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de datos, ni tampoco utilizarse para ningun de objetivo de la competencia.
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Estas instrucciones de uso le informaran con todo detalle acerca de la
instalacion, el funcionamiento y el mantenimiento del mandril InoFlex®.
Contienen advertencias de seguridad que serviran para garantizar que el
uso del mencionado mandril InoFlex® no entrafie riesgo alguno. Ademas,
en esta documentacion podra encontrar advertencias relativas al
suministro y a la subsanacién de errores.

Con estas instrucciones de uso queremos ayudarle a sacar el maximo
provecho de su mandril InoFlex®.

Con el mandril InoFlex® podra trabajar de forma prolongada y eficaz,
siempre y cuando se utilice correctamente y se le presten los cuidados de
conservacion necesarios. La documentacion que se le ha entregado le
ayudara a lograr estos objetivos.

Tenga siempre a mano tanto estas instrucciones de uso como la
documentacién adicional (p. €j.,. documentos del fabricante) en las
inmediaciones de la maquina en la que vaya a utilizarse el mandril. Tenga
siempre en cuenta todas las informaciones, advertencias, indicaciones e
instrucciones que figuran en ellas. De esta manera, evitara accidentes
provocados por un manejo incorrecto y podra disponer siempre de la plena
garantia del fabricante y de un mandril con un funcionamiento
absolutamente correcto.

El fabricante siempre se esforzara por mejorar sus productos, y se reserva
el derecho a llevar a cabo todos los cambios y las mejoras que considere
necesarios. No obstante, esto no implica obligacion alguna de reformar los
mandriles InoFlex® ya suministrados.

Riesgos generales
Antes de la puesta en funcionamiento del mandril InoFlex®, debera

haber leido y comprendido las instrucciones de uso y las
indicaciones de seguridad contenidas en ellas.

De acuerdo con estas instrucciones, los trabajadores deberan
formarse en el funcionamiento, la instalacion y el uso del mandril
InoFlex®.

En el caso de tener dudas tras haber recibido estas indicaciones y haber
leido las instrucciones de uso, consulte con el fabricante.

Deseamos que tanto usted como sus trabajadores puedan utilizar el
mandril InoFlex® de forma completamente satisfactoria.
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Teléfono: +49 (0) 4207 / 6887-0
Fax: +49 (0) 4207 / 6887-15
Correo electrénico: info@hwr.de

Pagina web: www.hwr.de

Declaracién de montaje para una maquina incompleta
segun la directiva 2006/42/CE relativa a las maquinas, anexo Il B

Fabricante: HWR Spanntechnik GmbH
Representante autorizado en relacion con la documentacién técnica: Departamento de construccién

Denominacién de la maquina: Mandril de fuerza de 4 mordazas con diseiio
compensador y paso de barras

Numero de la maquina: InoFlex® VT016 - VT040

A través del presente documento, aclaramos:

que la maquina incompleta anteriormente mencionada esta indicada para instalarse en otra maquina. La
puesta en marcha estard prohibida hasta que el responsable de la comercializacion haya comprobado la
integridad de la maquina;

que la totalidad de la maquina se ajusta a las disposiciones de la directiva de la CE 2006/42/CE y, por
este motivo, se ha expedido una declaracion de conformidad en virtud del anexo I, parte A de la directiva
de la CE 2006/42/CE;

que se cumplen los requisitos basicos en materia de seguridad y salud en lo que respecta al disefio y la
construccion de maquinas de acuerdo con el anexo | de la directiva de la CE 2006/42/CE;

que los «documentos técnicos especiales» se han redactado de conformidad con el anexo VI, parte B.

Si existe un motivo justificado, nos comprometemos a poner a disposicion de las autoridades nacionales los
documentos técnicos especiales en soporte papel correspondientes a la maquina incompleta dentro de un

plazo razonable.

Oyten, 11 de enero de, 2017 Volker Henke, gerente
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1 SEGURIDAD

Advertencias generales

Las instrucciones de uso de su mandril InoFlex® contienen importantes
advertencias sobre la instalacion, el manejo y el mantenimiento, asi como
relativas a los casos de averia. Con estas informaciones pretendemos
ayudarle a que el funcionamiento de su mandril InoFlex® se desarrolle de
forma segura y sin riesgo alguno.

Todas las advertencias necesarias de seguridad y las disposiciones de
responsabilidad relativas al manejo del mandril InoFlex® se recogen en
este capitulo. Ademas, aqui podra encontrar instrucciones sobre el uso
prescrito.

Antes de trabajar con el mandril InoFlex®,lea y cumpla obligatoriamente lo
dispuesto en estas instrucciones de uso (y especialmente este capitulo).

1.1 EXTENSION DE LA DOCUMENTACION
Ademas de las advertencias en materia de seguridad, las instrucciones de
uso incluyen:
e Una descripcién general del producto
e Advertencias sobre la instalacién del mandril InoFlex®

e Las instrucciones para el manejo y el funcionamiento del mandril
InoFlex®

¢ Unas instrucciones de mantenimiento y cuidado
e Unas instrucciones de busqueda y reparacion de fallos
e Datos técnicos

A la documentacion técnica pertenecen, ademas, los siguientes
documentos:

e Una lista integrada de piezas de repuesto

e Una declaracion de montaje

1.2 ADVERTENCIAS DEL FABRICANTE

1.2.1 SERVICIO DE ATENCION AL CLIENTE

En la portada figuran los datos de contacto del fabricante. Si tuviera
cualquier pregunta o si surgiera cualquier problema, péngase en contacto
de inmediato con el fabricante del mandril.

@ Nota

En caso de querer plantear alguna pregunta a HWR Spanntechnik GmbH,
tenga a mano el nimero de identificacion (n.° id.).

© Derechos de autor
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1.2.2

RESPONSABILIDAD Y GARANTIA

En principio, se aplicaran nuestras «Condiciones generales de
compraventa y de entrega». Estas se pondran a disposicion del operador,
a mas tardar, en el momento de la celebracion del contrato. Los derechos
de garantia y de exigir responsabilidades en el caso de dafios materiales o
personales quedaran anulados si estos se debieran a una o mas de las
siguientes causas:

e Utilizacion inadecuada del mandril InoFlex®.

e Instalacion, puesta en funcionamiento, manejo o mantenimiento
inadecuados del mandril InoFlex®.

e Funcionamiento del mandril InoFlex® con equipos de seguridad de la
maquina en situacion defectuosa o con dispositivos de seguridad y
proteccién que no se ajusten a la normativa establecida o cuya
capacidad funcional no sea la correcta.

¢ No cumplimiento de las advertencias de la documentacion relativas a:

- Almacenamiento

- Instalacién

- Manejo (p. €j., sujecion correcta de la pieza de trabajo,
cumplimiento del niumero maximo de revoluciones...)

- Mantenimiento y conservacién

- BUsqueda y subsanacion de errores del mandril InoFlex®

¢ Modificaciones no autorizadas en el mandril o en la unidad de
colocacion del mandril situada en la maquina.

o Control deficiente de las piezas sujetas a desgaste.
e Reparaciones efectuadas de manera inadecuada.

e Situaciones catastroéficas debido al efecto de cuerpos extrafios o a
causas de fuerza mayor.

Atencidén

Si no se cuenta con la autorizacién del fabricante, no podran llevarse a
cabo modificaciones, ampliaciones o reformas del mandril InoFlex®. Todas
las reformas que se lleven a cabo deberan contar con la autorizacion por
escrito del fabricante.

Atencidn

Utilice unicamente repuestos y piezas sujetas a desgaste que sean
originales. En el caso de las piezas fabricadas por terceros, no es posible
garantizar que hayan sido construidas y elaboradas con arreglo a las
exigencias de desgaste y de seguridad.

Nota

El fabricante asumira la plena garantia Unica y exclusivamente de las
piezas de repuesto que se le hayan encargado.

Péagina 1-2
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1.2.3 ADVERTENCIAS PARA EL MANEJO DE LA DOCUMENTACION

Tanto estas instrucciones como cualquier otro documento relativo al
mandril InoFlex® deberan estar siempre a mano, en las inmediaciones de
la unidad operativa de la maquina en la que se haya instalado dicho
mandril.

Antes de utilizarlo por primera vez, lea estas instrucciones y asegurese de
cumplir todas y cada una de las advertencias de seguridad.

Los puntos especialmente importantes que figuran en este manual
aparecen marcados con un simbolo.

'? Nota

La formacion del personal por parte del fabricante solo se considerara
transmision de informaciones especificas, y no eximira al usuario de la
lectura de las instrucciones de uso.

© Derechos de autor
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1.2.4 EXPLICACION DE LOS PICTOGRAMAS

P

0 & D

En los puntos importantes de estas instrucciones de uso podra encontrar
los simbolos que aparecen a continuacion. Preste especial atencion a
estas advertencias y, en los casos en los que proceda, compértese de
forma especialmente prudente.

Caracteristicas de las advertencias de seguridad:

Riesgos generales

Esta advertenciaindica peligro de lesiones y/o muerte si se
incumplen determinadas normas de conducta especificas.

Si ve este simbolo en la documentacién, tome todas las medidas de
seguridad necesarias.

Atencioén

Esta advertencia alerta de dafios materiales, asi como de perjuicios
financieros o legales (p. €j., pérdida de los derechos de garantia, casos de
responsabilidad civil, etc.).

Precaucion
Esta advertencia alerta de dafios materiales en la maquina.

Seguridad

Esta advertencia alerta de riesgos de lesiones en las manos. Cuando
vea este simbolo en la documentacién, utilice guantes de seguridad.

Nota

Aqui podré encontrar advertencias e informaciones importantes relativas a
un manejo eficaz, econdémico y respetuoso con el medio ambiente.

Péagina 1-4
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1.3 USO PREVISTO

1.3.1 FINALIDAD DE USO EXCLUSIVA

El mandril de fuerza InoFlex® VT016 - VT040 esta destinado Gnicamente a
la sujecion de piezas para llevar a cabo trabajos mecénicos en maquinas-
herramienta (consulte el capitulo «7» sobre datos técnicos).

Todo uso adicional se considerara inadecuado. El fabricante no se
responsabiliza de los dafios derivados de dicho uso inadecuado.

1.3.2  CUMPLIMIENTO DE ADVERTENCIAS Y DIRECTRICES
Dentro del uso adecuado se enmarcan los siguientes procedimientos:

e La consideracion de todas las advertencias contenidas en la
documentacion y en los documentos del fabricante suministrados (si
los hubiere).

e El cumplimiento de las condiciones y los intervalos de mantenimiento y
conservacién establecidos por el fabricante.

1.3.3 CUMPLIMIENTO DE LAS DIRECTRICES PARA LA PREVENCION DE ACCIDENTES

Respete las disposiciones para la prevencion de accidentes que procedan,
asi como las normas generales en materia de seguridad.

14 ADVERTENCIA DE USO INDEBIDO Y ABUSO

El funcionamiento de su mandril InoFlex® ya ha sido comprobado en la
propia fabrica.

No obstante, como consecuencia de un error de manejo o de cualquier tipo
de abuso pueden producirse riesgos:

e Para la integridad fisica o la vida de los usuarios, de terceras personas
o de animales que se encuentren en las proximidades de la maquina-
herramienta en la que se hubiera colocado el mandril.

e Parala maquina-herramienta, el mandril u otros activos materiales del
operador.

e Para el funcionamiento eficaz de la maquina-herramienta en la que
esta instalada el mandril.

© Derechos de autor ® Pagina 1-5
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15 INSTRUCCIONES PARA UN FUNCIONAMIENTO SEGURO
Atencioén

La verdadera seguridad se conseguira una vez que usted esté
familiarizado con todas las advertencias en esta materia. Esto incluye
lugar y tipo de riesgo y, especialmente, las medidas de seguridad que se
deben adoptar. Manténgase siempre alerta y sea consciente del (de los)
peligro(s) existentes.

Las averias deberan investigarse de forma inmediata. Si fuera necesario,
al personal operativo se le solicitara la participacion de expertos. Solo
cuando la seguridad del mandril InoFlex® y de la maquina-herramienta
estén fuera de toda duda se podra reanudar el funcionamiento.

El mandril InoFlex® solo podra comenzar a funcionar cuando el personal
operativo esté convencido de haber llevado a cabo todos los trabajos de
mantenimiento (tal y como se describen en estas instrucciones de uso).

En el caso de que durante el funcionamiento se constatara que no se han
llevado a cabo las medidas de mantenimiento pendientes, dicho
funcionamiento debera detenerse de forma inmediata.

Durante el funcionamiento del mandril InoFlex®, si procede, tenga en
cuenta las temperaturas ambiente autorizadas para el procedimiento
operativo de la maquina-herramienta (consulte las instrucciones de uso de
la maquina-herramienta para comprobar si se especifican).

© Derechos de autor
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1.6 OBLIGACIONES

16.1 OBLIGACION DEL OPERADOR

AN

El operador se compromete a permitir que con el mandril InoFlex® trabajen
Unicamente personas:

e que estén familiarizadas con las disposiciones fundamentales de
seguridad y prevencion de accidentes y que cuenten con la formacion
adecuada en relacion con el funcionamiento del mandril InoFlex®;

e gue hayan leido y comprendido las instrucciones de uso, el capitulo de
seguridad y las advertencias de riesgos, y que hayan rubricado todo
esto mediante su firma.

El operador seré el responsable de la eleccién del personal operativo. De
cara a esta eleccion, debera fijarse especialmente en la cualificacion del
personal para manejar una maquina-herramienta con el mandril InoFlex®.

El operador pondra siempre a disposicién del personal operativo y de
mantenimiento la totalidad de la documentacion del producto.

El operador comprobara en intervalos regulares la seguridad de los
trabajos llevados a cabo por el personal operativo y de mantenimiento.

El operador de una maquina-herramienta con el mandril InoFlex® debera
respetar y cumplir las siguientes directrices y normas:

e Los limites funcionales y las normas de seguridad recogidos en las
instrucciones técnicas.
Riesgos generales

El operador sera el responsable ultimo de la seguridad. Esta
responsabilidad no podréa delegarse.

© Derechos de autor
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1.6.2

REQUISITOS DEL PERSONAL OPERATIVO / DE REPARACION
El operador se compromete a:

permitir trabajar con el mandril InoFlex® solo a personal especializado
con la formacion adecuada (especializacion en metales) o a
operadores CNC;

establecer de forma clara las competencias del personal en materia de
instalacion, puesta en funcionamiento, manejo, mantenimiento y
reparacion;

permitir que el personal en proceso de formacion trabaje con el
mandril InoFlex® Unicamente bajo la supervision de un especialista
experimentado (especializacién en metales) o de un operador CNC.

Todas las personas encargadas del manejo del mandril InoFlex® se
comprometen a:

garantizar la seguridad de terceras personas, del mandril InoFlex® y
de la maquina-herramienta;

leer las instrucciones de uso, el capitulo de seguridad y las
advertencias de riesgos y a confirmar la comprensién de estos
mediante su firma;

cumplir las directrices fundamentales en materia de seguridad laboral
y prevencién de accidentes;

utilizar el mandril InoFlex® Unicamente cuando estén familiarizadas
con el funcionamiento del propio mandril y de la maquina-herramienta,
asi como con sus dispositivos de seguridad y de emergencia, y
puedan controlarlos de forma segura.

El personal operativo debe poner toda su atencion en el trabajo con la
maquina-herramienta que sirva como soporte del mandril InoFlex®.

Riesgos generales
Estamos hablando de su seguridad, de la de sus compafieros y de la

de otras personas que se encuentren en las inmediaciones de la
maquina.
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1.7 DIRECTRICES PARA LA PREVENCION DE ACCIDENTES

1.7.1 ASPECTOS GENERALES

Antes de cualquier puesta en marcha, compruebe diariamente el
mandrillnoFlex® para asegurarse de que vaya a funcionar de forma segura.
Ademaés de las advertencias contenidas en la documentacion, tenga en
cuenta las directrices vigentes a nivel local en materia de seguridad y
prevencién de accidentes.

Las averias que pudiesen surgir y que pudieran afectar a la seguridad
deberan repararse a la mayor brevedad posible. Las piezas defectuosas
deberan sustituirse de forma inmediata. Hasta que no se haya solucionado
la averia en cuestion, la maquina con el mandril InoFlex® no podra volver a
ponerse en funcionamiento.

1.7.2  MEDIDAS DE PROTECCION POR PARTE DEL OPERADOR
Ergonomia del lugar de trabajo

Los lugares de trabajo del personal operativo deberan disefiarse con
arreglo a las directrices ergondmicas correspondientes. El operador debera
encargarse de que se disponga de accesos libres (para evitar riesgos de
caidas), de una iluminacion suficiente, etc. (directrices para la prevencion
de accidentes [UVV] o seguridad del usuario en el lugar de trabajo [SBA]).

Medidas de proteccién personal

Los equipos de proteccion personal deberan utilizarse de acuerdo con las
normas y las directrices de la mutua profesional correspondiente y de la
empresa en cuestion (ropa de trabajo, calzado de seguridad antideslizante,
redecilla para el pelo, etc.).

Acceso ala maquina

Mantenga alejadas del area de trabajo a las personas no autorizadas. Esto
puede llevarse a cabo mediante puertas de cierre automatico y que solo
puedan abrirse con llave o a través de medidas de precaucion similares.

1.7.3 INSTALACION Y PUESTA EN FUNCIONAMIENTO

Asegurese de que el mandril esté debidamente colocado y correctamente
sujeto en la maquina-herramienta.

Antes de la puesta en marcha del mandril InoFlex®, el personal
responsable de la puesta en marcha debera asegurarse de que el
mencionado mandril InoFlex® se encuentre en buen estado a través de los
controles prescritos y mediante una prueba de funcionamiento.

© Derechos de autor
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1.7.4 SEGURIDAD CUANDO NO SE ESTE UTILIZANDO

Durante los periodos en los que no vaya a utilizarse la maquina-
herramienta con el mandril InoFlex®, asegurela frente a la puesta en
funcionamiento por parte de personas no autorizadas (p. €j., mediante un
candado colocado en el interruptor principal de dicha maquina-
herramienta).

Asegurese de que los menores no tengan acceso alguno al ni al mandril
InoFlex® ni a la maquina-herramienta.

1.75 MANTENIMIENTO Y REPARACION

Plazos de mantenimiento

Lleve a cabo todos los trabajos de mantenimiento establecidos con arreglo
a los plazos fijados.

Limpiadores

Todas las superficies que entren en contacto con el producto deberan
limpiarse mediante productos de limpieza que se ajusten a las normas
higiénicas y sanitarias vigentes.

Trabajos de comprobacién

Antes de cada puesta en funcionamiento sera necesario verificar que las
partes de sujecion y las giratorias se encuentren en perfecto estado. Las
piezas defectuosas deberan sustituirse de forma inmediata por otras en
buen estado.

Una vez finalizados los trabajos de mantenimiento y reparacion,
compruebe el funcionamiento de todos los componentes.

Eliminaciéon de residuos

La utilizacion y la eliminacion de las sustancias y los materiales empleados
deberan llevarse a cabo de forma adecuada, especialmente en los casos
de grasas y disolventes.

Péagina 1-10
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2 DESCRIPCION TECNICA

2.1 ASPECTOS GENERALES

El mandril de fuerza InoFlex® VT016 - VT040 esta destinado Gnicamente a
la sujecion de piezas para llevar a cabo trabajos mecénicos en tornos
(consulte el capitulo «7» sobre datos técnicos).

El mandril solo podra utilizarse con arreglo a la norma VDI 3106 y a las
instrucciones de uso de la maquina-herramienta, asi como de acuerdo con
estas instrucciones de uso.

[g Nota

El mandril ya se suministrara lubricado de fabrica.

© Derechos de autor ® Pagina 2-11
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2.2 VISION GENERAL DEL MANDRIL INOFLEX®

2.2.1 MONTAJE

>

N\

Zy

2N

12

SCHNITT A-a

SCHMITT B-B

Fig. 2-1: Montaje del mandril de fuerza InoFlex®

1.

ook wN

Carcasa superior

Carcasa inferior

Guia

Palanca

Tuerca cilindrica con muescas
Anillo de soporte

7.

8.
9.
10.
11.
12.

Guia de deslizamiento
paralela 1/2

Tope de arrastre
Mordaza basica
Casquillo de sellado
Tapa

Control de carrera**

** no tener lugar a partir de VT040
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2.2.2 DESCRIPCION FUNCIONAL

Tras el montaje del mandril de fuerza en la maquina-herramienta por parte
de un especialista (o varios) instruido y formado en la materia
(especializacién en metales) o un operador CNC, la misma persona
colocara en el mandril la pieza sobre la que se vaya a trabajar.

El mandril de fuerza de 4 mordazas centrado y con disefio compensador
permite la sujecion de piezas redondas, cubicas y geométricamente
deformadas, ademas de ser adecuado para piezas de trabajo sensibles a
la deformacién.

Tras el montaje del dispositivo de sujecion en el eje de la maquina (si fuera
necesario, con la ayuda de un adaptador que debera instalar el cliente), la
fuerza elastica de un cilindro de sujecién hidraulico se transmitira por la
tuerca cilindrica con muescas (3), el anillo de soporte (2) y la guia (4) a la
guia de desplazamiento paralela (7) y a las mordazas bésicas (1) a través
de la palanca (5) y el tope de arrastre (6).

SCHNITT A-A

[
-

y

1

N

b

Fig. 2-2: Funcionamiento del mandril de fuerza InoFlex®

© Derechos de autor
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3 TRANSPORTE E INSTALACION

3.1 ASPECTOS GENERALES

Asegurese de llevar a cabo los trabajos de instalacién con calmay
prudencia. Evite el estrés y el ajetreo, puesto que estos factores pueden
provocar fallos o incluso accidentes.

Durante la totalidad del periodo en el que se desarrollen los trabajos,
mantenga todas las vias de transporte y el area de instalacion libres de
cualquier objeto que pudiera estorbar.

En el transcurso de los trabajos de instalacion, cumpla también las
instrucciones de uso de la maquina-herramienta sobre la que esté montado
el mandril de fuerza.

[? Nota

Ajustese a las normas y las directrices del operador en lo que respecta al
equipo de proteccién personal (EPP).

3.2 TRANSPORTE

3.2.1 HERRAMIENTAS DE TRANSPORTE
De cara a la entrega, el mandril, embalado de manera segura, podra ser
transportado con las siguientes herramientas en funcién del peso:
e Grua
e Carretilla elevadora de horquilla o transpaletas

3.2.2 ADVERTENCIAS RELATIVAS AL EMBALAJE

Debera tener en cuenta de forma obligatoria las advertencias y las
instrucciones recogidas en el embalaje (si estuvieran disponibles).

© Derechos de autor
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3.2.3 MEDIDAS DE PRECAUCION PARA EL TRANSPORTE

AN

VAN

Los trabajos de transporte de mandriles pesados (en caso necesario, con
medios de ayuda) solo podran llevarse a cabo por parte de personal
debidamente cualificado para ello.

Riesgos generales

Durante el transporte pueden existir peligros provocados por
vuelcos, giros o caidas de los componentes transportados. Estos
hechos pueden provocar dafos en el dispositivo o incluso lesiones
fisicas.

Para evitar dafios en el dispositivo y lesiones fisicas, sera necesario
cumplir las siguientes medidas:

e El mandril solo podra levantarse desde el punto de anclaje previsto.

e De cara alatomay la suspensién del mandril, asi como durante el
transporte de éste, tenga siempre en cuenta su centro de gravedad y
su posicién de anclaje.

e Los medios de manejo de la carga y de anclaje deberan ajustarse a
las disposiciones contenidas en las medidas para la prevencién de
accidentes.

e Alahora de seleccionar los medios de manejo de la carga y de
anclaje, sera obligatorio tener en cuenta en peso del mandril y, si
procede, la longitud del brazo de carga (p. €j., brazo telescopico).

e Serda obligatorio bloquear las vias de transporte de cargas
suspendidas y sefialice estas vias de tal forma que nadie pueda
obstruir dicha area.

Riesgos generales
Nadie deberd situarse bajo una carga suspendida. jRiesgo de
accidente!

© Derechos de autor
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3.2.4 TRANSPORTE DEL MANDRIL CON TORNILLO CON 0JO

De cara al transporte sera necesario utilizar el tornillo con ojo (DIN 580)
incluido en el suministro.

[g Nota

El tornillo con ojo estéd marcado con la carga autorizada.

Paso 1 Antes del transporte, enrosque el tornillo con ojo en el cuerpo
base del mandril (consulte la figura que aparece a
continuacion). Enganche el equipo de elevacion.

Fig. 3-1: transporte con tornillo con ojo

Paso 2 Durante el transporte, ajustese a las medidas de precaucion
descritas en el capitulo 3.2.3.

Atencidén

El equipo de elevacion y el tornillo con ojo deberan retirarse después del
montaje seguro del mandril en la maquina-herramienta.
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3.2.5 COMPROBACIONES TRAS EL TRANSPORTE / RECEPCION DEL MANDRIL

3.3 INSTALACION

Inmediatamente después de la recepcién del mandril InoFlex® , proceda a
comprobar su estado (dafios provocados por el transporte).

Si encontrara algun dafio provocado por el transporte, debera proceder a
comunicarselo al transportista y al fabricante del mandril (HWR
Spanntechnik GmbH). Las direcciones y el nUmero de teléfono se
encuentran en la cara interior de la portada.

Atencioén

Los dafios provocados por el transporte del mandril deberan resolverse de
forma correcta e integra antes de la puesta en funcionamiento.

Atenciodn

La instalacién del mandril InoFlex® solo podra ser llevada a cabo por
personal cualificado y formado para tal fin que también haya recibido la
formacion pertinente en materia del funcionamiento de la maquina-
herramienta.

3.3.1 ESPACIO NECESARIO

El espacio necesario de movimiento para la instalacion del mandril
InoFlex® corresponderé a las necesidades de espacio del operador de la
maquina-herramienta (consulte las instrucciones de uso correspondientes
de la maquina-herramienta).

© Derechos de autor
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3.3.2 MEDIDAS ANTES DE COMENZAR EL MONTAJE

[? Nota

El mandril puede montarse en el eje de la maquina- herramienta mediante
una extension del bastidor y el adaptador correspondiente.

Paso 1 Limpie las superficies de recepcion del eje de la maquina y, si
utiliza una extensién del bastidor, haga lo propio con el punto
central de recepcion y con la superficie de apoyo. En las
superficies correspondientes no podra haber presencia de
polvo ni de virutas. La extension del bastidor disponible en caso
necesario debera descansar integramente sobre el eje de la
maquina.

Asegurese también de que todos los agujeros estén limpios y
libres de rebabas.

Paso 2 Compruebe las superficies de recepcion (eje de la maquinay,
si procede, extension del bastidor) destinadas al mandril con la
ayuda de un comparador con trayectoria circular y axial.

' /'10,005|TP)

' /'/0,005[TR ' /'10,005|TP)

Eje de la maquina Eje de la maquina con extension
del bastidor

Fig. 3-2: comprobacion de trayectoria circular y axial

Paso 3 Compruebe la fuerza de accionamiento max. del cilindro de
sujecion. No puede superar la fuerza de accionamiento del
mandril.

Sl fuera necesario, limite la presion hidraulica del cilindro de
sujecion.

Atencion
La fuerza de accionamiento méaxima del cilindro de sujecion no podra

superar en ningun caso la fuerza maxima de accionamiento del mandril.
jRiesgo de accidente!
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Paso 4 Compruebe la resistencia de todos los dispositivos de union
colocados por usted mismo.

Paso 5 Célculos relativos al adaptador:
Determine la medida intermedia: L3 + L4 max. = X
Compruebe la dimension del adaptador: L1 + L2 = X

[? Nota

La siguiente figura es una representacion a modo de ejemplo (aqui con
barra de traccién fuera del eje y con rosca exterior).

L2=L4 max. +L3-L1

Para cualquier otra constelacién, pongase en contacto con el fabricante.

L1* L3

“ C
L4 min |
: L4 maxl‘ TL
Lz“4 L
f 2 1 )
/ [
H: &
e —— e i
*) Cilindro en primera posicién
Fig. 3-3: Determinacion de la longitud del adaptador
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3.3.3 MONTAJE DEL MANDRIL

[? Nota

El mandril puede montarse en el eje de la maquina- herramienta mediante
una extension del bastidor y el adaptador correspondiente.

Paso 1

Paso 2

Paso 3

Paso 4

Paso 5

Paso 6

Fig. 3-4: Montaje del mandril

Asegurese de haberse ajustado a las medidas
correspondientes previas al montaje (consulte capitulo 3.3.2).

Coloque la barra de traccion (2) en primera posicion y enrosque
el adaptador (3) en la propia barra de traccion después de
haber untado la tuerca con pasta de cobre para prevenir que se
oxide/que se gripe.

Asegure la extensién del bastidor (4) sobre el eje (en el caso de
gue el mandril no estuviera directamente atornillado al eje) y
compruebe la trayectoria circular y axial de acuerdo con la
figura 3-2.

Retire la junta de sellado (1) del mandril para poder
desenroscar mas tarde la tuerca cilindrica con muescas (5)
(consulte el paso 7).

Coloqgue lenta y cuidadosamente el mandril limpio (suspendido
del tornillo con 0jo), con la ayuda del equipo de elevacion,
delante de la extension del bastidor o del eje de la maquina.

Introduzca el mandril en la extension del bastidor o en el eje de
la maquina. Asegurese de que los agujeros de paso para la
fijacion del mandril estén alineados con los agujeros roscados
de la extensién o del gje.
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Paso 7

Paso 8
Paso 9

Paso 10

Paso 11

Paso 12

Gire los tornillos de sujecién suministrados (6) (preferiblemente
con categoria de resistencia 12.9) y la tuerca cilindrica con
muescas (5) y apriételos todos ligeramente (de forma
alternativa).

Retire el dispositivo elevador y el tornillo con ojo.

Ajuste el cilindro de sujecion con la minima presion y accionelo
en situacion de «mandril cerrado».

Compruebe la trayectoria circular y axial del mandril.

De acuerdo con las dimensiones de la estructura de dicho
mandril, sera necesario tener en cuenta los siguientes valores
de tolerancia:

VT 016-021 | 026-031 040
Tolerancia trayectoria 0,02 0,03 0,05
circular [mm]

Tolerancia trayectoria axial 0,02 0,03 0,05
[mm]

Tabla 3-1: tolerancia trayectoria circular/axial

Alinee el mandril; si fuera necesario, recurra a pequefios golpes
con un martillo plastico en el didmetro exterior.

Con la ayuda de la llave de mandril (7), asi como de la
prolongacioén, del trinquete o de la empufiadura transversal que
se suministran, apriete la tuerca cilindrica con muescas (5). A
continuacion, apriete los tornillos de sujecion (6) con la ayuda
de una llave dinamométrica (8) (de forma alternativa).

Fig. 3-5: apriete de los tornillos con el par de giro correcto

© Derechos de autor
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@ Nota
Tenga en cuenta el par de apriete maximo de los tornillos de sujecién
(consulte la tabla 7-7).

Atencion
El cuerpo del mandril no podr4 estar tenso.

Paso 13 Compruebe de nuevo la trayectoria axial y circular del mandril
de acuerdo con la tabla 3-1.

/]

@
i

g
&
L]

Fig. 3-6: mandril montado en la extensién del bastidor
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3.4 COLOCACION DE LAS MORDAZAS DE SUJECION

34.1 ASPECTOS GENERALES

En funcién de la pieza sobre la que se vaya a trabajar, es posible utilizar
mordazas intercambiables duras o blandas.

[g Nota

El fabricante recomienda el uso de mordazas de sujecion originales de
HWR Spanntechnik GmbH.

El fabricante no asume garantia alguna en relacion con piezas externas.

Atenciodn

En el caso de que, a pesar de todo, desee utilizar mordazas de sujecion
de otro fabricante, antes deberéa consultarlo con HWR Spanntechnik
GmbH, fabricante del mandril. Ademas, para determinar el nUmero
maximo permitido de revoluciones y la fuerza elastica necesaria, debera
efectuarse un calculo con arreglo a la norma VDI 3106.

© Derechos de autor
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3.4.2  MONTAJE DE LAS MORDAZAS INTERCAMBIABLES
Paso 1 Introduzca la tuerca corredera (1) en el mandril.

Paso 2 Coloque las mordazas de sujecion (2) en el engranaje y apriete
los dos tornillos de cabeza cilindrica (3) con categoria de
resistencia 12.9.

Atencion
Asegurese de que el engranaje esté limpio y de que el numero de las

mordazas de sujecion coincida con el de las mordazas bésicas.

Asegurese de contar con una profundidad de rosca suficiente (min. 1,25 x
didmetro de rosca).

Paso 3 Apriete los tornillos (3) con una llave dinamométrica.

@ Nota

Tenga en cuenta el par de apriete maximo de los tornillos de sujecién
(consulte la tabla 7-7).

Fig. 3-7: montaje de las mordazas de sujecion
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3.5 COMPROBACION DEL FUNCIONAMIENTO

Tras la instalacion del mandril, sera necesario comprobar su
funcionamiento antes de la puesta en marcha. Para ello, sera
especialmente importante tener en cuenta la fuerza elastica:

e La funcion de sujecién del mandril deberd comprobarse mediante el
accionamiento del cilindro de sujecion (apertura y cierre).

e Para comprobar el montaje correcto sobre el eje de la maquina, sera
necesario controlar la elevacién de la mordaza.

e Sjfuera necesario, calcule el nimero autorizado de revoluciones con
arreglo a la norma VDI 3106.

e Mida la fuerza elastica con la ayuda de un medidor adecuado de dicha
fuerza sobre 2 mordazas (1/2 de la fuerza elastica total) o sobre 4
mordazas.

© Derechos de autor ® Pagina 3-25
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4 MANEJO

4.1 ASPECTOS GENERALES
En este capitulo encontrard informacion acerca de como manejar el
mandril InoFlex®.

[? Nota
Ajustese a las normas y las directrices del operador (p. €j., en lo que
respecta al equipo de proteccion personal [EPP]).

Atencidén

Tenga en cuenta ademas las instrucciones de la maquina-herramienta en
la que se instale el mandril.

4.2 PREPARATIVOS

Paso 1 Compruebe que el mandril se haya instalado correctamente en
la maquina-herramienta.

Paso 2 Asegurese de gue se haya llevado a cabo una comprobacién
del funcionamiento (consulte el cap. 3.5).

© Derechos de autor
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4.3 SUJECION DE LA PIEZA DE TRABAJO

>

P> PP

Atencioén

Antes de encender la maquina y de que el mandril comience a funcionar,
asegurese de que la maquina-herramienta se encuentre en perfecto
estado.

Riesgos generales

En el caso de que el numero maximo de revoluciones del torno fuera
superior al nUmero maximo autorizado de revoluciones del mandril,
serd necesario instalar una limitacién de revoluciones en la maquina.
Habra que descartar bajo cualquier circunstancia que el mandril
funcione con un numero de revoluciones demasiado elevado y, por
ende, con una fuerza centrifuga excesiva. De lo contrario, existe el
riesgo de que la pieza de trabajo no pueda sujetarse de forma
adecuada.

Paso 1 Coloque la pieza de trabajo con ambas manos en el mandril y
sujétela mediante la activacion del interruptor de pie.

Paso 2 Compruebe ambos controles de carrera (1) para que la pieza
esté bien tensada (véase el capitulo 4.3.1).

Riesgos generales
Durante el proceso de sujecién, NADIE debera permanecer en la

maquina, con la salvedad del personal especializado en el
procedimiento.

Riesgos generales

Si la pieza no esta bien tensada aumenta el riesgo de accidente, ya
que puede salir disparada
Riesgo de atrapamiento

Al sujetar la pieza de trabajo, sus manos corren peligro de quedar
atrapadas.

Riesgos generales

Asegurese de que ambos pares de mordazas tensen el componente.
Nunca se puede tensar ni trabajar con solo tres mordazas.

Paso 3 Tras la sujecion correcta de la pieza de trabajo, haga que la
méquina comience a funcionar de acuerdo con las
instrucciones de manejo de la propia maquina-herramienta. No
supere el nimero de revoluciones permitido.

Fig. 4-1: Controle de carrera

© Derechos de autor
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43.1 CONTROL DE CARRERA VT016 -VT040

Con la pieza tensada, el control de carrera debe encontrarse en el area
verde, como se muestra en la figura 4-2.

De esta forma se evita que la mordaza se bloquee en en mandril y que no
se tense bien.

tension incorrecta tension segura tension incorrecta

area de tension segura

(verde) Reserva de carrera (roja)

Reserva de carrera (roja)

Fig. 4-2: Control de carrera VT016 — VT040

4.4 TAREAS HABITUALES DURANTE EL FUNCIONAMIENTO
e Lleve a cabo una inspeccion visual habitual para detectar suciedad. Si
fuera necesario, habria que interrumpir el funcionamiento y llevar a
cabo una limpieza del mandril/de la maquina (consulte el capitulo 5,
«Mantenimiento»).
e Ademas, tenga en cuenta las instrucciones de manejo de la maquina-
herramienta.

© Derechos de autor
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5 CONSERVACION

51 ASPECTOS GENERALES

Para garantizar un funcionamiento sin fallos, el mandril InoFlex® y la
maquina-herramienta deberan someterse a un mantenimiento y a unos
cuidados habituales. Entre estos procedimientos se incluyen una
comprobacion de la funcionalidad y controles visuales para constatar la
existencia de desperfectos o desgaste.

Atencidén

Tenga en cuenta ademas las instrucciones de la maquina-herramienta en
la que se instale el mandril.

Tenga listos los materiales necesarios para la limpieza del mandril.

5.2 MANTENIMIENTO

5.2.1 PLAZOS DE MANTENIMIENTO

Lleve a cabo todos los trabajos de mantenimiento establecidos con arreglo
a los plazos fijados.

5.2.2 TRABAJOS DE COMPROBACION

Antes de cada puesta en funcionamiento sera necesario verificar que las
piezas de soporte y las partes moviles se encuentren en perfecto estado.
Las piezas defectuosas deberéan sustituirse de forma inmediata por otras
en buen estado.

Atencioén

Los trabajos de reparacién y cambio del mandril InoFlex® solo podran ser
llevados a cabo por personal cualificado y formado para tal fin que
también haya recibido la formacion pertinente en materia del
funcionamiento de la maquina-herramienta.

Una vez finalizados los trabajos de mantenimiento y reparacion,
compruebe el funcionamiento de todos los dispositivos de seguridad de la
maquina. Los revestimientos y las cubiertas de proteccion deberan
instalarse correctamente.

5.2.3 LUBRICANTES

Utilice exclusivamente la grasa lubricante OKS 265 de HWR Spanntechnik
GmbH (u otra grasa lubricante autorizada por HWR).

524 INSTRUCCIONES DE SEGURIDAD

Antes de comenzar los trabajos de mantenimiento y cuidado, apague la
maquina-herramienta y asegurela frente a una posible reconexion
(consulte las instrucciones de manejo de la maquina-herramienta).

© Derechos de autor
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5.25 PLAN DE MANTENIMIENTO

Antes de cada uso del mandril

Control visual del estado y la funcionalidad

Tabla 5-1: trabajos de mantenimiento antes de cada uso

Durante el funcionamiento

Inspeccidn visual periddica de la suciedad

Tabla 5-2: trabajos de mantenimiento durante el funcionamiento

Después de cada uso de la maquina

Limpieza manual

Tabla 5-3: trabajos de mantenimiento después de cada uso

cada
Cada 8 horas r?ada ‘éo 1200 / 800*
de serv. oras de horas de
serv.
serv.
Engrase de los racores de En caso de
lubricacién (v. capitulo 5.2.6) servicio
normal
Control de la fuerza elastica con
un dispositivo de medicion
adecuado: X
medicién sobre 2 mordazas (1/2
de la fuerza elastica total) o sobre
4 mordazas
Desmontaje y limpieza del mandril X
(v. capitulo 5.3) *) En caso de
servicio en
condiciones
dificiles
Tabla 5-4: trabajos de mantenimiento después de horas de servicio

Riesgos generales
El mandril debera contar con una lubricacién suficiente. De lo

contrario, se producira una pérdida de la fuerza elastica. jRiesgo de
accidente!
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5.2.6 LUBRICACION

[? Nota

El mandril ya se suministrara lubricado de fabrica. Para mantener la fuerza
elastica necesaria, sera OBLIGATORIO que el mandril sea engrasado
mediante dosificacion en intervalos regulares. Para conocer los
intervalos de lubricacion, consulte la tabla 5-4.

Atencion
Utilice exclusivamente la grasa lubricante OKS 265 de HWR Spanntechnik
GmbH (u otra grasa lubricante autorizada por HWR).

Proceda a lubricar los seis racores de lubricacién (1) con la pistola de
engrasar de acuerdo con el funcionamiento del mandril.

Riesgos generales
El exceso/defecto de grasa provoca una pérdida de fuerza eléstica e

incrementa el riesgo de accidente.

Fig. 5-1: Racor de lubricacion
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5.3 DESMONTAJE / LIMPIEZA / MONTAJE DEL MANDRIL

Para garantizar la fuerza elastica, sera necesario que, con arreglo a
intervalos regulares, el mandril se desmonte, se limpie y, posteriormente,
vuelva a engrasarse.

[? Nota

Para conocer los intervalos de desmontaje y de limpieza, consulte la tabla

5-4.

Desmontaje y limpieza

Paso 1

Paso 2
Paso 3

Paso 4

Paso 5

Paso 6

Atencidén

Coloque el mandril, con las mordazas bésicas cerradas, con la
parte de la mordaza sobre banco de trabajo.

Retire los tornillos de sujecion (1).

Apriete los dos tornillos correspondientes en los agujeros
roscados (2) de la parte inferior (3).

Retire el control de la carrera (8) aflojando el tornillo de fijacién
respectiva.

El disco, los anillos de plastico y el soporte se liberan de la
corredera paralelo y se puede quitar.

Eleve las piezas interiores del cuerpo del mandril (7) con la
ayuda dela tuerca cilindrica con muescas (4).

Ahora, separe todas las piezas entre si y coléquelas de forma
individual. Para ello, afloje los tornillos que unen el anillo de
soporte (5) con la tuerca cilindrica con muescas.

Al retirar las piezas, tenga cuidado con la posicion y la disposicién de
montaje. De esta forma, se facilitara el ensamblaje posterior.

Paso 7
Paso 8

Paso 9

[? Nota

Extraiga las mordazas (6) del cuerpo del mandril (7).

Limpie todas las piezas de forma minuciosa. Si fuera necesario,
utilice un limpiador en frio/petréleo.

Compruebe todos los componentes. Antes de volver a poner en
marcha el mandril, sustituya todas las piezas defectuosas.

En caso de tener dudas o preguntas, pongase en contacto con el
fabricante HWR Spanntechnik GmbH.
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Fig. 5-2: desmontaje / montaje del mandril
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Montaje

Paso 1 Monte el mandril siguiendo los pasos de desmontaje en orden
inverso.
En el proceso de montaje, engrase todas las superficies de
rozamiento y de guia con la grasa lubricante OKS 265 de HWR
Spanntechnik GmbH (o con otra grasa lubricante autorizada
por HWR).

Paso 2 Lubrique el mandril tras el ensamblaje sobre los seis racores de
lubricacién mediante la grasa de lubricacién de HWR
Spanntechnik GmbH (v. cap. 5.2.6).

Paso 3 Controle la fuerza elastica mediante un dispositivo de medicién
adecuado:
medicion sobre 2 mordazas (1/2 de la fuerza elastica total) o
sobre 4 mordazas

Atencion
Debido al engrasado es posible que, en las primeras mediciones, la fuerza
elastica se encuentre por debajo de los valores establecidos.

54 TAREAS TRAS UN PERIODO DE INACTIVIDAD PROLONGADO

Tras una fase prolongada de inactividad, el personal técnico de
mantenimiento debera llevar a cabo las siguientes tareas antes de cada
puesta en funcionamiento:

tras un tiempo prolongado de inactividad

Control visual del estado y la funcionalidad del mandril

Limpieza del mandril

Tabla 5-5: tras un tiempo prolongado de inactividad

55 ELIMINACION DE RESIDUOS

Permita que el mandril sea desmontado adecuadamente por personal
especializado y que este mismo personal desarme sus distintos
componentes.

Las sustancias y los materiales utilizados, especialmente grasas y
disolventes, deberan ser manipulados y eliminados de forma correcta y
conforme a las normativas vigentes que procedan.

© Derechos de autor
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6 AVERIAS
6.1 ASPECTOS GENERALES

Este capitulo le informara sobre la forma de proceder en caso de averia.
6.2 EN CASO DE AVERIA

Paso 1 Antes de reparar la averia, desconecte la maquina-herramienta
y asegurela frente a una posible reconexion (consulte las
instrucciones de uso de la propia maquina-herramienta).

Paso 2 Repare la averia.

Atenciodn

Los trabajos de reparacion y cambio del mandril InoFlex® solo podran ser
llevados a cabo por personal cualificado y formado para tal fin que
también haya recibido la formacion pertinente en materia del
funcionamiento de la maquina-herramienta.

Antes de volver a poner en marcha el mandril o antes de una nueva
activacion de la maquina, el responsable de dicha maquina debera
asegurarse de que:

- lareparacién haya concluido del todo;

- el mandril esté instalado en la maquina-herramienta de forma segura;
- latotalidad de la maquina se encuentre en situacion de seguridad.
En lo que respecta a los trabajos de reparacion, tenga en cuenta las
advertencias de seguridad contenidas en el capitulo 1 de este manual y,
ademas, las instrucciones de manejo de la maquina-herramienta.

Paso 3 Vuelva a poner en funcionamiento la maquina-herramienta.

Atencidn

En relacion con la nueva puesta en funcionamiento del mandril y de la
maquina, tenga en cuenta el capitulo 4 de este manual y, ademas, las
instrucciones de manejo de la maquina-herramienta.

© Derechos de autor
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6.3 POSIBLES CAUSAS DEL FALLO Y SU REPARACION
Fallo Causa Reparacion
Solo hay tres El par de mordazas que se va a Durante la colocacion, comprobar
mordazas en el | sujetar primero impide la el contorno para que el
componente. compensacion. componente no se ladee.
Mordaza(s) Mordaza béasica deformada, Comprobacion, limpieza o, si
atascada(s) en la | superficie de contacto o mordazas |procede, sustitucion de las
guia intercambiables no niveladas, mordazas intercambiables.
sucias o dafadas.
Mordaza bésica deformada, ar de | Cumplimiento del par de apriete
apriete de los tornillos de sujecién | establecido.
demasiado elevado.
No se ha utilizado ninguna Utilizacién de mordazas originales.
mordaza original.
Fallo en la El torneado o el rectificado de las | Nueva ejecucion del torneado o del
trayectoria mordazas intercambiables no es | rectificado.
circular correcto.
La mordaza se encuentra Colocacioén de la mordaza en la
colocada en una guia incorrecta. | guia que cuente con la sefial
adecuada.
Mordazas basicas sucias o Limpiar o sustituir las mordazas
dafiadas. bésicas.
Tornillos de sujecion de las Comprobacion de la profundidad
mordazas intercambiables de enroscado, sustitucion de los
demasiado cortos, demasiado tornillos y consideracion del par de
largos o con una extension apriete.
excesiva.
Alcance de las mordazas Cambio de las mordazas
intercambiables demasiado intercambiables o de los métodos
grande. de sujecion.
Mandril dafiado o gastado. Envio del mandril al fabricante
(HWR Spanntechnik GmbH) para
gue proceda a su inspeccion.
Fuerte vibracién | Desequilibrio por la pieza de Cambio / correccion de las
del eje de la trabajo o por las mordazas mordazas intercambiables o extra
maquina intercambiables. de peso sobre el cuerpo del
mandril.
Tabla 6-1: Posibles causas del fallo y su reparacion
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6
Averias

6.3 POSIBLES CAUSAS DEL FALLO Y SU REPARACION - CONTINUACION

Fuerte vibracién
del eje de la
maquina

Desequilibrio en:
e Eje de la maquina
e Accionamiento

e Brida del mandril

Comprobacion gradual en sentido
circular de diferentes
componentes.

Ajuste, compensacion o sustitucion
de componentes.

Desequilibrio por colision.

Envio del mandril al fabricante
(HWR Spanntechnik GmbH) para
que proceda a su inspeccién y a su
reparacion.

El mandril no se
mueve

No hay presion hidraulica.

Comprobar el dispositivo
hidraulico.

El cilindro de sujecion no se
mueve.

Comprobar los controles de
trayectoria en el cilindro.

Disminucién de
la fuerza elastica

Menor elevacion de la mordaza
acompafiada de un mayor nimero
de las mismas piezas de trabajo.

Pelicula lubricante insuficiente.

Para conseguir crear la pelicula
lubricante y alcanzar toda la fuerza
elastica, accione el mandril en
repetidas ocasiones sin ninguna
pieza de trabajo y con la altura
completa.

El lubricante no es suficiente para

Lubricantes

Lubricacion del mandril.

Comprobacion del lubricante y, si
procede, cambio de éste.

Mandril sucio

Desmontaje, limpieza y lubricacion
del mandril.

Funcionamiento defectuoso del
mandril.

Comprobacion de todas las piezas,
sustitucion de las piezas dafiadas
por otras piezas originales y, si
procede, envio del mandril al
fabricante (HWR Spanntechnik
GmbH) para su comprobacion y
reparacion.

Cilindro de sujecion no hermético.

Llevar a cabo tareas de
mantenimiento sobre el cilindro de
sujecion.

El dispositivo hidraulico no genera
presion alguna.

Llevar a cabo tareas de
mantenimiento sobre el dispositivo
hidraulico.

Tabla 6-1: Posibles causas del fallo y su reparacion [continuacion]
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4 DATOS TECNICOS

7.1 ASPECTOS GENERALES

Todos los datos técnicos fundamentales del mandril de fuerza InoFlex® se
recogen en este capitulo. Los datos estan expresados en tablas y
estructurados de acuerdo con las dimensiones especificas.
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7
Datos técnicos

7.2

7.3

7.4

7.5

DATOS GENERALES DEL PRODUCTO

Duracion del servicio

12 horas/dia

Vida util

25 000 horas de serv.

Piezas de trabajo ajustables

Aceros comerciales, metales
fundidos y metales no ferrosos

Tabla 7-1: Datos generales del producto

MEDIOS DE PRODUCCION

Ny

Grasa lubricante

OKS 265 (u otra grasa lubricante
autorizada por HWR)

Tabla 7-2: Medios de produccién

Nota

La grasa lubricante OKS 265 (u otra grasa lubricante autorizada por HWR)
debe adquirirse a través de HWR Spanntechnik GmbH.

CONDICIONES DEL ENTORNO

Funcionamiento

Para conaocer el rango de
temperaturas, si procede, consulte
las instrucciones de manejo de la
herramienta

Almacenamiento

Sin limite de temperatura

Humedad relativa del aire

5-85%

Lugar de colocacion de la maquina-
herramienta

Subsuelo llano y sélido
con ventilaciéon suficiente

Tabla 7-3: condiciones del entorno

OTROS DOCUMENTOS

Listas de piezas de repuesto
Declaracién del fabricante

Declaracion de conocimientos del personal instruido

Tabla 7-4: otros documentos

© Derechos de autor
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7.6 DIAGRAMAS DE FUERZA ELASTICA / ACCIONAMIENTO
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7.8 DATOS TECNICOS
Modelo VT 016 VT 021 VT 026 VT 031 VT 040
Numero de identificacion 845016 845021 845026 845031 845040
Diametro mm 168 212 264 315 400
Paso mm 46 52 72 91 111
Elevacion per mordaza mm 3,3 4,3 5 55 6,2
Altura de compensacion per mordaza mm 2,3 3,3 4 4,5 4,5
Carrera del piston mm 15 19 22 24 27
Fuerza max. de accionamiento kN 20 40 50 60 85
Fuerza elastica max. kN 52 100 125 150 210
Numero de revoluciones* 1/min 5000 3900 3750 2800 2100
Peso (sin mordaza) kg 13 29,2 43 69 122
Momento di inerzia kg:m? 0,05 0,18 0,42 0,93 2,66
Tuerca corredera - GPO05 GPO7 GP11 GP11 GP13
Garras estandar Please see our chuck gg;?/fméhmggggfpﬂ l}‘::rltsj/(lzr;1 S(L:Jli_(j:;%vrzping jaws finder under
Tabla 7-5: Datos técnicos

*Calidad de equilibrado segin DIN ISO 1940-1: G 6,3 (no lubricado)
** en caso de pesos de pieza superiores, se debe colocar un apoyo en el cuerpo del mandril

Atencidn
Diametro de tension max. = diametro del mandril

© Derechos de autor
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7.9 DIMENSIONES DEL SISTEMA DE CONEXION
VT 016 - VT 031 N
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*starting at VT 021 ™ starting at VT 040
Fig. 7-1: Serie VT [se reserva el derecho a efectuar modificaciones técnicas]
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7.10 DIMENSIONES DEL SISTEMA DE CONEXION

Modelo VT 016 VT 021 VT 026 VT031 VT 040
A mm 168 212 264 315 400
B H6 mm 140 170 220 300 380
C mm 104,8 133,4 171,4 235 330,2
D mm 46 52 72 91 111
E mm -- 66 92 112 142
F M56x1,5 M60x2 M85x2 M100x2 M125x2
G mm 18 20 20 24 30
H mm 84,6 109,2 123 132 152
H1 mm 5 5 5 5 6
min. / max. J mm 18/33 17 /36 10/32 16/40 29,6 /56,6
L mm 45 58,5 73,5 88,5 114
M mm 32 34 40 40 51,4
N mm 1,5 2 2 2 5
Engranaje P mm 1.5 x 60° 1.5 x60° 1.5 x60° 1.5 x 60° 1.5 x 60°
Q1 mm 2,5 3 3 3 3,5
Q2 mm 10,5 11,5 11,5 11,5 11,5
Tabla 7-6: Diemnsiones del sistema de conexion
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7.10 DIMENSIONES DEL SISTEMA DE CONEXION - CONTINUACION

Modelo VT 016 VT 021 VT 026 VTO031 VT 040
Mandril R mm 84,9 106,2 134,1 160 202,2
abierto
S mm 10,5 12,5 16,5 22 26
T mm 10,6 17,2 24 21 56
11 mm 18 20 30 30 30
min. / max. 12 mm 22/39,5 25/ 47 35,5/58 35,5/73 40/ 100
n H8 mm 10 12 16 16 21
S M8x22 M10x25 M12x30 M12x30 M16x35
x H12 mm -- -- -- -- 14~
x1 mm -~ -~ -- -~ 23
X2 mm - -- - - 25
x3 mm -- -- -- -- 9
y mm - - - - 93
yl mm -- -- -- -- --
Tabla 7-6: Diemnsiones del sistema de conexién [continuacion]
* Nota: para VT040 son solo tuercas correderas en ranura para utilizar en forma larga. Min longitud. 44 mm!
7.11 PAR DE APRIETE MAXIMO DE LOS TORNILLOS DE SUJECION
] Rosca
Categoria de Norma M5 M6 M8 M10 M12  [M14 [ M16 M20 M24
resistencia
Pares de apriete méax. [Nm]
12.9 ISO 4762 (DIN 912) 10 16 30 50 70 105 150 220 450
10.9 ISO 4762 (DIN 912) 8 12 25 42 58 88 125 180 350
Tabla 7-7: Par de apriete maximo de los tornillos de sujecion
LT INOFlex” VTOL6 - VT040 R Sy e
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8 PIEZAS DE REPUESTO

8.1 ADVERTENCIAS GENERALES

En algunas circunstancias es necesario contar con piezas de repuesto
para el mantenimiento y la reparacion del mandril InoFlex®.

En este capitulo podré acceder a la informacion relativa a los datos que
debe poner a disposicion del fabricante (HWR Spanntechnik GmbH) para
realizar un pedido de piezas de repuesto.

8.2 DATOS BASICOS PARA SOLICITAR PIEZAS DE REPUESTO
e Dimensiones: p. €j., InoFlex® VT026
¢ Numero de identificacion (n.° ID)
e Denominacion de la pieza de repuesto
e Cantidad solicitada

© Derechos de autor
HWR Spanntechnik GmbH
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8.3 SOLICITUD DE PIEZAS DE REPUESTO POR CORREO ELECTRONICO
Atencidén

Tenga en cuenta los datos minimos necesarios (consulte el apartado 8.2
«Datos basicos para solicitar piezas de repuesto»).

Para pedir una pieza de repuesto, le recomendamos que proceda de la
siguiente forma:

Paso 1 En la figura 8-1, busque la pieza de repuesto requerida.

Paso 2 En el correo electrdnico, facilite los datos minimos de pedido
(consulte el apartado 8.2).

Paso 3 Envie el pedido a HWR Spanntechnik GmbH, indicando las

sefias de su empresa.
[g Nota

Las direcciones de correo electrénico se encuentran en la cara interior de
la portada de estas instrucciones.

Péagina 8-46 ® © Derechos de autor
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8.4 SOLICITUD DE PIEZAS DE REPUESTO POR FAX

Atencion
Tenga en cuenta los datos minimos necesarios (consulte el apartado 8.2
«Datos bésicos para solicitar piezas de repuesto»).

Para pedir una pieza de repuesto, le recomendamos que proceda de la
siguiente forma:

Paso 1 En la figura 8-1, busque la pieza de repuesto requerida.

Paso 2 Copie laimagen vy, a ser posible, la tabla 8-1 asociada.

Atencion
Asegurese de volver a introducir la hoja original en la documentacion para
asi garantizar la integridad de sus datos.

Paso 3 Marque claramente la(s) pieza(s) de repuesto requerida(s) en
la imagen y en la lista de piezas.
Facilite ademas la cantidad solicitada en el caso de que ésta
difiera del nimero indicado.

Paso 4 Envie esta(s) hoja(s) por fax a a HWR Spanntechnik GmbH,

indicando las sefias de su empresa.
[? Nota

Los numeros de fax se encuentran en la cara interior de la portada de
estas instrucciones.
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8.5 PIEZAS DE REPUESTO

10

- &/

11 =
El :
12 e &I gl
Fig. 8-1: Piezas de repuesto
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8

Piezas de repuesto

Pos. Denominacién NUumero
1 Tapa 1
2 Tornillo de cabeza avellanada 4
3 Casquillo de sellado 1
4 Parte superior de la carcasa 1
5 Mor_dazz_;l,bésica completa con tapén y racor de 4
lubricacion

6 Guia 1
7 Palanca 2
8 Tope de arrastre 2
9 Guia de deslizamiento paralela 1 2
10 Guia de deslizamiento paralela 2 2
11 Guia paralela 4
12 Tornillo de culata *
13 Contratuerca 1
14 Anillo de soporte 1
15 Tornillo de culata *
16 Parte inferior de la carcasa 1
17 Tornillo de culata *
18 Pasador cilindrico 2
19 Racor de lubricacion 2
20 Control de la carrera por completo 2
Tabelle 8-1: Ersatzteilliste

* NUmero varia en funcion del tamafo del mandril
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