchet wrench no obstructions are encountered and the tool bit

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.D 9



QuickFace Flange Facer Model FF-120

: ; 7. Grab the feed knob firmly in the palm of your hand.
MaChlne Operatlon With a firm grip, pull the QuickFace around the work
1. Use the ratchet wrench to position the tool bit just piece in a clockwise direction (see Figure 14). Make

about to the OD of the surface to be machined (see sure there is no loose clothing or other obstacles
Figure 13). 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.

Figure 13

1- Tool Bit 2 - Work Piece OD

2. 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 Figure 14

the work piece, back it away from the face with the

depth adjustment knob. Complete one revolution 1- Grab Feed Knob 3 - Feed Direction
to find the “high” spot in the face to be machined. 2 - Machine Rotation

Adjust the tool bit to just touch the work piece at

the high spot. 8. Continue to pull the QuickFace around the work

piece in a smooth and consistent manner until the
3. Back the tool bit away from the work piece tool bit has traveled across the entire surface.
0.010 in. (0.25 mm) or two marks on the depth

adjustment knob, by turning it clockwise. 9. Back the tool bit off 0.010 in. (0.25 mm), or

2 marks on the depth adjustment knob, by turning
4. Use the ratchet nut to reposition the tool block just it clockwise.

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

5. Turn the depth adjustment knob counterclockwise beyond the OD of the face that was just machined.
two marks to reset the tool bit to the original depth.

6. Setthetool bit height by turning the depth adjustment
knob counterclockwise an additional 2 - 3 marks
(0.010-0.015in.[0.25 - 0.38 mm)]).

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

10 L3076 Rev.D
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11.1f 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.D
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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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The feed screw should also be periodically lubricated
with a multipurpose bearing grease. Lubricate the gib
surfaces with anti-seize (see Figure 17).

Figure 17
1- Apply grease to 2- Apply anti-seize to
feed screw. these surfaces (both Figure 18
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 sealin 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.D
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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
SCrews.
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.D
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Outil de redressement de bride QuickFace

Consignes de sécurité

Modeéle 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 l'écart des machines
en cours d'utilisation.

Ne jamais porter de bijoux lors de [l'utilisation de
machines rotatives.

Maintenir le site de travail propre. Utiliser une brosse
pour enlever la limaille de la piéce 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.

Siun probléme apparait et qu'une question de sécurité
ou d'expertise technique se pose, contacter Enerpac
pour obtenir de l'aide.

Les réglages ne doivent étre effectués que lorsque la
rotation est terminée. Maintenir ses mains a |'écart de
tout point de pincement.

Ne pas frapper ou modifier 'équipement.

Eviter autant que possible d’adopter des positions
maladroites. Ceci implique 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 l'effort soutenu en maintenant l'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'¢quipement de protection approprié.

L3076 Rev. D



Modéle FF-120

Introduction

Description générale

Le QuickFace d’Enerpac est un outil de redressement
de bride concu pour redresser les faces surélevées
de bride. Le QuickFace ne pése que 6,8 kg et est a
entrainement manuel. Le QuickFace dispose d'une
course de 7,11 cm, se monte sur des diamétres
de 24 cm - 158 cm, et revét des diamétres 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 piéces utilisées
pour sécuriser le QuickFace sur la piece 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. D

Outil de redressement de bride QuickFace

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 l'intérieur du DI de la piéce
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 |'extérieur, ce qui pousse contre le DI de la piece de
travail.

Figure 3

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

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

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

17



Outil de redressement de bride QuickFace

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 l'outil rapporté. Faire
tourner la poignée de réglage de profondeur contréle
la profondeur de coupe de l'outil rapporté. La poignée
de réglage de profondeur dispose de repéeres 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

Modeéle FF-120

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 l'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- Visd'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 l'outil de 10mm. Un outil amovible est
aussi disponible sur demande.
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Installation de la machine

1. Utiliser une échelle pour mesurer le DI de la piéce de

travail. Se servir du tableau suivant pour déterminer
quelle taille de module de positionnement utiliser et
quel est le joint torique correspondant.

Taille Locator (A) ID de Min Max ID
#1 4,2 mm 24,4 mm 30,7 mm
#2 6,7 mm 29,5mm 358 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

203 mmbxenson | PdeMn | MaxiD
#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 37,2mm 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

&Z":};"Eﬂ;i& 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. D
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44,7 mm
(1,760 in)

>

2. Placer les modules de positionnement et les rallonges

(le cas échéant) dans les fentes de I'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 labonne 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
I'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 diamétres inférieurs a 2,54 cm.

i’i 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 mm), utiliser
une vis davance de 1/2 - 11. Si la finition de
surface souhaitée est de 60 - 100 micro pouces
(1,52 - 2,54 mm), utiliser une vis davance de
1/2 - 20. Voir la vis de la figure 6.

Enlever les vis d'avance comme indiqué :

a. Enlever le bloc du chariot 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.
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Figure 6

3- Visd'avance
4 - "écrou d'avance

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

5. Installer l'outil rapporté dans le bloc outil (voir
figure 7). Sassurer que laréte de coupe est
tournée a l'opposé des vis de loutil rapporté.
Placer l'outil rapporté de maniére a ce que prés de
1,27 - 1,91 cm dépasse de la base du bloc outil ; serrer
les 3 vis d’assemblage de l'outil rapporté.

Figure 7

3- Outil rapporté (vérifier le
sens de I'aréte de coupe)

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

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 légerement les vis de réglage jusqu'a ce que
la vis de réglage de profondeur tourne librement et
sans effort.

laiton

Ajuster les vis de réglage a pointe en
(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
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Installation

1. Installer le QuickFace sur la piéce de travail

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

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

dans le sens horaire pour serrer les modules de
positionnement. Basculer légérement le QuickFace
d'avant en arriére lors du serrage pour s'assurer qu'il
est fermement calé dans la piece a travailler. Si le
mandrin du QuickFace ne peut pas étre fermement
serré alamain, insérer une clé a cliquet dans lI'extrémité
de la poignée de blocage du mandrin. NE PAS TROP
SERRER LA POIGNEE DE BLOCAGE DU MANDRAIN
I CECI POURRAIT LENDOMMAGER ! Le mandrin est
suffisamment serré quand le QuickFace ne bouge pas
quand on souléve 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 prés 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 l'outil rapporté légérement
au-dessus de la piece a travailler (voir figure 12).

4.

22

Figure 12

1- Sens de coupe 3- Outil rapporté
2 - Poignée de réglage 4 - Insérer la clé a cliquet
de la profondeur ici

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

Modeéle FF-120

Fonctionnement de la machine

1. Se servir de la clé a cliquet pour positionner

2.

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

Figure 13

1- Outil rapporté 2 - DE de piéce de travail

Tourner la poignée de réglage de profondeur dans le
sens anti-horaire pour que l'outil rapporté touche la
face de la piece a travailler. Tenir la poignée d’avance
et faire tourner lentement le QuickFace autour du
mandrin. Sil'outil rapporté commence a couper la piece
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 l'outil rapporté de maniere a ce qu'il touche la
piece a usiner au niveau de ce point.

Retirer l'outil rapporté de la piece de 3 mm ou de
2 reperes 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 l'outil
rapporté a sa profondeur de départ.
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6. Régler la hauteur de l'outil rapporté en tournant
la poignée de réglage de profondeur dans le sens
anti-horaire de 2 a 3 reperes supplémentaires
(0,252 0,38 mm).

A

7. Saisirfermementla poignée d’avance dansla paumede
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 le chemin de coupe ou
dans le périmetre d'action du QuickFace. Si la coupe
requiert un couple supérieur a celui souhaité, retirer
l'outil rapporté de la coupe au moyen de la poignée
de réglage de profondeur. SI LA MACHINE NE PEUT PAS
ETRE CONFORTABLEMENT TIREE AUTOUR DE LA PIECE
A TRAVAILLER, ARRETER L'OPERATION ET REAJUSTER
LA PROFONDEUR DE COUPE.

AVERTISSEMENT Enlever plus de
0,38 mm parpassageaugmente considérablement
le risque de blessure.

Figure 14
1- Saisir la poignée 3- Sens d'avance
d’avance
2 - Rotation de la
machine

8. Continuer a tirer le QuickFace autour de la piéce a
travailler dans un mouvement souple et constant
jusqu'a ce que l'outil rapporté ait fait le tour de la
surface.

9. Retirer l'outil rapporté de 0,25 mm ou de 2 repéres sur
la poignée de réglage de profondeur en la tournant
dans le sens anti-horaire.
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10. Se servir de I'écrou a cliquet pour repositionner le bloc
outil au-dela du DE de la surface venant d’étre usinée.

11.Si la surface est conforme aux résultats escomptés,
enlever la machine en tournant la poignée de blocage
du mandrin dans le sens anti-horaire (voir figure 15).
Si la surface doit étre a nouveau coupée, répéter les
étapes 4 a 11 jusqu’a obtenir le résultat prévu.

@

“ O

Figure 15

1- Taper légerement
sur le sommet de la
poignée pour libérer
les modules de
positionnement de
la piece travaillée.

2 - Desserrer la poignée
de verrouillage du
mandrin.

12. D’'une main, soutenir la base du boitier du QuickFace.
De l'autre main, utiliser un maillet souple (fourni avec
la machine) pour frapper légérement sur le dessus
de la poignée de blocage du mandrin. Le QuickFace
doit se libérer du DI de la piéce travaillée. Si ce n'est
pas le cas, tourner la poignée de blocage du mandrin
sur plusieurs tours supplémentaires et essayer de la
frapper [égérement a nouveau.

13. Remettre le QuickFace dans sa mallette de transport.
Oter l'outil rapporté et les modules de positionnement
et les placer dans leur lieu de stockage.
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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 du mandrin 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- Appliquerici une légére
couche de graisse

Modeéle FF-120

La vis d'avance doit aussi étre régulierement lubrifiée
au moyen d’une graisse a roulements multi-usages.
Lubrifier les surfaces de rail au moyen d’anti-grippant (voir
figure 17).

Figure 17

1- Appliquer dela
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 lintérieur 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 l'onglet de verrouillage sur la rondelle
frein et serrer légérement 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.
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Figure 18

3 - Contre-écrou
4 - Rondelle frein

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

Aligner l'onglet de verrouillage de la rondelle frein au cran
du contre-écrou. Recourber l'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. D
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Réglage du rail : Sile chariot présente un
mouvement excessif ou de l'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 légerement

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 |'écrou d'avance pour écarter
tout signe d'inégalité ou d’usure excessive. Remplacer au
besoin.
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Sicherheitshinweise

Modell FF-120

i

.
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Schutzbrille Handschuhe  Helm und Gehoérschutz Sicherheitsschuhe .
Arbeitsoverall
Tragen Sie Schutzkleidung mit:  Schutzbrille, Einstellungen sollten nur vorgenommen werden,
Handschuhen, Helm, Sicherheitsschuhen, nachdem die Drehung gestoppt wurde. Halten Sie die

Gehorschutzstopseln, 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 Spane vom Werkstiick zu entfernen.
Verwenden Sie NICHT Ihre Hande oder einen
Druckluftschlauch, um Spane zu entfernen.

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

Stutzen Sie das Arbeitsmaterial fiir 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.

Hande von allen Quetschpunkten fern.

Schlagen Sie nicht auf Gerdte und modifizieren Sie sie
nicht.

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

Berlicksichtigen Sie bei der Durchfiihrung 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
Korperhaltung einnehmen.

Um den Bertihrungsdruck zu minimieren, sollten Sie es
vermeiden, sich auf harte Flachen zu knien, sowie die
richtige Schutzausriistung verwenden.
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Einflhrung

Allgemeine Beschreibung

QuickFace  von Enerpac ist ein  tragbares
Flanschflichenwerkzeug, das fir die Erneuerung von
Flanschflachen gedachtist. QuickFace wiegt nur 6,8 kg und
wirdvonHandbetrieben.QuickFacehateineReichweitevon
71 mm, einen Montagebereich miteinem Durchmesservon
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 flir den Betrieb von QuickFace
erforderlichen Freiraum.

Schwenkdurchmesser = 508 mm

Abb. 1

Komponenten

Dornbaugruppe

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

2 - Positioniererver-
langerungen

1 - Einstellbarer Positionierer

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

Abb. 3

1 - Vorschubknopf

2 - Tiefeneinstellknopf

3- Arretierungsknopf
des Dorns

4 - O-Ring

5- Werkzeugeinsatz
6 - Werkzeugblock
7 - Kreuzschlitten
8 - Vorschubspindel
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Schlittenbaugruppe

Die Schlittenbaugruppe besteht aus dem Schlitten,
dem Kreuzschlitten, dem Tiefeneinstellknopf und dem
Werkzeugblock. Der Schlitten fahrt eine stationare
Flhrungsleiste und eine einstellbare Fihrungsleiste
entlang. Er enthdlt aullerdem die Vorschubspindelmutter.
DerKreuzschlittenwirdandenSchlittengeschraubtundhalt
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 Getriebebaugruppeistan das Gehause geschraubtund
enthadlt die Schneckenrader, Lager und Vorschubspindel.
Der Vorschubknopf ragt aus dem Getriebegehause und
wirdflirdenVorschub desWerkzeugstiberdieFlanschflache
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
2 - Getriebe

3 - Vorschubspindel
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 auchWendeschneidplatten erhiltlich.
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Einrichten der Maschine

1. Verwenden Sie eine Skala, um den Innendurchmesser

des Werkstiicks zu messen.Verwenden Sie die folgende
Tabelle, um die erforderliche Positionierergrof3e und
den entsprechenden O-Ring zu bestimmen.

PositionierergréBe (A) ID Min ID Max
41 4,2 mm 24,4 mm 30,7 mm
(0,165in.) (0,96in.) (1,217in.)
4 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.) (1,3601in.) (1,610in.)
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
(0,565in.) (1,760 in.) (2,0101in.)
46 16,9 mm 49,8 mm 56,1 mm
(0,665 in.) (1,960in.) (2,2101in.)
47 19,4 mm 54,9 mm 61,2 mm
(0,765 in.) (2,1601in.) (2,410in.)
48 22 mm 59,9 mm 66,3 mm
(0,865 in.) (2,3601in.) (2,6101in.)
49 24,5 mm 65,0 mm 71,4 mm
(0,965 in.) (2,5601in.) (2,810in.)
#10 27,1 mm 70,1 mm 76,5 mm
(1,065 in.) (2,7601in.) (3,010in.)

Positionierergrof3e (A)

+20,3 mm Verldngerung D Min 1D Max
4 27,1 mm 70,1 mm 76,5 mm
(1,065 in.) (2,7601in.) (3,010in.)

43 29,6 mm 75,2 mm 81,5 mm
(1,1651in.) (2,960in.) (3,210in.)

44 32,1 mm 80,3 mm 86,6 mm
(1,265 in.) (3,1601in.) (3,410in.)

45 34,7 mm 85,3 mm 91,7 mm
(1,365in.) (3,360in.) (3,610in.)

6 37,2 mm 90,4 mm 96,8 mm
(1,465in.) (3,560in.) (3,810in.)
47 39,8 mm 95,5 mm 101,9 mm
(1,565 in.) (3,7601in.) (4,010in.)
48 42,3 mm 100,6 mm 106,9 mm
(1,665 in.) (3,960in.) (4,210in.)
49 44,8 mm 105,7 mm 112,0 mm
(1,7651in.) (4,1601in.) (4,410in.)
410 47,4 mm 110,7 mm 117,1T mm
(1,865in.) (4,3601in.) (4,610in.)

L3076 Rev.D
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Positionierergrée (A) .
+40,6 mm Verlangerung D Min 1D Max
P 47,4 mm 110,7 mm 117,1 mm
(1,865 in.) (4,3601in.) (4,610in.)
83 49,9 mm 115,8 mm 122,2 mm
(1,965 in.) (4,560 in.) (4,810in.)
44 52,5mm 120,9 mm 127,3 mm
(2,065 in.) (4,760 in.) (5,010in.)
45 55 mm 126,0 mm 132,3mm
(2,165 in.) (4,960in.) (5,2101in.)
6 57,5 mm 131,1Tmm 137,4 mm
(2,265 in.) (5,1601in.) (5410in.)
47 60,1 mm 136,1 mm 142,5 mm
(2,365in.) (5,360in.) (5,610in.)
48 62,6 mm 141,2 mm 147,6 mm
(2,465 in.) (5,560in.) (5,8101in.)
9 65,2 mm 146,3 mm 152,7 mm
(2,565 in.) (5,760in.) (6,0101in.)
#10 67,7 mm 151,4 mm 157,7 mm
(2,665 in.) (5,960 in.) (6,2101in.)
— e |

AA 7 mm

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 Verlangerungsschafts mit der
abgewinkeltenFlachederPositioniererzusammenpasst
(richtige Ausrichtung des Positionierers siehe Abb. 2).

Bauen Sie den entsprechenden O-Ring (siehe
Positionierer-Grof3entabelle) 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.

ACHTUNG: Wenn kein O-Ring eingebaut wird,
kann dies zu Verletzungen fiihren.
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4,

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

Entfernen Sie die Vorschubspindel wie folgt:

a. Kreuzschlittenbaugruppe entfernen (2 Schrauben
[6sen und zum Entfernen drehen).

b. Spannringschraube I8sen.

¢. Vorschubspindel drehen, um den Spannring zu
entfernen.

d. Vorschubmutter entfernen.

Flhren Siezum erneuten Einbauen derVorschubspindel
Schritte a bis d umgekehrt durch.

1- Kreuzschlittenbaugruppe
2-

5.

32

Abb. 6

3 - Vorschubspindel
Spannringschraube 4 - Vorschubmutter
Installieren Sie den Werkzeugeinsatzim Werkzeugblock
(siehe Abb. 7). Achten Sie darauf, dass die Schneidflache
von den Werkzeugeinsatzschrauben weg zeigt.
Positionieren Sie den Werkzeugeinsatz so, dass ca.
12,7 - 1905 mm davon unten aus dem
Werkzeugblock  herausragen; ziehen Sie die
3 Werkzeugeinsatz-Einstellschrauben an.

Modell FF-120

|3
\\@

1- Werkzeugblock
2 - Werkzeugeinsatz-

Abb. 7

3 - 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 [6sen Sie sie leicht, bis
die Tiefeneinstellschraube sich frei dreht, aber nicht
schwer zu drehen ist.

Einstellschrauben  mit einstellen

(siehe Abb. 8).

Messingspitze

Abb. 8

L3076 Rev.D
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7. Drehen Sie die Tiefeneinstellschraube, um den :

Werkzeugblock in der zuriickgezogenen Position zu Installatlon

positionieren (siehe Abb. 9). 1. InstallierenSieQuickFaceimWerkstiickmitderOberseite
des Positionierers, oder der Positioniererverldangerung,
falls verwendet, ca. 3 mm Uber der Flanschfliche
(siehe Abb. 10). Drehen Sie den Arretierungsknopf
des Dorns im Uhrzeigersinn, um die Positionierer
festzuziehen. Kippen Sie QuickFace beim Festziehen
vor und zurilick, um sicherzustellen, dass er fest im
Werkstlick sitzt. Wenn der QuickFace-Dorn von Hand
nicht fest angezogen werden kann, stecken Sie einen
Knarrenschlissel in ein Ende des Arretierungsknopfes
des Dorns. ZIEHEN SIE DEN ARRETIERUNGSKNOPF DES
DORNS NICHT ZU 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. 9
1 - Tiefeneinstellknopf 2 - Zurlickgezogene
Position des
Werkzeugblocks

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.

1 - Kreuzschlitten

34

Abb. 11

2 - Kreuzschlittenschrauben

Beim Erneuern von Flachen mit geringem
Innendurchmesser muss der Schlitten um fast 40 Grad
gekippt werden. Ziehen Sie die Kreuzschlittenschrauben an.

3. Stecken Sie

Modell FF-120

einen  Knarrenschlussel in das
Ende der Vorschubspindel. Verwenden Sie den
Tiefeneinstellknopf und den Knarrenschlissel, um
den Werkzeugeinsatz etwas liber dem Werkstiick zu
positionieren (siehe Abb. 12).

4, Verwenden Sie den Knarrenschlissel,

Abb. 12

1- Schneidrichtung
2 - Tiefeneinstellknopf

3 - Werkzeugeinsatz
4 - Knarrenschlissel hier
hineinstecken

um den
Werkzeugeinsatz Giber die gesamte Flache, die erneuert
werden muss, zu bewegen. Wenn keine Hindernisse
vorhanden sind und der Werkzeugeinsatz Uber die
gesamte Flache reicht, ist QuickFace fiir den Schnitt
bereit.

L3076 Rev.D
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; ; 6. Stellen Sie die Werkzeugeinsatzhohe ein, indem
Maschlnenbetrleb Sie den Tiefeneinstellknopf zusatzliche 2 bis
1. Verwenden Sie den Knarrenschliissel, um den 3 Markierungen (0,254 - 0,381 mm) entgegen dem

Werkzeugeinsatz etwas iber dem AuBBendurchmesser Uhrzeigersinn drehen.
der zu bearbeitenden Flache zu positionieren (siehe

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

Abb. 13).

7. GreifenSiedenVorschubknopffestmitlhrerHandflache.
Ziehen Sie QuickFace mit einem festen Griff im
Uhrzeigersinn rund um das Werkstlick (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 gewiinscht
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.

Abb. 13

1- Werkzeugeinsatz 2 - AuBendurchmesser
des Werkstticks

2. Drehen Sie den Tiefeneinstellknopf entgegen
dem Uhrzeigersinn, damit der Werkzeugeinsatz
die Werkstlickflaiche beriihrt. Halten Sie den
Vorschubknopf und drehen Sie QuickFace langsam
um den Dorn. Wenn der Werkzeugeinsatz beginnt,
in das Werkstiick zu schneiden, bewegen Sie ihn mit
dem Tiefeneinstellknopf von der Flache weg. Fiihren
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 Werksttick an der
hohen Stelle gerade bertihrt.

Abb. 14

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

1- Vorschubknopf 3 - Vorschubdrehung
greifen

2 - Maschinendrehung

4. Verwenden Sie die Ratschennuss, um den
Werkzeugblock etwas Uber dem AuBendurchmesser
der zu bearbeitenden Flache zu positionieren.

8. Ziehen Sie QuickFace weiter ruhig und gleichmaBig
um das Werkstlick, bis der Werkzeugeinsatz tber die
gesamte Flache gegangen ist.

5. Drehen Sie den Tiefeneinstellknopf 2 Markierungen
entgegendem Uhrzeigersinn,um denWerkzeugeinsatz
wieder auf die urspriingliche Tiefe einzustellen.

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

11.

Werkzeugblock etwas lGber dem AuBBendurchmesser
der Flache zu positionieren, die gerade bearbeitet
wurde.

Wenn die Flache die gewilinschten Ergebnisse
erfullt, 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 2 - Arretierungsknopf des
Knopf klopfen, um Dorns losen
die Positionierer vom
Werkstlick zu [6sen.

12. Stltzen Sie miteinerHand die Unterseite des QuickFace-

13.

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 Werkstticks I6sen. Wenn er sich
nicht 16st, drehen Sie den Arretierungsknopf des Dorns
noch einige Umdrehungen und klopfen Sie erneut
leicht darauf.

Stellen Sie QuickFace wieder in den Tragekoffer.
EntfernenSiedenWerkzeugeinsatzunddiePositionierer
und legen Sie sie an ihre Aufbewahrungsorte.

Maschinenwartung

36
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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
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Die Vorschubspindel sollte ebenfalls regelmafig mit
einem Allzweck-Lagerfett geschmiert werden. Schmieren
Sie die Flihrungsleistenflachen mit Gleitmittel (siehe Abb.
17).

Abb. 17

2 - Gleitmittel auf
diese Flachen
aufbringen (beide
Flihrungsleisten)

1- Schmierfett auf
Vorschubspindel
aufbringen.

Einstellungen

Falls QuickFace nicht die erforderlichen
Oberflachenbearbeitungen liefert, priifen Sie Folgendes:

Dornlager: Wenn der Dorn lose im Gehause ist, missen
die Dornlager festgezogen werden. Entfernen Sie die
Gehausekappe, indem Sie die 2 Gehausekappenschrauben
entfernen (siehe Abb.18).RichtenSiedieArretierungslasche
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.D
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Abb. 18
1- Gehdusekappen- 3 - Feststellmutter
schrauben 4 - Schraubensicherung

2 - Gehadusekappe

RichtenSiedie Arretierungslasche derSchraubensicherung
mit der Kerbe der Feststellmutter aus. Biegen Sie die
Arretierungslasche, um die Feststellmutter zu befestigen.
Bringen Sie die Gehdusekappe an und achten Sie dabei
darauf, die Oldichtung in der Kappe nicht zu beschadigen.
Ziehen Sie die Kappenschrauben fest.

37



QuickFace-Flanschflachenwerkzeug Modell FF-120

Einstellung der Fihrungsleisten:Wenn der Schlitten sichzu
sehr bewegt oder Abnutzung zeigt, muss moglicherweise
die einstellbare Filhrungsleiste eingestellt werden.
Losen Sie die 5 Fihrungsleistenschrauben leicht (siehe
Abb. 19). Verwenden Sie einen Knarrenschlissel,
um die Vorschubspindel zu drehen, wahrend Sie die
4 Fihrungsleisten-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- 5Flhrungsleisten- 3 - Einstellbare
schrauben |6sen Flihrungsleiste
2 - 4 Feststellschrauben
einstellen

Vorschubspindel: Wenn die Oberflachenbearbeitung nicht
konsistent ist, tiberprifen Sie die Vorschubspindel und die
Vorschubmutter auf ungleichmaBigen oder tibermaBligen
Verschleil3. Tauschen Sie sie nétigenfalls aus.
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Sfacciatore Flangie QuickFace

Istruzioni di Sicurezza

Modello FF-120

A

Wear

protective

Vetri di Sicurezza

Guanti

Casco duro e
Protezione dell’Udito

clothing

Scarpe con punta

d’acciaio Coperture

40

Indossare indumenti di sicurezza, ivi compresi 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.

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
l'equipaggiamento protettivo adeguato.

L3076  Rev.D
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Introduzione

Descrizione Generale

L'attrezzo Enerpac QuickFace, o sfacciatore rapido, é 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
711 cm di corsa, riceve diametri da 243 <m fino
a 1577 c<m, e sfaccia diametri da 243 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.D
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Tl'ﬁ 1y

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 girata in senso orario, essa tira
un albero che si espande, che forza i posizionatori contro il
diametro interno del pezzo in lavorazione.

© &

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

2 - Tacca Indicatrice (0,13
mm profondita per
tacca)

1 - Linea di Riferimento
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Assieme cambio

Lassieme 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 é passata
attraverso la vite senza fine ed é tenuta al posto dal collare
di bloccaggio (vedere la Figura 5).

Figura 5

3 - Vite di alimentazione
4 - Cambio

1- Manopoladi
alimentazione
2 - Collare di 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.D
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Settaggio della Macchina

1. Usare un righello graduato per misurare il diametro

interno del pezzo da lavorare. Usare il diagramma qui
di sequito per determinare quale sia la dimensione
del posizionatore richiesta e quella dell’O-Ring
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
poisonaon | L8 | D
+20,3 mm. Estensione
#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 37,2mm 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
poizorara) | DLt | 0 et
+40,6 mm Estensione
#2 47,4 mm 110,7 mm 117,1 mm
#3 49,9 mm 115,8 mm 122,2 mm
#4 52,5mm 120,9 mm 127,3 mm
#5 55 mm 126,0 mm 132,3 mm
#6 57,5 mm 131,1Tmm 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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44,7 mm
(1,760 in)

>

2. Porreiposizionatori 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 superfici angolate
dei posizionatori (vedere la Figura 2 per il corretto
orientamento del posizionatore).

Installare 1'0O-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.

C} ATTENZIONE: Lomissione del montaggio dell’O-

Ring puo portare al ferimento delle persone.

4. Con il Quick Face sono fornite due viti di alimentazione.

Se la finitura superficiale desiderata é di 125 -
250 micropollici (3,18 — 6,35 mm), usare la vite di
alimentazione 1/2 - 11. Se la finitura superficiale
desiderata é di 60 - 100 micropollici (1,52 - 2,54 mm),
usare la vite di alimentazione 1/2 - 20. Vedere la
Figura 6.

Per smontare la vite di alimentazione agire come seque:

a. Smontare l'assieme della slitta 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.

Perrimontarela coclea, invertire 'ordine delle operazioni
da Ilall a lldll
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1-

2-

Figura 6

3 - lavite di alimentazione
4 - il dado di alimentazione

I'assieme della slitta
oscillante

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.

1- Blocco porta utensili
2-
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Figura7

3 - Viti placchetta
dell'utensile (notare la
direzione dello spigolo di
taglio)

Placchetta dell'attrezzo

6. Rimuovere qualsiasi

Modello FF-120

residuo nel blocco porta
utensili quando si fa la regolazione delle (vedere la
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 levitiin bronzo diregolazione 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).

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

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

sufficientemente inclinata in modo sufficiente per
passare attraverso lintera faccia in un‘operazione
continua senza esaurire la corsa (vedere la
Figura 11). Il QuickFace taglia partendo dal diametro

per fissare i posizionatori. Fare oscillare leggermente esterno verso il diametro interno.
il QuickFace all'indietro e in avanti mentre si stringe le
viti per accertarsi che sia fermamente in sede dentro al
pezzo dalavorare.Seil 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.

Figura 10
1- Manopola Bloccaggio
Mandrino
2- Collocarei

posizionatori da
3 mm al di sotto della
faccia della flangia

3 - Faccia della flangia
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3.

Inserire una chiave a cricchetto dentro all'estremita
della vite di alimentazione. Usare la manopola di
regolazione e la chiave a cricchetto per posizionare
la placchetta dell’'utensile leggermente al di sopra del
pezzo in lavorazione (vedere la Figura 12).

4.
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Figura 12

1 - Direzione del Taglio 3 - Placchetta

2 - Manopola dell’'Utensile
Regolazione 4 - Inserire qui la Chiave
Profondita a Cricchetto

Usare la chiave a cricchetto per muovere la placchetta
dell'utensile attraverso lintera superficie che deve
essere sfacciata. Se non si incontrano ostruzioni a
la placchetta dell'utensile pu0 attraversare lintera
superficie, il QuickFace é pronto ad effettuare il taglio.

Modello FF-120

Funzionamento della Macchina

1. Usarelachiave acricchetto per posizionare la placchetta

dell’'utensile appena sopra il diametro esterno della
superficie che deve essere lavorata (vedere la Figura
13).

Figura 13

2 - Diametro esterno del
pezzo

1 - Placchetta
dell'utensile

2. Girare la manopola di regolazione della profondita

in senso anti-orario per toccare la faccia del pezzo in
lavorazione con la placchetta dell’'utensile. Tenere
ferma la manopola di alimentazione e fare girare
lentamente il QuickFace attorno al mandrino. Se
l'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.
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6. Regolare l'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: Lasportazione di piu di 0,38 mm per
passata aumenta notevolmente la 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. SE LA MACCHINA NON PUQO’ ESSERE
CONFORTEVOLMENTE TIRATA ATTORNO AL PEZZO,
ARRESTARE IL FUNZIONAMENTO E REGOLARE DI
NUOVO LA PROFONDITA' DI TAGLIO.

Figura 14
1- Manopoladi 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.D
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9. Arretrare la placchetta dell'utensile di 0,25 mm, 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.

@

“ O

Figura 15

2 - Allentare la manopola di
bloccaggio del mandrino.

1- Picchiettare leggermente
sulla parte superiore della
manopola per allentare i
posizionatori dal pezzo.

12.Con una mano, supportare il fondo dell'involucro
del QuickFace. Con l'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
silibera, 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 l'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
del Mandrino
2 - Albero ad espansione

3 - Applicarvi un leggero
strato di grasso
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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).

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 é
lasco all'interno dell'involucro i cuscinetti del mandrino
debbono essere stretti. Togliere il cappello dellinvolucro
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.
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Regolazione delle guide di scorrimento: se la slitta
ha un movimento eccessivo o mostra di essere
usurata, pud 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 18

1 - Tappia vite dell'involucro 3 - Dado di bloccaggio
2 - Coperchio dell'involucro 4 - Rondella di bloccaggio

Allineare la linguetta di bloccaggio della rondella di
bloccaggio con l'intaglio del dado di bloccaggio. Piegare
la linguetta di bloccaggio per fissare il dado di bloccaggio
in loco. Installare il coperchio dell'involucro, accertandosi
di non danneggiare la guarnizione di tenuta dell'olio del Figura 19
coperchio. Stringere i tappi a vite.

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 é
consistente, controllare la vite di alimentazione ed il
dado di alimentazione a proposito di un'eventuale usura
inuguale o eccessiva.
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Rectificadora de bridas QuickFace

Instrucciones de seguridad

Modelo FF-120

i

<

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 sequridad, 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.Leay comprendalasinstrucciones
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.

Solo deben realizarse ajustes cuando la rotacién se
haya detenido. Mantenga las manos alejadas de la
zona de peligro de lesion.

No golpee ni modifique el equipo.

Evite posiciones incdmodas siempre que sea posible.
Por ejemplo: estirarse, retorcerse, inclinarse, trabajar
desde arriba, arrodillarse, ponerse de cuclillas vy
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 proteccién
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 didmetros 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 vy
extensiones apilables de posicionador para fijar la
QuickFace en su sitio. Se utiliza una junta torica para
fijar los posicionadores al mandril (véase la Figura 2).

L3076 Rev.D
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Tl'ﬁ 1y

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 didmetro interior de la
pieza de trabajo.

Figura 3

5- Punta de marcaje
6- Bloquedela

1- Maneta de carga
2 - Maneta de ajuste de

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

4 - Junta torica
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Conjunto del deslizador

El conjunto de deslizador estd compuesto del
deslizador, el deslizador de giro, la maneta de ajuste de
profundidad y el bloque de la herramienta. El deslizador
recorre una cufa estacionaria y una cufa ajustable.
También integra una tuerca de carga. El deslizador de
giro estd 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.
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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 tamafio de

posicionador y su junta torica correspondiente.

Rectificadora de bridas QuickFace

— o

44,7 mm
(1,760 in)

>

Tabla de tamaiios (A) Min. DI Méx. DI
#1 4,2 mm 24,4 mm 30,7 mm
#2 6,7 mm 29,5mm 358 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

#2 27,1 mm 70,1 mm 76,5 mm
#3 29,6 mm 75,2 mm 81,5mm
#4 32,1 mm 80,3 mm 86,6 mm
#5 34,7 mm 85,3 mm 91,7 mm
#6 37,2mm 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
#2 47,4 mm 110,7 mm 117,17 mm
#3 49,9 mm 1158 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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Situelos posicionadoresy las extensiones de posicionador
(si fuera necesario) en las ranuras del eje del mandril.
Asegurese de que la superficie en dngulo del eje de
expansién encaja con la superficie en angulo de los
posicionadores (véase la Figura 2 para comprobar la
orientacién de posicionador adecuada).

Instale la junta térica adecuada (véase la tabla de tamafos
de posicionador) alrededor de los posicionadores para
sujetarlos en el eje del mandril. La junta térica encaja
en las ranuras situadas en la parte superior de los
posicionadores y de las extensiones de posicionador.
Tenga en cuenta que la junta térica no puede utilizarse
para el montaje en didmetros inferiores a 25,40 mm.

C} PRECAUCION: Si no instala la junta térica, puede

ocasionar una lesion.

4. Se proporcionan dos tornillos de carga con la QuickFace.

Si el acabado de superficie que necesita es de 125 a 250
micropulgadas (3,18 — 6,35 mm), utilice un tornillo de
carga de 1/2 a 11 pulg. Si el acabado de superficie que
necesita es de 60 a 100 micropulgadas (1,52 - 2,54 mm),
utilice un tornillo de carga de 1/2 a 20 pulg. Véase la
Figura 6.

Retire el tornillo de carga como se indica a continuacién:

a. Retire el conjunto del deslizador de giro (afloje
2 tornillos y gire para retirar).

b. Afloje el tornillo del anillo de bloqueo.

¢. Gireeltornillo 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

3 - Tornillo de carga
4 - Tuerca de carga

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

5. Instale la punta de marcaje en el bloque de la
herramienta (véase Figura 7). Asegurese de que el filo
cortante no estd encarado hacia a los 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.

Figura 7

3 - Punta de marcaje (fijese
en la direccion del borde
cortante)

1- Bloquedela
herramienta

2 - Tornillos de la punta de
marcaje
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6. Retire cualquier desecho que pueda quedar en el
bloque de la herramienta ajustando los tornillos de
fijacion 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 latén
(véase la Figura 8).

*

Figura 8

7. Gireeltornillo de ajuste de profundidad para posicionar
el bloque de la herramienta en la posicion de repliegue
(véase la Figura 9).

Figura 9

2 - Posicién de repliegue
del bloque de la
herramienta

1- Maneta de ajuste de
profundidad
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Instalacion

1. Instale la QuickFace en la pieza de trabajo con la

parte superior del posicionador, o la extensiéon 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 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
estarda suficientemente apretado cuando la QuickFace
no se mueva al levantarse por el extremo de la carcasa
de la caja de engranajes.

Figura 10
1- Maneta de bloqueo 3- Caradelabrida
en mandril
2 - Ajuste los

posicionadores de 3
mm por debajo de la
cara de la brida.
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2. Suelte los tornillos del deslizador de giro para inclinar

el deslizador de giro. El angulo preferido del deslizador
estdentre 10y 30 grados dela 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 didmetro exterior
al interior.

1- Deslizador de giro

Figura 11

2 - Tornillos del deslizador
de giro

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

4.
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Figura 12

1- Direccién de corte
2 - Maneta de ajuste de
profundidad

3 - Punta de marcaje
4 - Inserte aqui la llave
de carraca.

Utilicelallave de carraca paramoverla puntade marcaje
por toda la superficie que necesita rectificacién. 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 didmetro exterior de la
superficie que necesita mecanizado (véase la Figura
13).

Figura 13

2 - Didmetro exterior de
la pieza de trabajo

1- Punta de marcaje

2. 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, retrdigala de la cara con la maneta de ajuste de
profundidad. Complete 1 revolucién 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 alld del didmetro 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.
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6. Ajustelaalturadelapuntade marcajegirandolamaneta
de ajuste de profundidad en sentido antihorario 2 0 3
marcas adicionales (de 0,25 a 0,38 mm).

AN

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 operacién 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.

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

Figura 14
1- Agarrelamanetade 3 - Direccion de la carga
carga
2- Rotaciéndela
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.

9. Retraiga la punta de marcaje 0,25 mm o 2 marcas en la
maneta de ajuste de profundidad girdndola en sentido
horario.
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10. Utilice la tuerca de carraca para reposicionar el bloque
de la herramienta justo mas alld del didmetro exterior
de la cara que acaba de mecanizarse.

11.Si la superficie estd 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.

@

“ O

Figura 15

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

2- Afloje la maneta de
bloqueo en mandril.

12. Sostenga con unamano la parteinferior dela carcasade
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 didametro 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 lubricacion peridédica para
maximizar el rendimiento y la longevidad.

Las piezas del mandril deben lubricarse periddicamente
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 expansidn

3- Aplique aquiuna
ligera capa de grasa.
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Modelo FF-120

Eltornillo de alimentacién debe lubricarse periddicamente
con una grasa multiuso para cojinetes. Lubrique las
superficies de la cufa con una grasa antiagarrotamiento
(véase la Figura 17).

Figura 17

1- Aplique grasa al
tornillo de carga.

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

Ajustes

Si la QuickFace no consigue los acabados de superficie
gue 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 la arandela
de bloqueo y apriete ligeramente la contratuerca.
Apriete la contratuerca hasta que se retire el desecho.
No apriete en exceso la contratuerca o serd dificil girar
la QuickFace.
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Ajuste de la cuia: Si el deslizador tiene un movimiento
excesivo o muestra desgaste, es posible que la cuia
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 cufa.
Cuando el deslizador esté bien ajustado y el tornillo
de carga siga girando sin problemas, apriete los
5 tornillos de la cuia.

Figura 18

1- Tornillos de latapadela 3 - Contratuerca
carcasa 4 - Arandela de bloqueo
2 - Tapade la carcasa

Alinee la pestafia de bloqueo de la arandela de bloqueo
con la muesca de la contratuerca. Doble la pestana 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.

Figura 19
1- Afloje los 5 tornillos de 3- Cuna 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.

L3076 Rev.D 61






ENERPAC

Gebruikershandleiding

QuickFace FF-120
Vlakgereedschap voor pijpflenzen

L3076 Rev.D 11/22
Inhoudsopgave
Veiligheidsinstructies........coveevrrceenerserensenennnns 64
INIQIAING ..ottt sssessaessens 65

Algemene beschrijving ........c.ceeeienrens 65
ONAEIdEIEN .ceeeeererreireieisesissssesisesessssssassessssens 65
SPIKOP ottt isissses s sessesssssessases 65
SIEAE ettt sisssasesens 66
Wormwielmechanisme..........coeeeecrrnerenrences 66
BEITEIS ..ot ieiesisssisesisesens 66
Gereedschapsinstelling.........o.cceeceresrcesnsnns 67
INSTAEIEN oo rreesiseissesesesesasssaees 69
Machin@WEIKING .......cceeveereriereereerrnsissnsaessssessesssnns 70
ONAErhoUd .....ceeeeeeicesssesesisesessssssssssssssens 72
SMEIING cueerrerirerierreeineesseseessessssssssessssssssssnns 72

AfStellingeN....eeeeeeeeese s 72




QuickFace Vlakgereedschap voor pijpflenzen

Veiligheidsinstructies

FF-120

/

.

Veiligheidsbril

Handschoenen

Veiligheidshelm en
gehoorbescherming

Veiligheidsschoenen
met stalen neus

Overalls
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Draag beschermende kleding zoals: veiligheidsbril,
handschoenen, veiligheidshelm, 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.

Houd de handen weg van het snijvlak en de beitel van
het gereedschap wanneer in gebruikis. Het 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 oppervlakken en gebruik de juiste
beschermingsmiddelen.
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Inleiding

Algemene beschrijving

De  Enerpac  QuickFace is een  draagbaar
handbediend gereedschap en ontworpen voor de
oppervlaktebewerking van voorlasflenzen (RF), vlakke
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
(28 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.D
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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).

Figuur 3
1- Instelling 4 - O-ring
snijdiameter 5 - Beitel

6 - Beitelhouder
7 - Draaibare beitelslede
8- Voedingsspindel

2 - Instelling snijdiepte

3- Instel-en
vergrendelingsknop
Voor pijpmontage
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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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Figuur 5

1 - Snijdiameter-instelknop
2 - Contramoer

3 - Voedingsspindel
4 - Wormwielmechanisme

Beitels

Met de QuickFace meegeleverde twee beitels zijn
3/8" x 3/8" x 3 inch en gemaakt van HSS-
gereedschapsstaal, maar de gereedschapshouder
accepteert ook 10 mm beitels. 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.

QuickFace Vlakgereedschap voor pijpflenzen

— o

1.760 in.
(44.7 mm)

1
44,7 mm
(1,760 in)

>

(A)+ 1,6 inch (+ 40,6

mm) tussenplaatjes pijpbinnendiameter

Vulplaatafmeting (A) . Minima}e . !Vlaximz?le
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 Minimale Maximale

pijpbinnendiameter

+ 0,8 inch (+ 20,3 mm)

. ijpbinnendiameter
tussenplaatjes PYpo! I

#2 27,1 mm 70,1 mm 76,5mm
#3 29,6 mm 75,2 mm 81,5mm
#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
Vulplaatafmeting (A) Minimale Maximale

pijpbinnendiameter

#2 47,4 mm 110,7 mm 117,1 mm
#3 49,9 mm 1158 mm 122,2 mm
#4 52,5mm 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).

CE LET OP: Het niet monteren van de O-ring over de

vul- en tussenplaatjes kan leiden tot letsel of
schade.

4. Twee voedingsspindels worden meegeleverd met de

QuickFace. Voor een gewenste oppervlakteruwheid
van Ra 125 - 250 micro-inch (3,18 — 6,35 mm) is de
voedingsspindel met %2 - 11 UNF schroefdraad nodig.
Voor een gewenste oppervlakteruwheid van Ra 60 -
100 micro-inch (1,52 - 2,54 mm) 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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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 6
1- Draaibare beitelslede 3 - Voedingsspindel-as
2 - Borgschroef van 4 - Voedingsspindelmoer

contramoer

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

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).

Figuur 7

1- Beitelhouder 3 - Beitel (let op de juiste
2 - Beitelhouderschroeven positie van beitelsnijvlak)

Figuur 9

1- Snijddiepte-instelknop 2 - Beitelhouder
(ingetrokken positie)
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2. Draai de schroeven los om de draaibare beitelslede

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
vergrendelingsknop
voor pijpmontage

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

3 - Pijpflensrand
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te kantelen. De juiste beitelsledehoek ligt tussen 10 -
30 graden ten opzichte van de voedingsspindel. Zorg
ervoor dat de beitelslede voldoende wordt gekanteld
zodat ze over het hele oppervlak 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-
oppervlakken, 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).
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Figuur 12

4 - Steek de ratelsleutel
hierin

1 - Snijrichting (van

buiten naar binnen)
2 - Snijdiepte-instelknop
3 - Beitelpunt

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 snijden.

FF-120

Machinewerking

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

Figuur 13
1- Beitelpunt 2 - Flensbuitendiameter
. Draai de snijdiepte-instelknop linksom om de

beitelpunt het flensoppervlak 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 flensoppervlak met
behulp van de snijdiepte-instelknop. Maak 1 volledige
omwenteling om de “hoge” plek te vinden in het
flensoppervlak dat moet worden bewerkt. Stel de
beitelpunt af om het flensoppervlak net te raken op de
hoge plek.

. Trek de beitelpunt terug van het flensoppervlak 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.

. Draai de snijdiepte-instelknop 2 markeringen linksom

om de beitelpunt te resetten op de oorspronkelijke
diepte.
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6. Stel de hoogte van de beitelpunt in door de snijdiepte-
instelknop 2 - 3 markeringen linksom te draaien 0,25
-0,38 mm (0,010- 0,015 inch).

AN

7. Pak de snijdiepte-instelknop stevig vast in de palm
van uw hand. Trek de QuickFace met een stevige
greep rechtsom rond op het flensopppervlak (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 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.

WAARSCHUWING: Het verspanen van meer dan
0,38 mm (0,015 inch) per omwenteling verhoogt
de kans op letsel aanzienlijk.

Figuur 14

1- Handgreep
invoerknop

2 - Draairichting
(snijrichting is
rechtsom)

3 - Werkrichting (van
buiten naar binnen
toe)

8. Gadoor met het snijden van het flensoppervlak op een
soepele en gelijkmatige wijze tot de beitelpunt zich
over de hele oppervlakte heeft verplaatst.

9. Trek de beitelpunt 0,25 mm (0,010 inch) terug of
2 markeringen op de nonius van de snijdiepte-
instelknop, door deze rechtsom te draaien.
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10. Gebruik de ratelsleutel om beitelslede met houder
opnieuw net voorbij de buitendiameter te plaatsen
van het oppervlak dat net werd bewerkt.

11. Als het oppervlak voldoet aan de gewenste resultaten,
verwijder de QuickFace door de vergrendelknop van
de spilas linksom te draaien (zie figuur 15). Als het
oppervlak opnieuw moet worden gesneden, herhaalt
u stappen 4-11 totdat het voltooid is.

@

“ O

Figuur 15

2 - Instel-en
vergrendelingsknop
Voor pijpmontage
losdraaien.

1- Lichtjes tikken op
de bovenkant van
de knop om de
vulplaatjes van de
spil-as los te maken.

12. Ondersteun de onderkant van de behuizing van de
QuickFace met één hand. Met de andere hand, gebruik
een zachte kunststof hamer (meegeleverd met de
QuickFace) om lichtjes op de bovenkant van de instel-
en vergrendelingsknop voor pijpmontage te tikken.
De QuickFace moet nu loskomen uit de pijp. Als hij niet
loskomt, draai de instel- en vergrendelingsknop voor
pijpmontage dan een paar keer linksom en probeer
opnieuw lichtjes te tikken.

13. Plaats de QuickFace terug in de transportkoffer.
Verwijder de beitel en de O-ring, vul- en tussenplaatjes
en plaats ze in de opbergbakjes.
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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.

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

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

Figuur 17

1- Toepassen
van vet op de

2 - Toepassen van anti-
vastloopmiddel op

voedingsspindel 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.
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Loopvlakafstelling: als de slede overmatige speling
heeft of slijtage 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 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.

Figuur 19

1- Draaide5 3 - Glij/loopvlak
loopvlakschroeven los

2 - Stel de 4 instelschroeven
af

Voedingsspindel: Indien de oppervlaktegesteldheid
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”

Instrucdes de Seguranca

Modelo FF-120

A

protective
clothing
Oculos de Seguranga Luvas Capacete e Protetores Botas com biqueira B
Auditivos de Ago Macacoes

76

Use vestudrio de protecao 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 jéias 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 espaco adequado ao redor da drea de trabalho
antes de iniciar a montagem da maquina.

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

Nao se apresse notrabalho! Leia e entenda as instrugoes
antes de operar a maquina.

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

Ajustes devem ser feitos somente quando a rotacdo
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 cécoras e sustentar posicoes fixas.

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

Minimize o esforco vigoroso para manter as brocas
das ferramentas afiadas, removendo apenas a menor
quantidade necessdria 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 tensdo, evite
ajoelhar em superficies rigidas e use equipamento de
protecao apropriado.
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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 diametros 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 empilhdveis de fixadores
sao usados para segurar o “QuickFace” em posicao. Um
anel tipo O é usado para prender os fixadores no mandril
(ver Figura 2).
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Figura 2

1 - Fixador Ajustavel 2 - Extensores para fixadores

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

© &

Figura 3

1- Botdode 5 - Ferramenta de corte
Alimentacao 6 - Bloco da Ferramenta

2 - Botao de Ajuste de 7 - Cursor Giratério
Profundidade 8 - Parafuso de

3 - Botao de travado Alimentacao
Mandril

4 - Anel tipo O
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Montagem do Cursor

A montagem do cursor consiste do cursor, do cursor
giratério, do botao de ajuste de profundidade e do bloco
da ferramenta. O cursor desliza ao longo de um calco
estaciondrio e de um calgo ajustavel. Ele também aloja
a porca do botdo de alimentacdo. O cursor giratério é
parafusado e sustenta o botdo de ajuste de profundidade.
O botao 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 botao
de ajuste de profundidade possui marcas indicativas que
representam aproximadamente 0,005" de alimentacao
(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 é parafusada no
alojamento e abriga as engrenagens helicoidais, rolamento
e parafuso de alimentacdo. O botdao 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 botédo de alimentagéo resulta no
giro de engrenagens helicoidais internas. O parafuso de
alimentacao passado através da engrenagem helicoidal é
mantido em posicao pelo anel de travamento (ver Figura
5).

Figura 5

3 - Parafuso de
Alimentacao
4 - Caixa de Velocidades

1- Botdo de
Alimentacao
2 - Anel de Travamento

Ferramentas de corte

Ferramentas de corte padrdo “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
estd disponivel sob encomenda.
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Configuracao da Maquina

1. Use uma régua com graduacdo para medir o D.l.

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

Tamanho do Fixador (A) D.l. 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.I. Min D.I. 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 37,2mm 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
Tamanho do Fixador (A)
+1,6 pol. (+40,6 mm) D.I. Min D.I. Méx
Extension
#2 47,4 mm 110,7 mm 117,1 mm
#3 49,9 mm 115,8 mm 122,2 mm
#4 52,5mm 120,9 mm 127,3 mm
#5 55 mm 126,0 mm 132,3 mm
#6 57,5 mm 131,1Tmm 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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44,7 mm
(1,760")

>

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
expansao corresponda a superficie angular dos fixadores
(ver Figura 2 para orientacdo 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 anel tipo “O" ndo
pode ser usado na montagem de diametros menores
que 1"

ﬁ PRECAUCAO: 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 é de 125 a 250 micro polegadas
(3,18 - 6,35 mm), use o parafuso de alimentacdo
de %2 - 11. Se o acabamento desejado da superficie
é de 60 a 100 micro polegadas (1,52 - 2,54 mm),
use o parafuso de alimentacdo de '%» a 20. Ver
Figura 6.

Remova o parafuso de alimentacédo, conforme a seguir:

a. Remova a Montagem do Cursor Giratério (afrouxe os 2
parafusos e gire para remover).

b. Afrouxe o parafuso do Anel de Travamento.

. Gire o Parafuso de Alimentacdo 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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6. Remova qualquer residuo da ferramenta de corte,
ajustando o conjunto de parafusos da ferramenta de
corte (ver Figura 8). Aperte ou solte ligeiramente os
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 6
1- Montagem do Cursor 3 - Parafuso de
Giratério Alimentacao
2 - Anel de Travamento 4 - Porca de Alimentacao

5. Instale a ferramenta de corte no bloco da ferramenta
(ver Figura 7). Certifique-se de que a extremidade de
corte estda voltada para fora em relacdo aos parafusos
da ferramenta de corte. Posicione a ferramenta de f
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.

Figura 8

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

)
‘\@

Figura 7
1 - Bloco da Ferramenta 3 - Ferramenta de Corte
2 - Parafusos da (note a direcdo da
Ferramenta de Corte extremidade de corte) .
Figura 9
1- Botdo do Ajuste de 2 - Posicao de retorno do
Profundidade Bloco da Ferramenta

80 L3076 Rev.D



U

Modelo FF-120 Faceador de Flange “QuickFace’

2. Solte os parafusos do cursor giratorio para inclina-
lo. O angulo preferido do cursor esta entre 10 a 30
graus da perpendicular. Certifique-se de que o cursor

Instalacao

1. Instale o “QuickFace” na peca de trabalho com a parte

superior do fixador ou do extensor do fixador, caso
usado, a cerca de 1/8" abaixo da superficie do flange
(ver Figura 10). Gire o botdao de trava do mandril no
sentido horario para apertar os fixadores. Desloque

tem inclinacdo suficiente para atravessar a superficie
completa em uma operagao continua sem se desviar
do curso (ver Figura 11). “QuickFace” corta do D.E. em
direcao ao D.l.

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 botao
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” ndo se mover ao ser suspenso do terminal
da carcaca da caixa de velocidades.

Figura 11

2 - Parafusos do Cursor
Giratério

1 - Cursor Giratorio

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

Figura 10
1- Botdo deTrava do 3 - Superficie do Flange
Mandril
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 peca de trabalho (ver
Figura 12).

4.
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Figura 12

3 - Ferramenta de Corte
4 - Insira aqui uma chave
de catraca

1- Direcao do corte
2 - Botao 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 a chave de catraca para posicionar a ferramenta

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

Figura 13

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

. Gire o botado 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
botao 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
botédo 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 botao 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 botao de ajuste de profundidade no sentido

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

. Ajuste a altura da ferramenta de corte, girando o botao

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 passe
aumenta substancialmente a possibilidade de
danos.

7. Agarre firmemente o botdo de alimentacdo na palma
de sua mao. Com um aperto firme, tire, no sentido
horario, o “QuickFace” da peca de trabalho (ver Figura
14). Certifique-se de que nado ha roupas folgadas
ou outros obstaculos no trajeto do corte ou dentro
dos parametros de operacao 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 14

1- Gancho do Botao de
Alimentacao
2 - Rotacao da Maquina

3 - Direcao de
alimentagao

8. Continue a movimentar o “QuickFace”ao redor da peca
de trabalho, de maneira suave e consistente, até que a
ferramenta de corte tenha percorrido toda a superficie.

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
o bloco da ferramenta um pouco além do D.E. da
superficie que acabou de ser usinada.
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11.Se a superficie estiver de acordo com os resultados
desejados, remova a maquina girando o botao
de trava do mandril no sentido anti-horério (ver
Figura 15). Caso haja necessidade de um novo corte na
superficie, repita os passos 4 a 11 até completar.

@

“ O

Figura 15

2 - Afrouxe o botédo de
trava do mandril

1- Bata levemente na
parte superior do
botao para liberar os
fixadores da peca de
trabalho

12. Com uma mao, apdie o fundo da carcaca do”“QuickFace”.
Com aoutramao, use um martelo macio (fornecidocom
a maquina) para bater levemente na parte superior do
botao de trava do mandril. O “QuickFace” deve agora
estar liberado do D.l. da peca de trabalho. Caso nao
esteja liberado, gire mais algumas voltas do botéo de
trava do mandril e de novo tente bater levemente.

13. Coloque o “QuickFace” de volta em seu estojo de
transporte. Remova aferramenta de corte e os fixadores
e coloque-os em seus locais de armazenamento.
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Manutencao da Maquina

Lubrificacao

“QuickFace” praticamente ndo necessita de manutencao,
entretanto lubrificagcdes periddicas sao 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

3- Aplique aqui uma
leve camada de graxa

1- Porca trava do
mandril
2 - Eixo expandido
84
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O parafuso de alimentacao também deveria ser lubrificado
periodicamente com graxa multi uso para rolamentos.
Lubrifique as superficies dos calcos com antiaderente
(ver Figura 17).

Figura 17

2 - Aplique antiaderente
nestas superficies
(ambos os calcos)

1- Aplique graxa
no parafuso de
alimentacdo

Ajustes

Caso o “QuickFace” ndo 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 o0 “QuickFace”.

L3076 Rev.D
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Ajuste do calco: Se o cursor tem movimentos excessivos
ou indicar desgaste, o calco 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 calco.

Figura 18

1- Parafuso doBujdoda  3- PorcaTrava
Carcaca 4 - Arruela de Pressao
2 - Bujao da Carcaca

Alinhe a presilha de trava da arruela de pressao 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 nao danificar a vedacdo de 6leo no
bujao. Aperte os parafusos do bujao.

Figura 19

1- Afrouxe 0s5 3 - Calco Ajustavel
Parafusos do Calco

2 - Ajuste os 4 Conjuntos
de Parafusos

Parafuso de Alimentacao: Se o acabamento da superficie
nao estiver consistente, verifique o parafuso de
alimentacdo e a porca de alimentacao para desgaste
excessivo ou irregular. Substitua, se necessario.
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QuickFace-tasosorvi Malli FF-120
Turvallisuusohjeet
rotecti
\%__,.-/ pdm';e
Suojalasit Suojakasineet Suojakypiri ja Teraskarkikengat ]
kuulosuojain Haalarit
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Kayta suojavaatetusta, johon kuuluvat suojalasit,
suojakasineet, suojakypara, teraskarkikengat,
korvatulpat (kuulosuojaus), hiusverkko ja haalarit.

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

Ala kanna koruja kayttaessasi pydrivaa konetta.

Pida tydalue puhtaana. Poista lastut tyokappaleesta
harjalla. ALA yrit4 poistaa lastuja kasin tai ilmaletkulla.

Varmista, ettd tyOalueella on tarpeeksi tilaa koneen
asentamiseen.

Tue tydssa kdytettava laite niin, etta se kestaa koneen
kokonaispainon.

Ald vaadi koneelta liikkaa! Lue kayttdohje lapi ja
varmista, ettd olet ymmartanyt sen sisallon ennen
koneen kayttamista.

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

Saatoja saa tehda vain silloin, kun pyo6rimisliike
on pysahtynyt. Pida kadet etadlla kaikista
puristumispisteista.

Al tee laitteisiin mitdan muutoksia.

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

Kunteettoistuvaaty6td, otahuomioon seuraavat seikat:
tyotahti, palautumisaika ja tyétehtdvien vaihtelevuus.

Vahenna voimakasta ponnistusta minimiin
pitamalla tyokalun teran teravand, poistamalla vain
vahimmaismaaran materiaalia, rajoittamalla koneen
kayttdmaaraa tuntia tai vuoroa kohti ja pitamalla hyva
asento.

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

L3076 Rev.D
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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 ndyttdd QuickFacen kayttoon vaadittavan
vapaan valin.

Pyorintahalkaisija = 508 mm

Kuva 1

Komponentit

Karakokoonpano

Karakokoonpano koostuu kaikista niista osista, jotka
kiinnittdvat QuickFacen tyokappaleeseen. QuickFace
kiinnitetadn paikoilleen saadettavilld kiinnikkeilld ja yhteen
liitettavilla jatkokappaleilla. Kiinnikkeet kiinnitetaan
karaan O-renkaan avulla (kuva 2).

L3076 Rev.D
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2 - Kiinnikkeen
jatkokappaleet

1 - Saadettava kiinnike

Karan lukitusnuppia kadytetdan kiinnittamaan kiinnikkeet
tyokappaleen sisahalkaisijalle (kuva 3). Kun lukitusnuppia
kaannetaan myotapdivaan, se vetaa pidennettya
karaa ulospdin pakottaen kiinnikkeet ulos ja tyontaen
tyokappaleen halkaisijaa vasten.

Kuva 3

6 - Teranpidin
7 - Kaantoliukukappale
8- Sy6ttoruuvi

1- Sy6ttonuppi

2 - Syvyyden sdaténuppi
3 - Karan lukitusnuppi

4 - O-rengas

5- Tyokalun terd
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Liukujarjestelman kokoonpano

Liukujarjestelma koostuu liukukappaleesta,
kaantoliukukappaleesta, syvyyden saatonupista
ja teranpitimesta. Liukukappale kulkee kiinteda ja
saddettdvaa vastakiilaamyoten.Kappaleessasijaitsee myos
syottoruuvin  mutteri. Kaantoliukukappale on pultattu
liukukappaleeseen, jossa on syvyyden saatonuppi. Tama
nuppi on ruuvattu teranpitimeen, jossa tera sijaitsee.
Syvyyden saatonupilla sdadetadan teran 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 Kkiinnitetty pulteilla koteloon, jossa on
kierukkavaihteet,laakeritjasyottoruuvi.Vaihteistokotelosta
ulos tyontyvda syottonuppia kadytetdaan tydkalujen
syottamiseen laipan pinnan poikki. Sy6tténupin pyoritys
saa sisdiset kierukkavaihteet pyorimdan. Syottéruuvi
kulkee kierukkavaihteen lapi, ja sita pitdaa paikallaan
lukitusrengas (kuva 5).

Kuva 5

1- Syéttdnuppi
2 - Lukitusrengas

3 - Syéttéruuvi
4 - Vaihteisto

Tyokalun terat

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

L3076 Rev.D
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Koneen asetus

1. Kaytd asteikkoatyokappaleen halkaisijan mittaamiseen.
Katso seuraavasta taulukosta kiinnikkeen vaadittava

koko ja vastaava O-rengas.

QuickFace-tasosorvi

— o

44,7 mm
(1,760 in)

>

Kiinnikkeen koko (A) Sisdahalk. min | Sisdhalk. 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
l;g,r;nri:ll'(:jearllfc?lf:p(glz Sisdhalk. min | Sisdhalk. 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 37,2mm 90,4 mm 96,8 mm
#7 39,8 mm 95,5mm 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
Zg,rgnrirlldr(ne?arjcllzc())li(:p(g;lz Sisahalk. min | Sisdahalk. maks
#2 47,4 mm 110,7 mm 117,1 mm
#3 49,9 mm 115,8 mm 122,2 mm
#4 52,5mm 120,9 mm 127,3 mm
#5 55mm 126,0 mm 132,3 mm
#6 57,5mm 131,1T 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.D

2. Asetakiinnikkeet ja niiden jatkokappaleet (tarvittaessa)

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

Asenna vastaava O-rengas (katso kiinnikkeen
kokotaulukosta) kiinnikkeiden ympari kara-akseliin
kiinnittamista varten. O-rengas sopii kiinnikkeiden
ylaosan ja jatkokappaleiden urien siséan. Huomaa, etta
O-rengasta ei voi kayttaa, jos kiinnityshalkaisija on alle
25,4 mm.

i’i HUOMIO: Jos O-rengasta ei ole asennettu oikein,

seurauksena voi olla vakavia vammoja.

4. QuickFacenmukanatoimitetaankaksisyottoruuvia.Kun

pinnan paksuudeksi halutaan 125 — 250 microinches
(3,18 - 6,35 mm), kaytda 1/2 - 11 syottdruuvia. Kun
pinnan paksuudeksi halutaan 60 — 100 microinches
(1,52 - 2,54 mm), kdyta 1/2 — 20 syottoruuvia. Katso
kuva 6.

Irrota syottéruuvit seuraavasti:

a. Irrotakaantodliukukappale (16ysda 2 ruuvia ja pyorita).
b. Loysaa lukituskauluksen ruuvia.

c. Kierra syottoruuvi, jotta voiirrottaa lukituskauluksen.
d. Irrota sy6ttomutteri.

Asenna syottoruuvi takaisin tekemadllda vaiheet a-d
painvastaisessa jarjestyksessa.

91



QuickFace-tasosorvi

Kuva 6

1- Kaantoliukukappale
2 - Lukituskauluksen

3 - Syéttoéruuvi
4 - Syéttomutteri

ruuvia
5. Asenna tyokalun terda teranpitimeen (kuva 7).
Varmista, ettd leikkuureuna osoittaa poispain

teran ruuveista. Aseta tera niin, etta se tydntyy n.
1,2-1,9 cm:n verran ulos teranpitimen alaosasta; kirista
3 teran asetusruuvia.

Kuva 7

3 - Terd (huomaa
leikkuureunan suunta)

1 - Teranpidin
2 - Tydkalun terdn ruuvit
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6. Poista vadlys teranpitimesta saatamallda pitimen
asetusruuveja (kuva 8). Kirista tai 16ysaa asetusruuveja
jonkin verran, kunnes syvyyden sdatoruuvi pyorii
kevyesti eika ole raskas kiertaa.

Saada messinkikarkiset asetusruuvit (kuva 8).

*

Kuva 8

7. Kierra syvyyden saatoruuvia, jolloin teranpidin asettuu
sisdanvedettyyn asentoon (kuva 9).

Kuva 9
1- Syvyyden saaténuppi 2 - Terdnpidin
sisaanvedetyssa
asennossa
L3076  Rev.D
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Asennus

1. Aseta QuickFace tyokappaleelle niin, ettad kiinnikkeen
yldosa tai sen jatkokappale (jos kdytetdan) on noin 3
mm laipan pinnan alapuolella (katso kuva 10). Kierra
karan lukitusnuppia my6tapadivaan ja kirista kiinnikkeet.
Liikuta QuickFacea hiukan edestakaisin kiristaessasi
kiinnikkeita varmistaaksesi, etta se on lujasti paikoillaan
tyokappaleessa. Jos et voi kiristdd QuickFace-karaa
tiukasti kasin, tyonna rdikkdavain karan lukitusnupin
paahan. ALA KIRISTA KARAN LUKITUSNUPPIA LIIKAA,
ETTEI LAITE VAURIOIDU! Kara on tarpeeksi tiukassa,
kun QuickFace ei liiku nostettaessa vaihteistokotelon
paadysta.

Kuva 10

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

3 - Laipan pinta

L3076 Rev.D
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2. Loysda kaantoliukukappaleen ruuvit, jotta voit
kallistaa liukukappaletta. Liukukappaleen suositeltu
kulma on 10-30 astetta kohtisuorasta. Varmista, etta
liukukappale on tarpeeksi kallistuneena, niin etta
sorvaus voi tapahtua koko laipan pinnalla yhdella
kertaa poikkeamatta liikeradasta (katso kuva 11).
QuickFace leikkaa ulkohalkaisijalta sisahalkaisijaa
kohti.

Kuva 11

1- Kaantoliukukappale 2 - Kédantoliukukappaleen

ruuvit
Kun sorvaat halkaisijaltaan pienia kappaleita,
kaantoliukukappale on  kadnnettdava  melkein

40 asteeseen. Kirista kaantoliukukappaleen ruuvit.
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3.

Tyonna rdikkdavain syottoruuvin padhan. Kayta
syvyyden sdatonuppia ja rdikkdavainta ja aseta
tyokalun terad hieman tyokappaleen ylapuolelle (kuva
12).

4,

94

Kuva 12

1- Leikkuusuunta
2 - Syvyyden sdaténuppi

3- Tyokalun terd
4 - Aseta raikkaavain
tahan

Liikuta teraa raikkaavaimen avulla koko sorvattavan
pinnan poikki. Jos esteita ei ole havaittu ja tera yltaa
koko pinnan yli, QuickFace on valmis tekemaan
leikkauksen.

. Aseta

. Saada

Malli FF-120

Koneen kaytto

1. Aseta tyokalun terd rdikkdaavaimen avulla tarkasti

tyostettavan pinnan ulkohalkaisijalle (kuva 13).

Kuva 13

1- Tyokalun tera 2 - Tydkappaleen

ulkohalkaisija

Kadanna syvyyden saatonuppia vastapaivdan, niin etta
terd koskettaa tyokappaleen pintaa. Pida syottonupista
kiinni ja pyorita QuickFacea hitaasti karan ympari. Jos
terd alkaa leikata tyokappaletta, ohjaa se takaisin pois
pinnalta syvyyden saatonupin avulla. Tee yksi kierros,
jotta 16ydat "korkean” kohdan tydstettavalta pinnalta.
Saada tyokalun terd niin, ettd se juuri koskettaa
tyOkappaletta tassa korkeassa kohdassa.

. Ohjaa tera takaisin pois tyOkappaleelta syvyyden

saatonupin 0,03 cm:n tai 2 merkin verran kdantamalla
sita myotapaivaan.

teranpidin  pidatinmutterin  avulla
tyOstettavan pinnan ulkohalkaisijan ulkopuolelle.

juuri

Kadanna syvyyden saatonuppia vastapdivaan 2 merkin
verran palauttaaksesi teran alkuperdiseen syvyyteen.

teran  korkeus  kaantamallda  syvyyden
sdatonuppia vastapdivaan 2-3 merkin verran lisaa
(0,03-0,04 cm).

L3076 Rev.D
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7. Tartu syottonuppiin lujasti kammenella.
Veda QuickFace lujalla otteella tykappaleen ympari
myotapdivaan (katso kuva 14). Huolehdi siita, ettei
mikaan 16ysa vaate tai muu este paase leikkausreitille
tai QuickFacen kayttoparametrien sisapuolelle. Jos
leikkaus vaatii haluttua enemman vaantdmomenttia,
ota tera pois tyostokappaleesta syvyyden saatonupin
avulla. JOS KONETTA EI VOI KEVYESTI VETAA
TYOKAPPALEEN YMPARI, LOPETA KAYTTO JA SAADA
LEIKKUUSYVYYS UUDESTAAN.

VAROITUS: Yli 0,04 cm:n poisto iskua kohden lisaa
huomattavasti loukkaan-tumisriskia.

Kuva 14

1- Tartu syottonuppiin
2 - Koneen
pyOrimissuunta

3 - Syéttosuunta

8. Veda QuickFacea tyOkappaleen ympari tasaisesti
ja vakaasti, kunnes tyokalun tera on kulkenut koko
pinnan poikki.

9. Ohjaa teraa takaisin pois syvyyden sdatonupin 0,03
cm:ntai2 merkinverrankaantamalld sita myotapaivaan.

10. Aseta teranpidin pidatinmutterin avulla juuri tyostetyn
pinnan ulkohalkaisijan ulkopuolelle.

L3076 Rev.D

QuickFace-tasosorvi

11.Jos tydtulos on tyydyttava, irrota kone kaantamalla
karan lukitusnuppia vastapdivaan (kuva 15). Jos pintaa
on viela leikattava, toista vaiheet 4-11.

@

“ O

Kuva 15

1- Kopauta kevyesti
nupin yldosaa ja
irrota kiinnikkeet
tyokappaleesta

2 - Loysad karan
lukitusnuppia

12.Tue QuickFacen runkoa yhdelld kadella. Kopauta
kevyesti toisella kadellda pehmedllda vasaralla
(sisdltyy koneen toimitukseen) karan lukitusnupin
ylaosaa. QuickFacen tulisi nyt irtautua tyokappaleen
sisdhalkaisijalta. Jos ndin ei ole, kdanna karan
lukitusnuppia muutama kierros ja yritda kopauttaa
kevyesti uudestaan.

13. Aseta QuickFace takaisin kantolaukkuun. Poista
tyokalun terd ja kiinnikkeet ja varastoi ne niiden
sailytyspaikkaan.
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Koneen huolto

Voitelu

QuickFace ei yleensa kaipaa huoltoa, mutta saannéllinen
voitelu  on  suositeltavaa maksimisuorituskyvyn
yllapitamiseksi ja kdyttoian pidentamiseksi.

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

Kuva 16

3 - Levitd ohut kerros
rasvaa naihin kohtiin

1- Karan lukitusnuppi
2 - Pidennetty kara
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SyOttéruuvi  on  voideltava myds  madardajoin
yleislaakerirasvalla. Voitele vastakiilan pinnat

kiinnileikkautumisen estoaineella (katso kuva 17).

Kuva 17

2- Levita
kiinnileikkautumisen
estoainetta naihin
pintoihin (molemmille
vastakiiloille)

1- Levita rasvaa
syottdruuviin

L3076 Rev.D
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Saadot
Jos QuickFace ei tuota tyydyttavia tuloksia, tarkasta
seuraavat seikat:

Karan laakerit: Jos kara tuntuu I6ysalta kotelon sisalla,
kirista karan laakerit. Poista kotelon kansi irrottamalla
2 kantaruuvia (katso kuva 18). Suorista lukkoaluslevyn
lukituskieli ja kirista lukkomutteria kevyesti. Kirista
lukkomutteria, kunnes vilys on poistettu. Ald kiristd
lukkomutteria liikaa, silla silloin QuickFacea on raskas
kaantaa.

Kuva 18

3 - Lukkomutteri
4 - Lukkoaluslevy

1 - Kotelon kantaruuvit
2 - Kotelon kansi

Aseta lukkoaluslevyn lukituskieli kohdakkain
lukitusmutterin  loven kanssa. Taivuta lukituskielta
kiinnittadksesi lukkomutterin paikalleen. Asenna kotelon
kansi varoen vahingoittamasta kannen O&ljytiivistetta.
Kirista kantaruuvit.

L3076 Rev.D
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Vastakiilan saato. Jos liukukappale liikkuu liikaa tai osoittaa
kulumisen merkkeja, sdddettavaa vastakiilaa tarvitsee ehka
saataa. Loysaa vastakiilan 5 ruuvia hieman (katso kuva 19).
Kierrd syottoruuvia rdikkdavaimella ja kirista samalla 4
vastakiilan asetusruuvia kevyesti. Kun liukukappale tuntuu
tarpeeksi tiukalta ja syottoruuvi kiertyy helposti, kirista
vastakiilan 5 ruuvia.

Kuva 19
1- Loysaa vastakiilan 3 - Saadettava vastakiila
5 ruuvia
2- Saada

4 asetusruuvia

Syottoruuvi: Jos pinta ei ole tasainen, tarkasta syottoruuvi

ja -mutteri epatasaisen tai liiallisen kulumisen varalta.

Vaihda tarvittaessa.
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Sikkerhetsinstruksjoner
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Skyddsglasdégon Handskar

Skyddshjalm och
hoérselskydd

— Wear
protective
clothing
Skyddsskor

Overaller
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Bruk verneutstyr, inkludert: vernebriller, hansker, hjelm,
vernesko, greplugger (harselsvern), ved behov harnett
og kjeledress.

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

Bruk aldri smykker nar du betjener roterende maskiner.

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

Sergforatdetertilstrekkeligplassrundtarbeidsomradet
far du monterer maskinen.

Stgttematerialer for den totale maskinvekten.

Ikke gjer hastverks arbeid! - Les og forstd instruksjonene
for du betjener verktoyet.

Hvisdetoppstaretproblemsomkreversikkerhetsmessig
eller teknisk ekspertise, kontakt Enerpac for hjelp.

Justeringer ma kun utferes etter at rotasjonen har
stanset. Hold hendene unna alle klempunkter.

Ikke fiern eller modifisér noe av utstyret.

Unngd ukomfortable stillinger sd sant det er mulig.
Dette inkluderer & strekke seg, vri, baye, arbeide i
hgyden, sitte pa huk og holde samme stilling over
lengre tid.

Nar du utfgrer 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 flerne 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 ma bruke verneutstyr.

L3076 Rev.D
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Introduksjon

Generell beskrivelse

Enerpac QuickFace er et baerbart flenseverktoy beregnet
pa a skraskjeere hevede flenseflater. QuickFace veier bare 7
kg og er et manuelt verktgy. QuickFace har et 2,8" slag, kan
monteres i diametre fra 0,96" til 6,21" og skjaerer 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 a
feste QuickFace til arbeidsstykket. Justerbare holdere samt
holder forlengere brukes til 8 holde QuickFace pa plass. En
O-ring brukes til a feste holderne pa spindelen (se fig. 2).

L3076 Rev.D
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Tl'ﬁ 1y

Figur 2

1- Justerbar holder 2 - Forlengere

Spindelens laseratt brukes til a 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.

Figur 3
1- Mateknott 5- Dreiestal
2 - Dreiestal justering 6 - Dreiestal holder
3 - Laseratt spindel 7 - Dreieskive

4 - O-ring 8- Mateskrue
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Sleide enhet

Sleide enheten bestar av sleiden, dreieskiven, rattet for
dybdejustering og verktgyblokken. Sleiden beveger
seg langs en stasjonzer 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
verktgyets 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 verktgyet 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).

Figur 5

3 - Mateskrue
4 - Girkasse

1- Mate ratt
2 - Lasekrage

Kutteverktoy

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

L3076 Rev.D
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Oppsett av maskinen

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

QuickFace Flensfornyer

— o

44,7 mm
(1,760 in)

>

Inner
Holderstarrelse (A) Min diameter
Maks
#1 4,2 mm 24,4 mm 30,7 mm
#2 6,7 mm 29,5mm 358 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
Holderstarrelse (A) Inner
+0,8 tommer Min diameter
(+20,3 mm) forlenger Maks
#2 27,1 mm 70,1 mm 76,5mm
#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 37,2mm 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
Holderstarrelse (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.D

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 ndr 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 mm), brukes 0,5 — 11 mateskrue. Hvis
onsket overflatefinish er 60 - 100 mikrotommer
(1,52 - 2,54 mm), bruker du 0,5 - 20 mateskrue.
Se Figur 6.

For 4 skifte mateskruen gjor felgende:

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

b. Lasne lasekrageskruen.

c. Drei mateskruen for & fierne lasekragen.

d. Fjern matemutteren.

Reverser trinn a til d for a installere mateskruen igjen.
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6. Fjern all slark i dreiestdlholderen ved & justere
dreiestalholderens festeskruer (se fig. 8). Trekk eller
lasne festeskruene litt til dybdejusteringsskruen kan
rotere fritt og ikke er hard a dreie.

Juster messingfesteskruene (se fig. 8).

Figur 6
1- Svivelsleiden 3 - Mateskrue
2 - Ldsekrageskruen 4 - Matemutteren

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

Figur 8
7. Drei dybde justeringsskruen for & posisjonere
dreiestalholderen i tilbaketrukket posisjon (se
fig. 9).

Figur 7
1- Dreiestal holder 3 - Dreiestal (merk deg
2 - Verkteyskruer eggens retning)
Figur 9
1- Ratt for 2 - Dreiestalholder
dybdejustering i tilbaketrukket
posisjon
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Installasjon

1.

Installer QuickFace i arbeidsstykket med toppen av
holderen, med eller uten holde forlenger, ca. 1/8" under
flenseflaten (se fig. 10). Drei spindelldserattet med
klokken for a feste holderne. Vipp QuickFace lett frem
og tilbake mens den strammes til, 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 F@RE TIL SKADE!
Spindelen er stram nok nar QuickFace ikke beveger seg
nar du lofter opp i enden pa girkassen.

L3076

Figur 10

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

flenseflaten

Rev.D

2. Losne

QuickFace Flensfornyer

svivelsleidens  skruer for & skrastille
svivelsleiden. Den foretrukne vinkelen er mellom
10 og 30 grader fra vinkelrett. Pase at sleiden er vinklet
nok til & kunne dekke hele flaten i én kontinuerlig
bevegelse, uten 8 komme til kort (se fig. 11). QuickFace
kutter fra ytre diameter og innover.

Figur 11

1 - Svivelsleide 2 - Svivelsleide skruer

Nar du skrakutter sma diametre, vil sleiden matte
svivles til nesten 40 grader. Stram til svivelsleidens
skruer.
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3. Sett en skralle pd enden av mateskruen. Bruk den Bruk av verkt@yet

dybdejusterende knotten og skrallen til 8 posisjonere

kutteverktgyet rett over arbeidsstykket (se fig. 12). 1. Bruk skrallen til & posisjonere dreiestalet omtrent pa
den ytre diameter til flaten som skal bearbeides (se fig.
13).

i Figur 13
Figur 12
' o 1 - Dreiestal 2- Arbeidsstykkets OD
1- Kutte retning 3 - Dreiestal
2 - Ratt for 4 - Sett pa skrallen her 2. Drei den dybdejusterings rattet mot klokken for
dybdejustering at verktgyet 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 pd overflatens som skal rettes. Juster
dreiestalet slik at det sa vidt bergrer arbeidsstykket pa
det hgye punktet.

4. Bruk skrallen til & bevege verktgyet over hele flaten
som skal skraskjaeres. Hvis det ikke er noen hindringer
og verktgyet kan na hele flaten, er QuickFace klar til
gjore kuttet.

3. Trekk dreiestdlet litt tilbake fra arbeidsstykket (0,010"
eller 2 merker pa dybdejusteringen) ved a dreie rattet
med klokken.

4. Bruk skrallemutteren til & flytte dreiestalholderen til
rett utenfor den ytre diameteren pd skrdkanten av
flaten som skal rettes.

5. Drei dybdejusteringsrattet mot klokken 2 merker for a
flytte dreiestalet til den opprinnelige dybden.

6. Sett dreiestdlet hgyde ved & dreie dybdejusteringes
ratt mot klokken, 2-3 merker til (0,010" til 0,015").
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ADVARSEL: Hvis du flerner mer enn
0,38 mm (0,015") per passering, oker faren for
skade.

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

Figur 14

1- Grip mateknotten
2 - Verktay rotasjon

3 - Materetning

8. Fortsett & trekke QuickFace rundt arbeidsstykket i en
jevn bevegelse til verktayet har beveget seg over hele
flaten.

9. Trekk verktoyet litt tilbake fra arbeidsstykket (0,010"
eller 2 merker pa dybdejusteringen) ved a 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.D
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11. Hvis flaten er som @nsket, flerner du maskinen
ved 3 skru spindelldasen mot klokken (se fig. 15).
Hvis overflaten ma kuttes pd nytt, gjentar du trinn
4-11 til du er ferdig.

@

“ O

Figur 15

2- Lgsne
spindellaserattet

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

12. Hold bunnen av QuickFace-huset med én hand. Med
denandrehdnden, brukerduenmykklubbe (felgermed
verktoayet) til & banke lett pa toppen av spindellasen.
QuickFace skal na lgsne fra arbeidsstykkets inner
diameter. Hvis den ikke lgsner, dreier du spindellasen
noen omdreininger til og forsgker a banke lett igjen.

13.Legg QuickFace tilbake i baereetuiet. Ta ut
kutteverktgyet og holderne og plasser dem pa sine
oppbevaringssteder.
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Vedlikehold av verktayet

Smgring

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

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

Figur 16

1- Spindelens
l[asemutter
2 - Ekspanderende skaft

3- Legg et lett lag med
fett her
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Mateskruen skal ogsa smares jevnlig med lagerfett. Smor
glideflatene med et glidemiddel (se fig. 17).

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 felgende:

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
fiernes. 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

Justerlasetappen palaseskiven med hakketilasemutteren.
Boy lasetappen for & sikre mutteren. Sett lokket pd huset.
Veer forsiktig sa 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.D
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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.

109






ENERPAC

Instruktionsblad

QuickFace flansfacer
modell FF-120

L3076 Rev.D 11/22

Innehallsférteckning

SakerhetsanvisNiNgar ...........o.ceenressessnsennens 112
INIEANING .ottt ssssessensanes 113
Allman beskrivning.........eeeesressensennes 113
KOMPONENTET....ererricrecireeieissersesisessssesssseaens 113
Spindelanordning......eeceensesiessnsinns 113
SHAanordning ....ceeeeeeresesrcssnsssssessensenns 114
Vaxellddsanordning ............cceensiensnsennns 114
VErktYgSSKAr ...uieeereeereireeseeseiesisesisssisesssesans 114
Uppstallning av maskinen .........oeceeveveernnnnne 115
INSTAATION oo seeseessieseenene 117
MaskinKOrNiNg.........cceeueereeesresrssesssessnsesssssessensens 118
Underhall av maskinen............cceeereercrennrecrnnuns 120
SMOMNING eeerieirierriereeisessseissessssssesssssssssssens 120

JUSTEIINGET e sssaens 120




QuickFace flansfacer

Sakerhetsanvisningar

Modell FF-120

A

Q Y

) .

Wear
protective

Skyddsglaségon Handskar

Skyddshjdlm och
horselskydd

clothing

Skyddssk
yddsskor Overaller
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Bar skyddande klader, daribland: skyddsglaségon,
handskar, hjalm, skyddsskor, oronproppar
(horselskydd), harnat och overall.

Hall I16sa kladesplagg, langt har eller andra oskyddade
delar borta fran maskiner som ar igang.

Bar aldrig smycken vid hantering av roterande
maskineri.

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

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

Stod arbetsmaterial for maskinens totala vikt.

Stressa inte med jobbet! Las 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.

Justeringar far bara goras nar rotationen har stannat.
Hall hdnderna borta fran alla klampunkter.

Sla inte pa eller andra ndgon utrustning.

Undvik om majligt att std i avig stallning. Dit réknas
att stracka sig, vrida sig, boja sig, jobba rakt uppifran,
knabdja, huka och std i en och samma stallning.

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

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

Minska pa kontaktpafrestningen genom att undvika
att kndbodja pa harda ytor och anvdnda ordentlig
skyddsutrustning.

L3076 Rev.D
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Inledning

Allman beskrivning

Enerpac QuickFace ar en barbar flansfacer som ar utformad
for att plansvarva upphojda planflansar. QuickFace vager
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.

Svangdiameter = 508 mm

Bild 1

Komponenter

Spindelanordning

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

L3076 Rev.D
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2 - Positionerarfor-
langningar

1- Justerbar positionerare

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.

Bild 3

5- Verktygsskar
6- Verktygsblock
7 - Vridslid

8- Matningsskruv

1- Matningsvred

2 - Djupjusteringsvred
3 - Spindellasvred

4 - O-ring
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Slidanordning

Slidanordningen  bestar av  sliden,  vridsliden,
djupjusteringssliden och verktygsblocket. Sliden ror sig
langs en stillastdende motkil och en justerbar motkil.
Den inhyser ocksd matningsskruvmuttern. Vridsliden &r
fastbultad pa sliden och haller fast djupjusteringsvredet.
Djupjusteringsvredet skruvas in i verktygsblocket, som
haller verktygsskaret. 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

1 - Referenslinje 2 - Indikatormarkering
(0,13 mm [0,005"] djup

per markering)
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Vaxelladsanordning

Véxelladsanordningen ar fastbultad pa héljet och
inhyser snackvaxlarna, lagren och matningsskruven.
Matningsvredet skjuter ut fran vaxelladsholjet och
anvands for att mata fram verktyget over flansytan. Vrider
man pa matningsvredet gor det att de inre snackvaxlarna
roterar. Matningsskruven passerar genom snackvaxeln
och halls pa plats av laskragen (se bild 5).

Bild 5

1- Matningsvred
2- Laskrage

3- Matningsskruv
4 - Vaxelldda

Verktygsskar

QuickFace-standardverktygsskar ar 3/8" x 3/8" x 3" och tillverkade
av hoghastighetsverktygsstal, men verktygshallaren godtar ocksa
10 mm-verktyg. Indexeringsbara verktyg finns ocksa att fa pad
begaran.

L3076 Rev.D
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Uppstallning av maskinen

1. Anvand ett mattband for att mata ID for arbetsstycket.
Anvand foljande tabell for att avgora vilken storlek pa
positionerare och motsvarande O-ring som kravs.

Positionerarstorlek (A) ID Min ID 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
#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 37,2mm 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
#2 47,4 mm 110,7 mm 117,1 mm
#3 49,9 mm 1158 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.D
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— o

44,7 mm
(1,760")
—[F==
2. Placera positionerarna och positionerar-

forlangningarna (vid behov) i sparen pa spindelaxeln.
Se till att den vinklade ytan pa den expanderande
axeln passar ihop med positionerarnas vinklade yta (se
korrekt inriktning av positionerare pa bild 2).

Installera  lamplig  O-ring (se tabellen for
positionerarstorlek) runt positionerarna for att
halla dem pa spindelaxeln. O-ringen passar in i
sparen som sitter Overst pa positionerarna och
positionerarforlangningarna. Lagg marke till att
O-ringen inte kan anvandas vid montering med mindre
diameter an 25,4 mm (1").

ff FORSIKTIGHETSATGARD: Att inte installera

O-ringen kan leda till skada.

4. Tvd matningsskruvar levereras ihop med QuickFace.

Om den 6nskade ytkvaliteten ar 125 — 250 mikrotum
(3,18-6,35mm),anvands %2 —11-matningsskruven.Om
den onskade ytbearbetningen ar 60 - 100 mikrotum
(1,52 - 2,54 mm), anvand da %2 - 20-matningsskruven.
Se bild 6.

Ta bort matningsskruven enligt féljande:

a. Ta bort vridslidanordningen (lossa 2 skruvar och vrid
for att ta bort).

b. Lossa laskragskruven.

¢. Vrid pa matningsskruven for att ta bort laskragen.

d. Ta bort matningsmuttern.

Utfor steg a till d i omvand ordning for att montera
matarskruven.
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6. Ta bort eventuellt utslag i verktygsblocket genom att
justera verktygsblockets stallskruvar (se bild). Spann at
eller lossa stallskruvarna latt tills djupjusteringsskruven
roterar fritt men inte ar svar att vrida.

Justera  stdllskruvarna  med massingspets  (se
bild 8).

Bild 6

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

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

Bild 8

7. Vrid djupjusteringsskruven s& att den hadller
verktygsblocket i tillbakadraget lage (se bild 9).

Bild 7

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

Bild 9

1- Djupjusteringsvred 2- Verktygsblocki
tillbakadraget lage
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Installation

1.

Installera QuickFace i arbetsstycket med 6verdelen av
positioneraren, eller positionerarférlangningen om
den anvdnds, ca 3 mm (1/8") under flansytan (se bild
10). Vrid spindelns lasvred medsols for att spanna at
positionerarna. Gunga QuickFace latt fram och tillbaka
medan du drar at, sd 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
Idsvred. SPANN INTE AT SPINDELNS LASVRED FOR
MYCKET, DA KAN SKADA INTRAFFA! Spindeln &r
tillrackligt tat nar QuickFace inte ror sig da man lyfter
upp anden av vaxelladsholjet.

L3076

Bild 10

1- Spindellasvred

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

3 - Flansyta

Rev.D
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2. Lossa vridslidskruvarna for att luta pa vridsliden. Den
basta vinkeln for sliden ar mellan 10 och 30 grader fran
omkretsen. Se till att sliden ar tillrackligt lutad for att
kunna ga over hela ytan i en kontinuerlig funktion utan
att komma ur rérelsen (se bild 11). QuickFace skar fran
YD mot ID.

Bild 11

1 - Vridslid 2 - Vridslidskruvar

Nar sliden moéter ytor med liten ID, maste den vridas till
nastan 40 grader. Vrid at vridslidskruvarna.
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3. Satt in en sparrnyckel i anden av matningsskruven.
Anvand djupjusteringsvredet och sparrnyckeln for att
placera verktygsskdret ndgot ovanfor arbetsstycket

(se bild 12).

4.
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Bild 12

1- Skarriktning
2 - Djupjusteringsvred

3 - Verktygsskar
4 - For in sparrnyckeln
har

Anvand sparrnyckeln for att flytta verktygsskaret dver
hela ytan som behdver plansvarvas. Om inga hinder
patraffas och verktygsskaret kan na over hela ytan, ar
QuickFace klar att gora ett snitt.

. Vrid djupjusteringsvredet

. Stall

Modell FF-120

Maskinkorning

1. Anvand spdrrnyckeln for att placera verktygsskaret

precis bredvid YD pa ytan som ska maskinbearbetas
(se bild 13).

Bild 13

1- Verktygsskar 2 - Arbetsstyckets YD

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

. Backa verktygsskaret bort fran arbetsstycket 0,25 mm

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

. Anvandsparrmutternforattplaceraomverktygsblocket

precis bortom YD pa ytan som ska maskinbearbetas

. Vrid djupjusteringsvredet motsols 2 markeringar for

att aterstalla verktygsskaret till ursprungsdjupet.

in verktygsskarets hojd genom att vrida
djupjusteringsvredet motsols ytterligare
2-3 marken (0,25 - 0,38 mm [0,010 till 0,015"]).
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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
nagra l6sa kladesplagg eller andra hinder i skarbanan
eller inom QuickFaces korningsparametrar. Om
skarningen kraver mer vridmoment an vad som
onskas, backar du ut verktygsskdret ur snittet med
djupjusteringsvredet. OM MASKINEN INTE KAN DRAS
KOMFORTABELT RUNT ARBETSSTYCKET, STOPPA DA
ARBETET OCH JUSTERA OM SKARDJUPET.

VARNING: Att ta bort mer an 0,38 mm (0,015") per
passage Okar avsevart risken for skada.

Bild 14

1- Grip matningsvredet
2 - Maskinrotation

3- Matningsriktning

8. Fortsatt dra QuickFace runt arbetsstycket pd ett jamnt
och konsekvent satt tills verktygsskaret har rort sig
over hela ytan.

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

10. Anvandsparrmutternforattplaceraomverktygsblocket
precis bortom YD pd ytan som just maskinbearbetades.

L3076 Rev.D
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11. Om ytan har natt dnskat resultat, ta da bort maskinen
genom att vrida spindelns lasvred motsols (se bild 15).
Om ytan behover skaras igen, gér om steg 4-11 tills allt
ar fardigt.

@

“ O

Bild 15

2- Lossa
spindellasvredet

1- Knacka latt ovanpa
vredet for att lossa
positionerarna fran
arbetsstycket.

12.5t6éd botten av QuickFace-hdljet med en hand.
Med den andra handen anvander du en mjuk
gummihammare (ingar till maskinen) och knackar latt
overst pa spindelns lasvred. QuickFace bor nu lossna
fran arbetsstyckets ID. Om den inte gor det, vrider du
spindelns lasvred nagra varv till och provar att knacka
latt igen.

13.Lagg tillbaka QuickFace i dess barvaska. Ta bort
verktygsskaret och positionerarna och placera dem pa
deras forvaringsstallen.
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Underhall av maskinen
Smarjning

QuickFace ar relativt underhallsfri men regelbunden
smorjning rekommenderas for att maximera prestandan
och forlanga livslangden.

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

Bild 16

1- Spindelldasmutter
2 - Expanderande axel

3- Ldgg pa tunt lager
med fett har
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Aven matningsskruven bér regelbundet smorjas med ett
universallagerfett. Smorj motkilsytorna med smaorjmedel
(se bild 17).

Bild 17

1- Lagg pa fett pa
matningsskruven

2 - Lagg smorjmedel
pa dessa ytor (bada
motkilarna)

Justeringer

Om QuickFaceinte ger den ytkvalitet som kravs, kontrollera
foljande:

Spindellager: Om spindeln kanns 16s inuti holjet maste
spindellagren spdnnas at. Ta bort holjets lock genom att
ta bort de tva holjeslockskruvarna (se bild 18). Rita ut
lasfliken pa lasbrickan och spann at lasmuttern latt. Spann
at l[dsmuttern tills utslaget har tagits bort. Spann inte at
l[asmuttern for mycket, da blir QuickFace svar att vrida.
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Bild 18

3 - Lasmutter
4 - Lasbricka

1 - Héljeslockskruvar
2 - Holjeslock

Passa in lasbrickans 1asflik med ldasmutterns skara. Boj
lasfliken for att halla lasmuttern pa plats. Installera
holjeslocket och se till att inte skada oljetatningen i locket.
Spann at lockskruvarna.

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

L3076 Rev.D
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Bild 19

1- Lossa 5 3 - Justerbar motkil
motkilsskruvar

2 - Justera 4 stallskruvar

Matningsskruv: Om ytkvaliteten inte &r samma hela vagen,
kontrollera matningsskruven och matningsmuttern efter
ojamnt eller kraftigt slitage. Byt ut vid behov.
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YctponcTteo QuickFace gna o6paboTkn noBepxHoOCTEN GpnaHLUEB

mopenb FF-120

NHCTPYKUMM MO TEXHMKe 6e30MaCHOCTK

A

A

Wear
protective

-

3almnTHbIe OYKU MepuaTku

3aWwmUTHbIN WnemM n
cpeacTBa 3aWwmThbl
OpraHoB crnyxa

clothing

O6yBb CO CTanbHbIM
HOCKOM

KombuHesoH

124

HapeBaiTe 3alwuTHYI0 OfeXAy, BKIOYaA: 3alMTHbIE
OUKW, NepYaTKy, 3aLUTHBIN Wiem, 00yBb CO CTanbHbIM
HOCKOM, 3alWTHble HAYLWHWKKW, CAepXuBaoLwme
BOJIOCbI FO/IOBHbIE YOOPbl, KOMOVHE3O0H.

3anpeweHo  npubnmxkatbca K paboTarowum
MexaHu3Mam, 6yayun ofeTbiM B CBOOOAHYIO ofexay,
C Hey6paHHbIMU AMHHBIMX BOSIOCAMU UK C NI0OGBIMI
APYruMy He3apUKCUPOBAHHBIMU NPeaMeTaMU.

3anpelweHo HOCKTb OBENNPHbBIE YKpaLUeHWA npu
paboTe C BPaLLaOWUMINCA MEXaH3MaMM.

Copepxunte pabouee mecTto B umctoTte. [InA OUNCTKN
paboyero mecta OT 06pPe3KOB, OCKOJSIKOB, CTPYXKKMN 1
npoyero mycopa nosb3yntecb weTtkon. 3AMNPELLEHO
ybupaTb BblllEO3HAUYEHHble OTXOAbl PyKamu Wn
CKaTblM BO3yXOM.

Mepes MOHTaXOM MexaHM3Ma obecneusbTe BOKPYr
pabouero yuacTka JOCTaToOUYHOe cBobogHoe
NPOCTPAHCTBO.

ObecneubTe ygepxaHue obpabaTbiBaeMol [eTasbio
NOJIHOrO Beca yCTPOMCTBa.

He nposBnAaiite nNOCMEWHOCTb MNPU  BbIMNOAHEHUN
paboTbl! MNepen ncnonb3oBaHMEM YCTPONCTBA M3yyunTe
WHCTPYKUUM NO ee 3KCryaTauum.

Mpu  BO3HMKHOBEHWW BOMPOCOB MO  TEXHUKE
6e30MacHOCTU WMAM 3KChayaTaumy obpalianTech 3a
noMoLLblo B KOMnaHuio Enerpac.

Perym/lpOBKy BbIMOIHANTE TONIbKO MOC/e npekpatlieHNA
BpalweHunA. ﬂ,ep)KI/ITe PYKW Ha 6e3onacHoMm pacCcToAHNN
OT NMOObIX TOUEK 3allemMmneHuna.

He HaHocuTe ypgapbl no
moauduLnpyinTe ero.

obopynoBaHUio, He

Mo BO3MOXHOCTH, n3beranTe HeyaOOHbIX MONOXKEHWIA
Tena, BKMOYAA HaKIOHbI, crmbaHundA, Ha KOJeHsAX, Ha
KOPTOUKaXx, Ha BbICOTE, HEMOABUXHO.

BbinonHaA noBTOpALWKMeCA onepauynu, quTbIBaﬁTe
alepywuiee: Temn pa6OTbI, npenocraBnaemoe BpemMA
BOCCTaHOBJIEHNA pa3Hoo6pa3V|e pa6oq|/|x 3aﬂaHVII7I.

MuHVMK3npYTe HeobxoauMble yCUMAUA 3a  cuyeT
nogdepxaHua pesua B 3aTOYEHHOM COCTOAHWUN,
yaaneHus TOMbKO  MWHMMANbHO  HeoOGXOA[UMOro
KonuyecTBa MaTepuana, OrpaHWYeHUs BpPeEMEHM
NCMONIb30BaHNA MeXaHM3Ma B TeyeHue vaca wm
pabouein CMeHbl, MPaBUIIbHOMO MOJIOXEHNA Tena.

ANA  MUHMMM3aUUM  KOHTAKTHOFO HanpsXeHusi He
CTAHOBWTECb KOMEHAMM Ha TBepAble MOBEPXHOCTM
n I'IOJ'IbSyVITer COOTBETCTBYOWMMN  3alNTHbIMA
npucnocobneHnaAMN.
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BeeneHune

ObLee onucaHue

MNopTtatuBHOE YCTPOWNCTBO Enerpac QuickFace
npegHasHauyeHo  ana  o6paboTKM  MoBepxHOCTel
¢naHueB ¢ BblictynoMm.  YcTtpownctBo  QuickFace

BecuT Bcero 15 ¢yHTOB M npuBOAMTCA B [JeNCTBME
BpyuHylo. [lnuHa  xopa  yCTPOWCTBa  COCTaBnAeT
2,8 [lOMMa;  YCTaHOBOYHbIE  AMAMETPbI - ot
096 pgwima po6,21  ponma,  obpabaTbiBaeMble
anametpbol — ot 0,96 pgwonma go 12,0 agommos. Ha
pucyHke 1 nokasaH npocBeT, HeobxoAuMbIN AnA
ncnonb3oBaHua QuickFace.

IOunameTtp nosopoTa = 508 mm

PrncyHoK 1

KOMMOHEHTbI

CepaeyHuk B cbope

CeppoevHuK B cbope coepKnT BCe AeTanun, Heobxoarmble
AanayctaHoBku ycTpoictea QuickFace Ha obpabaTtbiBaemoe
nsgenue. [na 3akpenneHua ycTponctea QuickFace
NCMONb3YITCA perynupyemble GpuKcatopbl 1 HabopHble
Hacagku. Ha cepgeuHuke durKcaTopbl yaep)kmBaloTcA
cneumanbHbIM YAEPKNBAOLUM KOSbLIOM (CM. PUCYHOK 2).

L3076 Rev.D
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PncyHok 2
1- Perynupyembiin 2 - Hacagkw Ha ¢ukcaTop

durkcaTop

C NOMOLLbIO 32XKMMHOW PYKOATKM cepaeyHmnKa ¢pukcaTopsl
3a)KMmatoTca B obpabaTtbiBaeMoOM 13aennm (CM. pUCYHOK 3).
BpalueHune 3Ton pyKOATKM MO YacOBOW CTPesiKe NPUBOAUT
B [LENCTBME pPa3KUMHOW LWNVHAENb, MNPWKUMAIOLWNN
¢duKcaTopbl K BHYTPEHHVMM MOBEPXHOCTAM CTEHOK
06pabaTtbiBaemMoro nsgenus.

PrucyHok 3
1- lMpuBoaHas pykoaTKa 4 - YpepxuBatoLyee KonbLo
2 - PykosTKa perynupoBkn  5- BcTaBHOW pesel

rny6uHbl 6 - Pe3uoBas ronoska
3 - 3axMMHasa pykoATKa 7 - NoBopoTHaA KapeTka
CepAeyHuKa 8- XopoBoW BUHT
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lNoBopoTHaA KapeTKa

lNMoBOpOTHaA KapeTka COCTOUT 13 NOJI3YHKA, MOBOPOTHOIO
CTONINKA, PYKOATKN PEerynvpoBKU ryOuHbl 1 pe3L0BON
ronoBku. [lon3yHOK nepemelaeTca BAOMAb  OAHOW
HenoABMKHOW 1 OOHOW perynmpyemMon HanpasnsaioLwen.
B non3yHke ycTaHOBfleHa raMka XOAOBOrO BUHTA.
MOBOPOTHLIM CTONMK KpenutcAa Gontamy K KapeTke u
OCHaLLEeH PYKOATKOW pPerynmpoBKM rnyOuHbl. PykoATKa
perynupoBkn rnybrvHbl BBOpPauMBaeTCA B PEe3LIOBYIO
rofIOBKY, yAepKMBaloLlylo BCTaBHOM pesel. BpaleHne
PYKOATKN PerynmpoBKM NyOvHbl M3MeHAeT rny6uHy
pe3aHnA. PykoATKa perynupoBKu rnyOuHbl CcHabXeHa
MeTKaMu, COOTBETCTBYIOLWMMM Nogave, NpubnmnsntenbHo,
Ha 0,005 gronma (Cm. pUCYHOK 4).

PucyHok 4
2 - VIHamKkaTopHas MeTKa
(0,005 atoima rny6uHbI
Ha OJHO AeneHue)

1- OTcyeTHasn pucka
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Pepyktop

Pepyktop Kpenutca 6ontamm K KOPMycy W COAEPXUT
yepBAYHYIO Nepepayvy, MOAWUMNHUKA U XOLOBOW BUHT.
M3 penykTOopa BbICTynaeT Baj, Ha KOTOPOM YCTaHOBJEHa
NPUBOAHAA PYKOATKA, C MOMOLLbIO KOTOPOW UHCTPYMEHT
nepemelyaeTca Mo noBepxHOCTM ¢naHua. BpaleHwne
noJatwoLen pyKoATKA NPUBOAUT B AENCTBME UYEPBAYHYIO
nepefjavy pefykrtopa. XoAoBOW BUHT NMPOXOAWUT uepes
LIeCTepHI0 YepBAYHOW Mepefaun 1 yaepXuBaetca Ha
MecCTe 3anopHbIM KOJbLIOM (CM. PUCYHOK 5).

PncyHok 5
1- lNpvBogHasa pykoaTKa 3 - XopoBoW BUHT
2 - 3anopHoe KonbLo 4 - PepyKkTop

Pe3upbl

CraHpapTtHbiMM  gna ycTponctBa QuickFace sasnatoTca
N3roTOBJIEHHbIE 13 BbICTPOPEXKYLLEN MHCTPYMEHTasIbHOM
CTanu pesubl ¢ pasmepamu 3/8 grorma x 3/8 gonma x 3
AoMa, OJHAaKo, fdeprkaTeNib MO3BONAET yCTaHaBAMBaTb
WHCTPYMeHTbl pa3mepom 10 mm. o oTgenbHOM 3asABKe
BO3MOXHa NOCTaBKa MHAEKCHbIX NHCTPYMEHTOB.
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[logroTtoBKa yCTpoOMCTBa K paboTe

1. i3amepbTe BHYTPeHHUN [uameTp obpabaTbiBaeMoro

nsgenusa. Mo Hmxecnegywoweln Tabnuue onpegenute
Tpebyembli pa3mep ¢rKcaTopa U COOTBETCTBYIOLLEE
yAEepPKMBaloLLEeE KOMbLIO.

Pasmep pukcatopa (A) MUH. fMaM. MaKc. Anam.
#1 4,2 mm 24,4 mm 30,7 mm
#2 6,7 mm 29,5mm 358 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
Paep dukcaroba M) | s auam. | worc. avan.
#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 37,2mm 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
Pai':l(e)l% tMMKﬁzzzzz;A) MVH. MaM. MaKc. Anam.
#2 47,4 mm 110,7 mm 117,1 mm
#3 49,9 mm 115,8 mm 122,2 mm
#4 52,5mm 120,9 mm 127,3 mm
#5 55 mm 126,0 mm 132,3 mm
#6 57,5 mm 131,1T 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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44,7 mm
(1,760 pronma)

>

4. YctpowncTtso

YcTaHOBMTE  uKcaTopbl M UX  Hacagku  (ecam
HeobxogMmo) B masbl  ceppeuyHuka.  CKolueHHas
MOBEPXHOCTb Pa3KMMHOro WnuHaens [OIKHA
COBMeLLaTbCA co CKOLUEHHOW NOBEPXHOCTbHIO

duKcaTopa (MpaBuibHOE MONOXeHME $UKcaTopa CM. Ha
PUCYHKe 2).

YcTaHOBUTE Ha GUKCATOPbl COOTBETCTBYIOLIEE KOMbLO (CM.
Tabnuuy pasmepoB QUKCATOPOB), yaepxuBalollee WX Ha
cepreyHuKe. YaepxuBaiollee KONbLO YCTaHABIMBAETCA
B KaHaBKW, VMEWOLIMECA HA HAPYKHbIX MOBEPXHOCTAX
duKcaTopoB M Ux Hacapok. Mpu ycTaHOBKe B OTBepCTMA
AnameTpoM MeHee 1 ploiima ygepuBawowee KosbLo
CNoNb30BaTb HEBO3MOXHO.

BH/MAHME! MpeHebpexeHne TpeboBaHNeM
YCTAHOBKM YAEPKMBAKOLIETO KOMbLIA MOXET NPUBECTM
K TENIECHbIM MOBPEXAEHNAM.

QuickFace KOMMeKTyeTca OBYMSA
Xo#OBbIMM BWHTamu. Ecnu Tpebyemas LwepoxoBaToCTb
noBepxHOCTM coctaBnAeT 125 - 250 mMumKpoaonmos
(318 - 635 mm), wncnonb3ynTe XOHOBOW  BUHT
pasmepom 1/2 - 11. Ecnu Tpebyemas LwepoxoBaToCTb
noBepxHocT coctaBnder 60 - 100 MMKpoOZMMOB
(1,52 - 2,54 mm), ncnonb3yiiTe XO4OBOWN BUHT pasmepom 1/2
- 20. CM. pUCYHOK 6.

CHMMUTE XO[OBOW BUHT CllegyoLym obpasom:

a. CHUMWTE MOBOPOTHbLIA CTONUK (Oocnabbte 2 BUHTA U
noBepHUTE).

b. OcnabbTe BUHT 3aMOPHOrO KOMbLia.

¢. [oBepHyB XOAOBOW BUHT, CHUMUTE 3aMOPHOE KOMbLIO.

d. CHuMWTE raiKy XoLOBOrO BUHTA.

[na ycTaHOBKM XOZ0BOrO BMHTA BbIMOHKTE Wark c a no d B

0b6paTHOM nopAaKe.
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PncyHok 6
1- NOBOPOTHbIN CTONNK 3 - XO[OBOW BUHT
2 - BUWHT 3aMOPHOro Konbua 4 - raiiky X04OBOro BUHTA

5. BcTaBbTe pesel B pe3UOBYH FONOBKY (CM. pUCYHOK
7). Pexylwana KpomKa fJo/mkHa OblTb HamnpaBneHa B
CTOPOHY, MPOTUBOMOJIOKHYIO KpenexHbiM 6Hontam
pesua. YctaHoBMTE pesel Tak, YTobbl OH BbICTynan
N3 rONOBKKU, NpubnunsntenbHo, Ha 0,5 - 0,75 awnma;
3aXmuTe pesel 3-ma 6onTamu.

PncyHok 7

3 - Pe3seu (0bpatute
BHUMaHVE Ha
HanpaBneHne pexyLLen
KPOMKM)

1- Pe3uoBas ronoska
2 - KpenexHble BUHTbI
pe3ua
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6. YCTaHOBOYHbBIMW BWHTaMM MOJSIHOCTbIO yCTpaHuTe
nobor nepekoc ronosku (cm. pucyHok 8). Cnerka
NoATAHUTE UNK ocnabbTe YCTaHOBOYHbIE BUHTHI TaK,
yTOObl PYKOATKA PErynnpoBKM rnybrHbI BpaLlanach ¢
NErkNM yCUnmem.

YCTaHOBOYHbIE BMHTbI C NATYHHbIMW HaKOHEYHMKaMu
(cm. pucyHok 8).

*

PrvcyHok 8
7. PyKOATKOM  perynupoBKW  rNyO6UHbI  yCTaHOBUTE
pes3LoByl0 TOJSIOBKY BO  BTAHYTOE  MOJIOXKeHKe

(Ccm. pUCyHOK 9).

PncyHok 9
1- PykoATka 2 - BtAHYyTOE NONOXeHue
perynmpoBKkm pe3L0BOI roNnoBKM
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2. OcnabbTe BMHTbI MOBOPOTHOWM KapeTKM 1 MOoBepHUTe
YCTaHOBKa Ha o6pa6aTbIBaeM0e ee. [TpeAnoyTUTENbHbIA YrON OTKIOHEHMA KapeTKu oT
n3genune nepneHankynapa coctasnset 10 - 30 rpagycos. Yron

HaK/TOHA KapeTKM J0/KeH ObITb JOCTaTOUYHbIM 1A TOF O,
yTOObl MPOBECTV €e MO BCeW MOBEPXHOCTW 3a OAWH
HernpepbIBHbIA Npoxog (cM. pucyHok 11). YcTponcTeo
QuickFace BbINOMHAET pe3aHMe B HampaBleHUW OT
nepudepnn K LEHTPY.

1. YctaHoBute QuickFace B obpabaTbiBaemoe u3genuve
TaK, yTobbl BepX ¢rKcaTopa WM HAaCaKN Haxoaucs
HUXe OrMOpHONM MNOBepPXHOCTM (3epkana) ¢naHua,
npuénusnTenbHo, Ha 1/8 aworma (cm. pucyHok 10).
Bpalyasa 3aknMHyl0 PYKOATKY MO 4acOBOW CTpesKe,
3aKpenuTe YCTPoncTBO B 06pabaTbiBaeMoOM M3genuu.
Ina obecneyeHna HaaexHou uMKcauuu, 3aKMmas
yctponcteo QuickFace B ob6pabaTbiBaemoli petanu,
Cflerka  MoKauMBanWTe ero Brepea-Haszag. Ecnnm
BPYYHYIO HaJeXHO 3aTaHyTb ycTponctBo QuickFace
HEeBO3MOXKHO, BCTaBbTe B TOPEL| 3a’KUMHOWN PYKOATKM
Koy ¢ xpanosukom. HE 3ATATMBANTE 3AXKMHYIO
PYKOATKY C YPESMEPHbIM YCUJITMEM - 3TO BEJET K
MOBPEXAEHWMIO YCTPOMCTBA! 3aTaxKa [OCTaTOUHa,
ecnn  yctponctBo  QuickFace He cmewgaetrca B
obpabaTbiBaeMON AeTanu Npu ero nogbeme 3a KoHel
Kopnyca pefykTopa.

PrncyHok 11
1- lNoBopoTHaA KapeTKa 2 - BuHTbI NOBOPOTHON
KapeTkm

Mpu ob6pabotke dnaHUeB C ManbiM BHYTPEHHUM
OMAaMEeTPOM, KapeTka MOXeT OTKIOHATbCA Ha yron Ao
40 rpapycoB. 3aTAHNUTE BUHTbI GUKCALMY KapeTKu.

PncyHok 10
1- Qukcupytowas 3 - 3epkano dnaHua
pyKoATKa cepaeyHmKa
2 - OuKcaTopbl AOMKHbI
HaxXOANUTbCA HIKe
3epKana dnaHua Ha 0,06
- 0,18 gronma
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3. BcTaBbTe KoY C TpeweETKo B TOpel, XOAO0BOro Ncrnonb30oBaHue yCTpOVICTBa

BUHTA. PyKoATKOW perynupoBKu rnybrHbl 1 KNOYOM C

TPELLETKON yCTaHOBMTE pe3eLl, C HeGOMbWKUM 3a30pOM 1. C NOMOLLbIO KITioua C TPeLETKO yCTaHOBMUTE pe3eLl Haj,
Haf 06pabaTbiBaeMOI NOBEPXHOCTHIO (CM. PUCYHOK 12). TOUKOMW, NeXallen Ha OKPY>KHOCTYM, OFPaHNYNBAIOLLEN
HapyXHbIi  AnameTp  obpabaTbiBaemMol  30HbI
NOBEPXHOCTN (CM. PUCYHOK 13).

PncyHok 12 1- Pese PMCyHOK_B .
U 2 - HapyxHbln inameTp
1- Hanpasnerue 3- Pesey 06pabaTbiBaeMOit 30HbI
pe3aHus 4 - THe3[o AnA Kntova ¢ NOBEPXHOCT
2 - PykoaTKa perynnpoBKu TPeLETKON
rny6uHbl
L 2. Bpawaa pyKoATKYy pPerynmpoBKM rnybuHbl MNpoTuB
4. C nomouibio Knioya € TPELLETKON NepemecTnTe pesel| 4aCoOBOW CTPeNKM, onNycTuTe peseL HaobpabaTbiBaeMyo
no Bcel obpabaTbiBaemol 30He MoBepxHOCTU. Ecnn MOBEPXHOCTb. B3ABWNCH 3a MOZALYI0 PYKOATKY,
pesey nepemelyaeTca 6ecnpenaTCTBEHHO MO Bcew HaUHUTe MeaneHHO MOBOPAuMBaTb  YCTPOVICTBO
noeepxHocTy, ycTponcTeo QuickFace rotoso K pabore. QuickFace BOKpyr cepmeuHuka. ECin pesel HauHet

Bpe3aTbcA B 06pabaTtbiBaeMylo AeTanb, OTBEAMTE €ro
OT MOBEPXHOCTN C NMOMOLLbIO PYKOATKM PEeryanpoBKu
rny6uHbl. Caenante 1 o60pOT, UTOObI OGHAPYKUTb
MaKCUMasibHbIA  BbICTYN  OOpabaTbiBaemMoli  30Hbl
nosepxHoctn. OTperynmpynTte mnonoxeHve pesua
TakK, 4ToObl OH TONMbKO KacancA OOGHapyXeHHOro
MaKCMManbHOro BbICTyna o06pabaTbiBa€MON  30HbI
NMOBEPXHOCTN.

3. ToBepHYB PYKOATKY pPerynvMpoBKM ryOouHbl Ha
2 [eneHnAa no 4YacoBOW CTpesike, MOAHUMUTE pesel,
Hap aeTtanbto Ha 0,010 gonma.

4. C nomouwbio K/ya C TpeweéTkon YycTaHoBUTE
pe3uUoBYl0 TOMOBKY Haj TOYKOW, nexalwen Ha
OKPY>KHOCTW, OrpaHMYMBaIOLLEN HAPYXHbIA AVaMeTp
06pabaTbiBaeMo 30Hbl MOBEPXHOCTN.
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5. TloBepHYB pYKOATKY PerynupoBku riaybuHbl Ha 2 8. [Mpofo/mkute MAaBHO M MOC/EAOBATENIbHO BpaLLaTb
AeNeHns NPOTVB YaCOBOW CTPENKM, BEPHUTE PE3LLOBYIO ycTponctBo QuickFace, noka pesey He nmpongeT no
rOSIOBKY Ha UCXOLHYIO BbICOTY. BCel 06pabaTbiBaeMO NOBEPXHOCTN.

6. YctaHoBuTe rnybuHy pesanusa (0,010 - 0,015 giorima), 9. MOBEpPHYB PYKOATKY PEryanpoBKA FNyouHbl  Ha
MOBEPHYB PYKOATKY PerynnpoBkM nyOuHbl Ha 2-3 2 fefnleHMA NO YacOBOW CTpesike, oTBeamUTe peseLl Ha
AeNeHnA NPOoTUB YaCOBOW CTPESNKMN. 0,010 gronma.

BHUMAHWE! CpesaHve 3a opuH npoxog cnos, 10.CnomoLbio Koua C TPeLETKON yCTaHOBNUTE pe3LiOBYIO
npesbiwatowero 0,015 pgwnma, CyLecTBeHHO FrONIOBKY  HernocCcpeAcTBEHHO 338  OKPYXHOCTbIO,
MOBbILIAET PUCK NOSTyYEHUA TPABMbI. OrpaHunBaloLLEN HAPYXHbIN frameTp obpaboTaHHOM

3 MOBEPXHOCTN.
7. HapexHo 3axBaTute pyKOW MNOAAIOWYIO PYKOATKY.

TBepao yaepuBas PyKoATKy, npoBeauTe ycTpoictBo 11.Ecnn obpaboTaHHasa NOBEPXHOCTb YAOBNETBOPSET

QuickFace no o6pabaTbiBaemol feTanu B HanpaBneHnu npeabABAsAeMbiM K Hell TpeboBaHNAM, AEMOHTUPYITE
4acoBOW CTPenKKM (CM. pucyHoK 14). Ha nyTn aBrxeHns YCTPOWCTBO, Bpalasa AnA 3TOro 3aXUMHYK PYKOATKY
pe3ua He [OMKHO ObiTb CBOGOAHO CBMCalOLLEN cepAeyHuKa NpoTUB YacOBOW CTPEeSiKM (CM. PUCYHOK
ofeXAabl N Apyrvx NpenaTcTBui; paboune napameTpsbl 15). Ecnm  noepxHoCcTb TpebyeT panbHenwen
yctponictBa  QuickFace  gomkHbl  HaxoguTbCcA B 06paboTKM, NoBTOPUTE Onepauymmn 4 - 11.
yCTaHOBNEHHbIX npefenax. Ecnn pesaHune Tpebyet

NPUNOXKEHUA YCUNNA, MPEBbILAIOWEro efaTefbHoe, @

HeCKONbKO  MpUMoOgHMMUTE  pe3el, C  MOMOLLbIO

PYKOATKM perynupoBku rnybuHel. B TOM CJTYYAE, rw

KOTAA BECMPEMATCTBEHHbIA NPOXOL YCTPOUCTBA
MO OBPABATbIBAEMOV MOBEPXHOCTW 3ATPYAHEH,
MPEKPATUTE PABOTY W 3AHOBO OTPEIYINPYUTE
[MYBUHY PE3AHUA.

PncyHok 15
1- Jlerko noctyyute 2- OcnabbTe 3aXNMHYo
MO BEPXY PYKOATKM, PYKOATKY cepAeyHunKa

YTOObI BbICBOOOANTD
durkcaTopbl 13
aetanu.

PncyHok 14
1- 3axBaTuTe pyKon 2 - BpalueHue ycTpoincTtea
NPUBOAHYIO PYKOATKY 3 - HanpasneHue nogaun

L3076 Rev.D 131



YctponcTteo QuickFace gna o6paboTkn noBepxHoOCTEN GpnaHLUEB

12.0gHON  pyKkon yAepXuBamte AHULIE  Kopnyca
yctponctea QuickFace. 3axaTbiM BO BTOpOWN pyke
MAFKAM  Pe3VHOBbIM MOJIOTKOM (MocTaBnaeTca ¢
YCTPOWCTBOM) JIErKO MOCTYuYMTe MO BEPXY 3a>KMMHOW
pyKOATKM  cephedyHuka. Yctponcteo  QuickFace
JIO/KHO BbICBOOOAUTLCS U3 0OpabaTbiBaemMon aetanu.
Ecnn ycTpoiicTBO He BblCBOOOXKAAETCA, MOBepHUTe
3aXKVMMHYI0 PYKOATKY elle Ha Heckonbko 060poToB 1
CHOBA JIerKo NoCTyumnTe Mo He.

13.MomecTtute yctporictBo QuickFace B ¢ytnap pna
nepeHockn. CHMUMUTE C YCTPOWMCTBa M MOMEeCTUTe Ha
MecTa ANA XpaHeHua pe3sel n drKcaTopbl .

132

mopenb FF-120

TexHnueckoe obcnyxmBaHue
YCTPOWUCTBA

Cma3ska

YctponictBo  QuickFace npakTnyecku He  Tpebyet
TexobcnyxnBaHUA, OAHaKO, ANA ynyyweHusa paboumx
XapaKTepucTMk 1 MNPOANeHMA  CpoKa  Chy»Obl,
peKoMeHayeTCs nepuoanyeckn ero CMasblBaTb.

Hetann cepaeyvHuKa cnepyet nepuogmnyecku

CMa3biBaTb YHMBEPCanbHOW MNOAWNMHUKOBOW CMa3Kon
(cm. pucyHok 16). CHumUTe durKcaTopbl U, B3ABLUNUCH
33 3aKUMHYI raliky CepAeyvHMKa, BbITAHUTE HapPYXKy
pasKuMmHon wnuHaenb. OTBepHUTE 3a)KMMHYI0 Fanky
CcepAeyYHMKa 1 HAHeCUTe CMa3Ky Ha yKasaHHble MecTa.

PncyHok 16
3 - MecTa HaHeceHuA
CMa3Ku (TOHKUM clioem)

1- 3aXMMHasn ranka
cepaeyHmKa
2 - Pas3XumHow wnuHaenb
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XogoBOM  BUHT  Takke  cnefyeT  nepuogmyvecku
CMa3biBaTb YHUBEPCanbHOMN NOALWNNHNKOBOW
CMa3kol. Hanpasnawowme MNOBEPXHOCTM  CMaxbTe

NPOTNBO3aANPHbIM COCTAaBOM (CM. PUCYHOK 17).

PucyHok 17

2 - HaHecurte
NPOTNBO3aANPHbIN
COCTaB Ha 3Tu
noBepxHOCTM (0be

1- HanecuTe cma3ky Ha
XOA0BOW BUHT.

HanpaenAwoLme)

Perynmnposka

Ecnn yctporicteo QuickFace He obecneumnBaet Tpebyemoe
KauecTBO  0OpabOTKM  MOBEPXHOCTW,  BbIMOJHUTE
OMMCaHHbIE HMXKeE onepaumm.

MNoawnnHnKK cepfeyHuKa. Ecnmn cepieyHunK
HEeMMoOTHO CUAUT B KOpryce, HEOOXOAUMO 3aXkaTb
NOAWNMHUKN  cepaeyHmKka. OTBepHUTE 2 BUHTA

KpenneHusa KpbllWKA Kopnyca U CHAMUTE KPbIWKY (CMm.
pucyHok 18). Pacnpamute duKcnpyowmini  A3bIYOK
CTOMOPHON Walbbl W cherka MOATAHWUTE KOHTPramky.
KoHTpranky cnefiyet 3aTAHyTb O MOJIHOIO YCTPaHeHMWA
nepekoca. He 3atArvMBanTe KOHTPramky u4pesmepHO
CuUNbHO, KHave ycTponctBo QuickFace 6yaeT TpyaHo
BpaLLaTh.

L3076 Rev.D
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PrvcyHok 18

1- BuHTbl KpenneHus
Kopnyca
2 - KpblwKa Koprnyca

3 - KoHTpraika
4 - CrornopHas waiba

CoBmecTuTe PUKCUPYIOLLMIA A3bIYOK CTOMOPHOMN LWalbbl C
Bblpe30M B KOHTpranke. COrHyB GUKCUMPYIOLWNIA A3bIYOK,
3adUKCUPYITE  KOHTPramky. YCTaHOBUTE Ha MecCTO
KPbIWKY Kopnyca; 6yabTe OCTOPOXHbI — He MoBpeauTe
YCTAHOBJIEHHbI B HEW CanbHUK. 3aTAHWTE BUHTbI
KpenneHna KpPblLKX.
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PerynupoBka Hanpasnswowen YpesamepHbii xong wunm
NPU3HaKM W3HOCA KapeTKyu MOryT CBUAETeNbCTBOBATb
O  HeobXoAMMOCTW  OTPErynMpoBaTb  MOJIOXKEHKE
Hanpasnswlen. HemHoro ocnabbte 5  BUHTOB
KpenneHua  HanpasnAawowen (cM.  pucyHok  19).
XpanoBbiM K/lOYOM MOBOpPaYMBaNTe XOAOBOW BUHT,
cnerka ocnabnAa npu 3ToMm 4 YCTaHOBOYHbIX BUHTA
Hanpasnawwen. Korga KapeTka cAgeT MAOTHO, a
XOOOBOW BMWHT BCe ele OyaeT BpawaTbCa JIerko,
3aTAHUTE 5 BUHTOB KpenJieHUA HarnpaBnAoLWen.

PrucyHok 19
1- Ocnabbre 5 3 - Perynupyemas
BVHTOB KpeneHus HanpasnaoLan

HanpasnAoLlei
2 - Otperynupynrte 4
YCTaHOBOYHbIX B/HTa

XopOoBoW BVHT. B cniyyae HeogHOPOAHOCTY 06paboTaHHOM
NMOBEPXHOCTW, MpPOBEPbTE XOLOBOW BWHT U XOAOBYHO
raniky Ha HepaBHOMEpPHbIV UK Ype3MepHbIA usHoc. MNpn
HeobXoANMOCTM 3aMeHUTE.
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Obrabiarka QuickFace do powierzchni czotowych kotnierzy

Instrukcje dotyczace bezpieczenstwa

Model FF-120

!

Q Y

A

Wear

protective
clothing

Rekawice

Okulary ochronne

Kask ochronny i nauszniki

Obuwie ze stalowym
noskiem

Kombinezon

172

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

LuZne czesci ubrania, diugie whosy i inne niezabezpieczone elementy
nalezy trzymac z dala od pracujacej maszyny.

Podczas pracy przy maszynie obrotowej nie nalezy nosic¢ bizuterii.

Utrzymywac miejsce pracy w czystosci. Za pomoca szczotki usuwac
widry obrabianego materiatu. NIE nalezy uzywa¢ rak ani weza
pneumatycznego do usuwania widréw.

Nalezy zapewni¢ odpowiednig ilos¢ przestrzeni roboczej wokot
miejsca pracy przed zamontowaniem maszyny.

Zadba¢ o odpowiednie podparcie obrabianego przedmioty,
uwzgledniajac catkowita mase urzadzenia.

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

W przypadku probleméw lub pytan zwiazanych z bezpieczeristwem
lub wiedza techniczng nalezy zwrécic sie o pomoc do firmy Enerpac.

Regulacje mozna przeprowadza¢ wytacznie po zatrzymaniu obrotéw.
Dtonie trzymac z dala od miejsc grozacych zacisnieciem.

Nie uderzac w sprzet ani nie modyfikowac go.

W miare mozliwosci unika¢ niezrecznych pozycji. Naleza do nich:
sieganie wysoko, skrecanie ciata, schylanie sie, praca nad gtowa, w
przykleku, w przysiadzie i utrzymywanie jednej pozycji.

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 o
ostros¢ ostrzy, usuwanie tylko minimalnej, wymaganej ilosci materiatu,
ograniczanie czasu uzywania urzadzenia w ciagu godziny lub zmiany
oraz zachowywanie odpowiedniej pozycji ciata.

Aby zminimalizowa¢ naprezenia stykowe, nalezy unikac przykleku na
twardym podtozu i uzywac wasciwego wyposazenia ochronnego.

L3076 Wer. D



Model FF-120

Wstep
Opis ogdlny

QuickFace firmy Enerpac to przenosna obrabiarka do kotnierzy,
zaprojektowana do naprawy uszkodzonych lub odgietych powierzchni
ptaskich. Urzadzenie QuickFace wazy jedynie 6,8 kg (15 funtéw) i
ma naped reczny. Obrabiarka cechuje sie przesuwem wynoszacym
71,1 mm (28 cala), mozna j3 montowa¢ w zakresie Srednic
24,4 - 157,7 mm (0,96 - 6,21 cala) oraz obrabia¢ powierzchnie o zakresie
srednic 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

Zespdt trzpienia

Zespot trzpienia skfada sie z elementéw stuzacych do przytwierdzania
obrabiarki QuickFace do obrabianego przedmiotu. Regulowane elementy
ustalajace i naktadane przedtuzki przeznaczone s do przytwierdzenia
i zabezpieczenia obrabiarki. Pierscien O-ring stuzy do mocowania
elementéw ustalajacych do trzpienia (see Rysunek 2).

L3076 Wer. D

Obrabiarka QuickFace do powierzchni czotowych kotnierzy

Tl'ﬁ 1y

Rysunek 2

2- Przedtuzki elementow
ustalajacych

1- Regulowany element
ustalajacy

Pokretto blokady trzpienia stuzy do dociskania elementéw ustalajacych
wewnatrz $rednicy wewnetrznej obrabianego przedmiotu (see Rysunek 3).
Obrécenie pokretta w prawo powoduje pociagniecie watka rozpreznego,
ktory wypycha elementy ustalajace w kierunku do zewnatrz, dociskajac je
do $rednicy wewnetrznej obrabianego przedmiotu.

Rysunek 3
1- Pokretto gtebokosci 4- O-ring
ciecia 5- Noz oprawkowy
2- Pokretto regulacji 6- Imak nozowy
gtebokosci 7- Sanie obrotowe
3- Pokretto blokady 8- Sruba pociggowa
trzpienia

173



Obrabiarka QuickFace do powierzchni czotowych kotnierzy

Zespot san

Zespot san sklada sie z san, san obrotowych, pokretta regulacji 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 podtrzymujg pokretto regulacji gtebokosci. Pokretto regulacji
gtebokosci wkreca sie w imak nozowy, w ktérym zamocowany jest néz
oprawkowy. Obrét pokrettem regulacji gtebokosci steruje gtebokoscia
skrawania noza oprawkowego. Pokretto regulacji gtebokosci ma podziatke
ze znacznikami skoku posuwu co 0,13 mm (0,005 cala) (see Rysunek 4).

Rysunek 4

1- Linia odniesienia 2- Znacznik podziatki
(0,173 mm 0,005 cala]

gtebokosci na znacznik)

174
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Zespot skrzynki przektadniowej

Zespot skrzynki przektadniowej jest przytwierdzony do obudowy i
mieszcza sie w nim przektadnie slimakowe, tozyska oraz sruba pociggowa.
Pokretto przesuwu biegnie od obudowy skrzynki przektadniowej i stuzy do
przesuwu oprzyrzadowania obrabiarki po powierzchni czotowej kotnierza.
Obrot pokretta przesuwu powoduje obrét wewnetrznych przektadni
slimakowych. Sruba pociagowa przechodzi przez jedng z przekfadni
slimakowych i jest zabezpieczona przez pierécien blokujacy (see Rysunek
5).

Rysunek 5

3- Sruba pociaggowa
4 - Skrzynia przekfadniowa

1- Pokretto przesuwu
2- Pierscien blokujacy

Noze oprawkowe

Standardowe noze oprawkowe obrabiarki QuickFace majg wymiary
10x 10x 76 mm (3/8 x 3/8 x 3 cale) i wykonane sg ze stali szybkotnacej, ale
w uchwycie moze sie zmie$ci¢ rowniez narzedzie 10 mm. Na zaméwienie
dostepne sg takze noze wielopozycyjne.

L3076 Wer. D



Model FF-120

Ustawienie maszyny

1. Za pomoca linijki zmierz $rednice wewnetrzng (ID) przedmiotu do
obrdbki. Korzystajac z ponizszych tabel, wyznacz wymagany rozmiar
elementu ustalajacego i odpowiadajaca mu wielkos¢ pierécienia

Obrabiarka QuickFace do powierzchni czotowych kotnierzy

Rozmiar elementu
ustalajacego (A) ID min ID maks

+ przedtuzka 1,6 cala (+40,6 ’ '
mm)

4 47,4 mm 110,7 mm 117,1 mm
(1,865 cala) (4,360 cala) (4,610 cala)

43 49,9 mm 1158 mm 122,2 mm
(1,965 cala) (4,560 cala) (4,810 cala)

44 52,5 mm 120,9 mm 127,3 mm
(2,065 cala) (4,760 cala) (5,010 cala)

45 55 mm 126,0 mm 132,3mm
(2,165 cala) (4,960 cala) (5,210 cala)

46 57,5 mm 131,1 mm 137,4 mm
(2,265 cala) (5,160 cala) (5,410 cala)

47 60,1 mm 136,1 mm 142,5 mm
(2,365 cala) (5,360 cala) (5,610 cala)

48 62,6 mm 141,2 mm 147,6 mm
(2,465 cala) (5,560 cala) (5,810 cala)

49 65,2 mm 146,3 mm 152,7 mm
(2,565 cala) (5,760 cala) (6,010 cala)

#10 67,7 mm 151,4 mm 157,7 mm
(2,665 cala) (5,960 cala) (6,210 cala)

— &

|._

_.|

44,7
(1,76

— A

mm

0 cala)

2. Zamocuj elementy ustalajagce i naktadane przediuzki (w razie

O-ring.
Rozmla.r elementu D min. D maks.
ustalajacego (A)

1 4,2 mm 24,4 mm 30,7 mm
(0,165 cala) (0,96 cala) (1,21 cala)

0 6,7 mm 29,5 mm 35,8 mm
(0,265 cala) (1,160 cala) (1,410 cala)

83 9,3 mm 34,5 mm 40,9 mm
(0,365 cala) (1,360 cala) (1,610 cala)

44 11,8 mm 39,6 mm 46,0 mm
(0,465 cala) (1,560 cala) (1,810 cala)

45 14,4 mm 44,7 mm 51,1 mm
(0,565 cala) (1,760 cala) (2,010 cala)

6 16,9 mm 49,8 mm 56,1 mm
(0,665 cala) (1,960 cala) (2,210 cala)

47 19,4 mm 54,9 mm 61,2 mm
(0,765 cala) (2,160 cala) (2,410 cala)

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)

Rozmiar elementu
ustalajacego (A) .
+ przedtuzka 0,8 cala ID min. ID maks.
(+20,3 mm)

P 27,1 mm 70,1 mm 76,5 mm
(1,065 cala) (2,760 cala) (3,010 cala)

83 29,6 mm 75,2 mm 81,5 mm
(1,165 cala) (2,960 cala) (3,210 cala)

44 32,1 mm 80,3 mm 86,6 mm
(1,265 cala) (3,160 cala) (3,410 cala)

45 34,7 mm 85,3 mm 91,7 mm
(1,365 cala) (3,360 cala) (3,610 cala)

46 37,2mm 90,4 mm 96,8 mm
(1,465 cala) (3,560 cala) (3,810 cala)

47 39,8 mm 95,5 mm 101,9 mm
(1,565 cala) (3,760 cala) (4,010 cala)

48 42,3 mm 100,6 mm 106,9 mm
(1,665 cala) (3,960 cala) (4,210 cala)

49 44,8 mm 105,7 mm 112,0 mm
(1,765 cala) (4,160 cala) (4,410 cala)

#10 47,4 mm 110,7 mm 117, mm
(1,865 cala) (4,360 cala) (4,610 cala)
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potrzeby) w szczeliny na watku trzpienia. Dopilnuj, by ustawiona pod
katem powierzchnia watka rozpreznego byta dopasowana do skosnej
powierzchni elementdéw ustalajacych (patrz see Rysunek 2 pokazuje
prawidtowe potozenie elementéw ustalajacych).

Zamocuj odpowiedni O-ring (patrz tabela z rozmiarami elementéw
ustalajacych) wokot elementéw ustalajacych, aby je przytwierdzi¢
do watka trzpienia. Pierscien O-ring jest dopasowany do rowkéw
znajdujacych sie w gornej czeéci elementdw ustalajacych i
przedtuzek. Nalezy pamieta¢, by nie stosowac pierscienia O-ring
w przypadku montazu w Srednicach mniejszych od 254 mm
(1cala).

PRZESTROGA! Niezamocowanie pierscienia O-ring moze
doprowadzi¢ do obrazen ciafa.
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4,

Do obrabiarki QuickFace dotaczone sg dwie $ruby pociggowe.
Jesli gtadko$¢ powierzchni ma wynosi¢ 3,18 - 635 mm
(125 - 250 mikrocali), nalezy uzy¢ Sruby pociagowej
% - 11. Jesli gladkos¢ powierzchni ma wynosi¢ 1,52 - 2,54 mm
(60 - 100 mikrocali), nalezy uzy¢ sruby pociggowej ¥ - 20. PatrzSee
Rysunek 6.

Wyjmij Srube pociggowa zgodnie z ponizszymi instrukcjami:

a. Zdejmij zespot san obrotowych (wykrec¢ dwie sruby i obré¢ w celu
wyjecia).

b. Odkrec $rube pierécienia blokujacego.

|3
\\@

¢. Wykrec érube pociaggowa, aby zdjac pierscier blokujacy.

d. Zdejmij nakretke przesuwu.

Aby ponownie zainstalowac Srube pociagowa, wykonaj czynnosci w Rysunek 7
punktach a-d w odwrotnej kolejnosci.
1- Imak nozowy 3- N6z oprawkowy (zob.
2- Sruby noza oprawkowego kierunek krawedzi
skrawajacej)

6. Usun luz w imaku nozowym poprzez odpowiednig regulacje $rub
ustalajacych imaka (see Rysunek 8). Lekko dokre¢ lub odkre¢ $ruby
ustalajace do momentu, az $ruba regulacji gtebokosci bedzie obraca¢
sie swobodnie i bez wysitku.

Wyreguluj Sruby ustalajace z mosieznymi koncdwkami (see Rysunek
8).

5.
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Rysunek 6
1- Zespét sar obrotowych 3- Sruba pociggowa
2- Sruba pierscienia 4- Nakretka przesuwu

blokujacego

Zamocuj ndz oprawkowy w imaku nozowym (see Rysunek 7). Dopilnuj,
by krawedz skrawajaca byta skierowana w przeciwnym kierunku
wzgledem érub noza oprawkowego. Zamocuj néz oprawkowy tak,
by okoto 12,7 - 19,1 mm (0,5 - 0,75 cala) dtugosci noza wystawato z f
dolnej czesciimaka nozowego; dokrec trzy Sruby ustalajace. ‘

Rysunek 8

L3076 Wer. D



Model FF-120 Obrabiarka QuickFace do powierzchni czotowych kotnierzy

7. Obroc srube regulacji gtebokosci, aby ustawic imak nozowy w pozycji
wsuniecia (see Rysunek 9).

Rysunek 9
1- Pokretto regulacji 2- Imak nozowy (pozycja
gtebokosci wsuniecia)
. Rysunek 10
Montaz
1- Pokretto blokady 3- Powierzchnia czotowa

1. Zamontuj obrabiarke QuickFace na przedmiocie do obrébki z uzyciem trzpienia kotnierza

elementu ustalajacego lub przedtuzki elementu ustalajacego, jesli 2- Ustaw elementy

jest wymagana, okoto 3 mm (1/8 cala) ponizej powierzchni czotowej
kotnierza (see Rysunek 10). Obrd¢ pokretto blokady trzpienia w prawa
strone, aby docisna¢ elementy ustalajace. Podczas dociskania tagodnie
kotysz obrabiarka QuickFace do przoduido tytu, aby upewnié sie, ze jest
odpowiednio zamocowana w obrabianym przedmiocie. W przypadku
gdy trzpienia obrabiarki QuickFace nie mozna prawidtowo docisna¢ 2. Odkre¢ $ruby san obrotowych, aby przechyli¢ sanie obrotowe.

ustalajace 3 mm

(0,06 - 0,18 cala) ponizej
powierzchni czotowej
kotnierza.

recznie, natéz klucz zapadkowy na koncoéwke pokretta blokady
trzpienia. NIE NALEZY ZBYT MOCNO DOKRECAC POKRETLA BLOKADY
TRZPIENIA ZE WZGLEDU NA MOZLIWOSC USZKODZENIA! Trzpien jest
dobrze zamocowany, gdy urzadzenia Quickface nie mozna poruszy¢,
prébujac je unies¢ od strony obudowy skrzyni przektadniowe;.

L3076 Wer. D

Zalecany kat san wynosi 10° - 30° od pfaszczyzny prostopadtej.
Dopilnuj, by sanie byty wystarczajaco przechylone tak, by zapewni¢
im odpowiedni zasieg na catej powierzchni czotowej w jednym
ciggtym ruchu, mieszczac sie w zakresie przesuwu (see Rysunek 11).
Obrabiarka QuickFace skrawa w kierunku od $rednicy zewnetrznej do
Srednicy wewnetrznej.
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Rysunek 11

1- Sanie obrotowe 2- Sruby san obrotowych

W przypadku obrébki niewielkich $rednic zewnetrznych sanie nalezy
przechyli¢ prawie do kata 40°. Dokre¢ Sruby san obrotowych.

Nat6z klucz zapadkowy na koniec Sruby pociggowej. Za pomoca
pokretta regulacji gtebokosci oraz klucza zapadkowego umies¢ néz
oprawkowy nieznacznie powyzej przedmiotu do obrdbki (see Rysunek
12).

Rysunek 12
1- Kierunek skrawania 3- N6z oprawkowy
2- Pokretto regulacji 4- Tutaj wtoz klucz
gtebokosci zapadkowy.

4, Za pomocy klucza zapadkowego przesun néz oprawkowy przez
cafy powierzchnie czotowa, ktéra ma by¢ obrobiona. Jesli ruch noza
obrabiarki jest swobodny i néz moze dosiegnac catej powierzchni
czotowej, urzadzenie QuickFace jest gotowe do skrawania.

L3076 Wer. D



Model FF-120

Obstuga maszyny

1.

1-

2.

L3076

Za pomoca klucza zapadkowego umies¢ néz oprawkowy przy $rednicy
zewnetrznej powierzchni do obrobienia (see Rysunek 13).

Rysunek 13

2- Srednica zewnetrzna
przedmiotu obrabianego

Obrd¢ pokretto regulacji gtebokosci w lewo, aby ndz obrabiarki
dotknat powierzchni czotowej przedmiotu do obrébki. Przytrzymaj
pokretto przesuwu i powoli zakre¢ obrabiarke QuickFace dookotfa
trzpienia. Jesli ndz zaczyna skrawad przedmiot, wycofaj go z
powierzchni czotowej za pomoca pokretta regulacji gtebokosci.
Wykonaj jedno petne okrazenie, aby wykry¢ ,wysokie” miejsce w
powierzchni czotowej, ktéra ma by¢ obrobiona. Wyreguluj pofozenie
noza oprawkowego, aby w tym wysokim miejscu tylko lekko dotykat
obrabianego przedmiotu.

N6z oprawkowy

Wycofaj néz oprawkowy z przedmiotu do obrébki na odlegtos¢ 0,25
mm (0,010 cala) lub dwdch znacznikéw na podziatce pokretta regulacji
gtebokosci, obracajac je w prawo.

Za pomocg nakretki zapadkowej umies¢ ponownie imak nozowy tuz
nad $rednice zewnetrzng powierzchni czotowej do obrobienia.

Obrd¢ pokretto regulacji gtebokosci w lewo o dwa znaczniki, aby
przestawic n6z obrabiarki na pierwotna gtebokosc.

Ustaw wysoko$¢ noza oprawkowego, obracajac pokretto regulacji
gtebokosci w lewo o dodatkowe 2 - 3 znaczniki (0,25 - 0,38 mm [0,010
-0,015 cala]).

OSTRZEZENIE! ~ Usuwanie ~ wiecej niz 038  mm
(0,015 cala) podczas jednego przejscia znaczaco zwieksza
mozliwos¢ obrazen ciata.

Wer. D
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7. Mocno chwy¢ dionig pokretto przesuwu. Trzymajac mocno, przeciagnij

obrabiarke QuickFace wokét obrabianego przedmiotu w kierunku
zgodnym z ruchem wskazéwek zegara (see Rysunek 14). Dopilnuj, by
luzne ubrania i inne przeszkody nie zablokowaty $ciezki skrawania ani
zakresu parametrow roboczych urzadzenia QuickFace. Jezeli skrawanie
wymaga wiekszego momentu roboczego niz pozadany, wycofaj néz
oprawkowy z miejsca ciecia za pomocg pokretta regulacji gtebokosci.
W PRZYPADKU GDY MASZYNY NIE MOZNA WYGODNIE PRZECIAGNAC
WOKOL OBRABIANEGO PRZEDMIOTU, NALEZY ZATRZYMAC PRACE |
PONOWNIE WYREGULOWAC GLEBOKOSC SKRAWANIA.

Rysunek 14

1- Chwy¢ pokretto przesuwu 3 - Kierunek przesuwu

2- Obrét maszyny

8. Kontynuuj przeciaganie obrabiarki QuickFace wokét obrabianego

przedmiotu ruchem gtadkim i spojnym, az néz oprawkowy przejdzie
przez cata powierzchnie.

9. Wycofaj néz na odlegtos¢ 0,25 mm (0,010 cala) lub 2 znacznikéw na

podziatce pokretta regulacji gtebokosci, obracajac je w prawo.

10. Za pomoca nakretki zapadkowej umies¢ ponownie imak nozowy tuz

nad $rednice zewnetrzna obrobionej powierzchni czotowej.
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11. Jezeli powierzchnia spetnia oczekiwane wymagania, zdejmij
obrabiarke, obracajac pokretto blokady trzpienia w lewo (see Rysunek
15). Jezeli powierzchnia wymaga dalszego skrawania, powtérz kroki z
punktéw 4 - 11 do ukoniczenia zadania.

@

Rysunek 15
1- Lekko uderz pokretto 2- Odkrec pokretto blokady
od gory, aby wyjac trzpienia.
elementy ustalajace
z obrabianego
przedmiotu.

12. Za pomoca jednej dioni podtrzymuj obudowe obrabiarki QuickFace.
Drugq dtonig lekko uderz od géry pokretto blokady trzpienia za
pomocg miekkiego miotka (dotaczonego do maszyny). W ten sposéb
bedzie mozna bez problemu wyjac obrabiarke QuickFace ze $rednicy
wewnetrznej obrabianego przedmiotu. Jezeli nadal nie bedzie mozna
wyja¢ maszyny, obro¢ pokretto blokady trzpienia o kolejnych kilka
obrotéw i sprébuj ponownie lekko uderzyé.

13. Wiéz obrabiarke QuickFace z powrotem do walizki. Wyjmij ndz
oprawkowy i elementy ustalajace i wtdz je do odpowiednich miejsc
przechowywania.

180

Model FF-120

Konserwacja maszyny

Smarowanie

Obrabiarka QuickFace praktycznie nie wymaga konserwacji, jednak zaleca
sie ja okresowo smarowac, by zapewni¢ maksymalng wydajnos¢ i trwatos¢.

Elementy trzpienia nalezy okresowo smarowa¢ uniwersalnym smarem
do tozysk (see Rysunek 16). Zdejmij elementy ustalajace i pociagnij do
gory nakretke blokady trzpienia, aby wyciaggna¢ watek rozprezny. Odkre¢
nakretke blokady trzpienia i nat6z smar na wskazane powierzchnie.

Rysunek 16

1- Nakretka blokady
trzpienia
2- Watek rozprezny

3- Wtych migjscach natéz
cienka warstwe smaru.

L3076 Wer. D
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Rowniez Srube pociggowa nalezy okresowo smarowaé uniwersalnym
smarem do tozysk. Nasmaruj powierzchnie prowadnic $rodkiem
przeciwzatarciowym (see Rysunek 17).

Rysunek 17
1- Nat6z smar na Srube 2- Natéz srodek
przesuwu. przeciwzatarciowy na Rysunek 18
wskazane powierzchnie Lo .
(na obu prowadnicach) 1- Sruby imbusowe obudowy 3- Nakretka zabezpieczajaca
2- Pokrywa obudowy 4- Podkfadka zabezpieczajaca
Regulacje Wyréwnaj zatrzask blokujacy podktadki zabezpieczajacej z nacieciem w

nakretce zabezpieczajacej. Zagnij zatrzask blokujacy, aby zablokowac
nakretke zabezpieczajaca. Zamontuj pokrywe obudowy, pilnujac, by nie
uszkodzi¢ uszczelki olejowej w pokrywie. Dokre¢ sruby imbusowe.

W przypadku gdy maszyna QuickFace nie zapewnia oczekiwanego
wykonczenia powierzchni, nalezy sprawdzic:

tozyska trzpienia: Jezeli trzpien ma wewnatrz obudowy zbyt duzo luzu,
nalezy dokreci¢ tozyska trzpienia. Zdejmij pokrywe obudowy, odkrecajac
dwie $ruby imbusowe w obudowie (see Rysunek 18). Wyprostuj zatrzask
blokujacy na podkladce zabezpieczajacej i lekko dokre¢ nakretke
zabezpieczajaca. Dokrecaj nakretke zabezpieczajgca do momentu
usuniecia luzu. Nie nalezy nadmiernie dokreca¢ nakretki zabezpieczajacej,
gdyz utrudni to obracanie urzadzenia QuickFace.

L3076 Wer. D 181



Obrabiarka QuickFace do powierzchni czotowych kotnierzy Model FF-120

Regulacja prowadnicy: W przypadku nadmiernego ruchu lub zuzycia san
nalezy skorygowa¢ ustawienie regulowanej prowadnicy. Lekko odkre¢
pie¢ $rub w prowadnicy (see Rysunek 19). Za pomoca klucza zapadkowego
obracaj srube pociagowg podczas lekkiego dokrecania czterech $rub
ustalajacych prowadnicy. Gdy sanie zostang dobrze dopasowane, a $ruba
pociaggowa nadal fatwo sie obraca, dokre¢ pie¢ srub w prowadnicy.

Rysunek 19

1- Wykre¢ 5 srub w prowadnicy.  3- Regulowana prowadnica
2- Wyreguluj ustawienie
4 érub ustalajacych.

Sruba pociagowa: W przypadku niejednolitego wykorczenia powierzchni
nalezy sprawdzi¢ srube pociggowq i nakretke przesuwu pod katem
nieréwnego lub nadmiernego zuzycia. Wymien je w razie potrzeby.

182 L3076 Wer. D



ENERPAC.¢

www.enerpac.com



	English (EN)
	Francais (FR)
	Deutsch (DE)
	Italiano (IT)
	Español (ES)
	Nederlands (NL)
	Português (PT)
	Suomalainen (FI)
	Norsk (NO)
	Svensk (SV)
	Pyccкий (RU)
	日本語 (JA)
	中文 (ZH)
	한국어 (KO)
	Polski (PL)

