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VARIAN D W PEED OPTION
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Entralnement par courroie Zahnriemenantrieb Toothed pulley drive
crantée 8M50 8M50 8M50

MAD100C 0050 MAD100C 0100 MAD100C 0150 MAD100C 0200 MAD100C 0250 MAD100C
2,TkW 5,2kW 7,5kW 9,4kW 10,47kW 7,5KW up to 10,47kW
Nominal speed ny (rpm)
Max speed ny (rpm)
500 1000 1500 2000 2500
Spindle (min-1)
z= ‘ No z= ‘ No L= No
26 F0157 48 F0167 656 0110-01380 2n 542 813 1083 1354 4875
28 F0158 40 B8748 640 0110-00870 350 700 1050 1400 1750 6300
36 F0162 48 F0167 720 0110-01390 375 750 125 1500 1875 6750
32 F0160 40 B8748 640 0110-00870 400 800 1200 1600 2000 7200
36 F0162 40 B8748 656 0110-01380 450 900 1350 1800 2250 8100
40 FO164 40 B8748 720 0110-01390 500 1000 1500 2000 2500 8500
48 F0166 40 B8748 720 0110-01390 600 1200 1800 2400 3000 8500
48 F0166 36 B8746 720 0110-01390 667 1333 2000 2667 3333 8500
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Trasmissione a cinghia
dentata 8M50

Accionamiento por correas
dentadas 8M50

Actionamento e feito via correia

dentada 8M50

MAD100C 0050 MAD100C 0100 MAD100C 0150 MAD100C 0200 MAD100C 0250 MAD100C
2,7TkW 5,2kW 7,5kW 9,4kW 10,47kW 7,5KW up to 10,47kW
Nominal speed ny (rpm)
Max speed ny (rpm)
500 1000 1500 2000 2500
Spindle (min-1)
z= No Z= No L= No
26 F0157 48 F0167 656 0110-01380 2n 542 813 1083 1354 4875
28 F0158 40 B8748 640 0110-00870 350 700 1050 1400 1750 6300
36 F0162 48 F0167 720 0110-01390 375 750 125 1500 1875 6750
32 F0160 40 B8748 640 0110-00870 400 800 1200 1600 2000 7200
36 F0162 40 B8748 656 0110-01380 450 900 1350 1800 2250 8100
40 FO164 40 B8748 720 0110-01390 500 1000 1500 2000 2500 8500
48 F0166 40 B8748 720 0110-01390 600 1200 1800 2400 3000 8500
48 F0166 36 B8746 720 0110-01390 667 1333 2000 2667 3333 8500
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Attention !

A lire impérativement!

Cette information est trés impor-
tante pour la garantie de fonc-
tionnement du produit. La non
observation peut entrainer une
défectuosite.

Indication relative a la sécurité /
Avertissement

Cette information sert a permettre
une utilisation slre. En cas de non
observation, la sécurité de I'utilisa-
teur n'est pas garantie.

Information

Cette information sert a la com-
préhension du fonctionnement du
produit. Par cela, la pleine capa-
cité de fonctionnement du produit
pourra étre exploitée.

Dossier technique
Lire le dossier technique avant la
mise en service.

Lunettes de protection et protec-
tion de l'ouie

Porter des lunettes de protection et
une protection de I'ouie.

Elimination
Elimination favorable a I'environne-
ment.

Fiche du secteur
Avant tout travail sur la machine,
retirer la fiche du secteur.

Achtung!

Unbedingt lesen!

Diese Information ist sehr wichtig
fur die Funktionsgewahrleistung
des Produktes. Bei Nichtbeachten
kann ein Defekt die Folge sein.

Sicherheitshinweis / Warnung
Diese Information dient zum Erlan-
gen eines sicheren Betriebes. Bei
Nichtbeachten ist die Sicherheit fur
den Bediener nicht gewahrleistet.

Information

Diese Information dient zum gu-
ten Verstandnis der Funktion des
Produktes. Dadurch lasst sich die
volle Leistungsfahigkeit des Pro-
duktes ausschopfen.

Betriebsanleitung
Vor Inbetriebnahme des Produktes
Betriebsanleitung lesen.

Schutzbrille und Gehorschutz
Schutzbrille und Gehodrschutz tra-
gen.

Entsorgung
Umweltfreundliche Entsorgung.

Netzstecker
Vor jedem Arbeiten an der Maschi-
ne Netzstecker ziehen.

Attention!

Make sure to read!

This information is very important
for ensuring correct operation of
the product. Failure to observe this
information can result in a defect.

Note on safety / Warning

This information serves to achieve
safe operation. Failure to observe
this information may compromise
the operator's safety.

Information

This information serves for a good
understanding of the operation of
the product, thereby permitting full
exploitation of the operational po-
tential of the product.

Technical Document
Read the technical document prior
to commissioning.

Safety glasses and ear protection
Wear safety glasses and ear pro-
tection.

Disposal
Friendly-to-the-environment
posal.

dis-

Power connector

Before any work is carried out on
the machine, disconnect the pow-
er connector.



Attenzione!

Da leggere assolutamente!

Questa informazione € molto importante
per il mantenimento della funzionalita del
prodotto. In caso di non osservanza pos-
sono prodursi dei difetti.

Indicazione relativa alla sicurezza / Av-
vertimento

Questa informazione serve al raggi-
ungimento di un esercizio sicuro. In
caso di inosservanza, la sicurezza
dell'utilizzatore non € garantita.

Informazione

Questa informazione serve ad una cor-
retta comprensione delle funzioni del
prodotto. In questo modo & possibile
sfruttare pienamente le potenzialita del
prodotto.

Manuale tecnico
Prima della messa in funzione del pro-
dotto, leggere il manuale tecnico.

Occhiali di
dell‘udito
Portare gli occhiali di protezione e la pro-
tezione dell‘udito.

protezione e protezione

Smaltimento
Smaltimento rispettoso
dell'ambiente.

Presa di rete
Prima di ogni lavoro sulla macchina to-
gliere la presa di rete.

iAtencion!

iLéase imprescindiblemente!

Esta informacién es muy importante para
garantizar el funcionamiento del produc-
to. Si no se tiene en cuenta se pueden
producir defectos o averias.

Indicacion relativa a la seguridad / Ad-
vertenica

Esta informacion es muy importante
para garantizar un uso seguro del pro-
ducto. Si se ignora, no esta garantizada
la seguridad del usuario.

Informacién

Esta informacion sirve para comprender
el funcionamiento del producto. Ello per-
mite aprovechar al maximo sus presta-
ciones.

Documentacion técnica
Leer la documentacion técnica antes de
poner en servicio el producto.

Proteccién visual y acustica
Usar gafas y proteccion acustica.

Gestion de residuos
Eliminar los residuos sin contaminar el
medio ambiente.

Enchufe de red
Desconectar el enchufe de la red eléc-
trica.

Atencao!

A ler impreterivelmente!

Esta informacéo é extremamente impor-
tante para a garantia de funcionamento
do produto. A sua ndo observancia pode
ocasionar uma avaria.

Indicagoes relativas a Seguranca / Aviso
Esta informagao serve para alcancgar
uma operacgao segura. A sua nao obser-
vancia pode comprometer a seguranca
do operador.

Informacao

Esta informacdo permite a boa com-
preensao do funcionamento do produto
de modo a que se possa explorar a sua
plena capacidade de funcionamento.

Manual de Instrucoes
Ler o manual de Instrucdes antes de pro-
ceder ao arranque inicial.

Protecgao visual e acustica
Usar 6culos e dispositivos de protecgao
acustica.

Eliminacéo
Eliminacédo respeitadora do meio ambi-
ente.

Ficha de conexao a rede

Antes de qualquer trabalho na maquina,
retirar a ficha da tomada.
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11 INSTRUCTIONS GENERALES DE SECURITE
Ce dossier technique est valable pour la machine MAX
40 CO.

A

1.2 UTILISATION CONFORME A LA DESTINATION

La machine est congue pour les usinages axiaux et/ou
radiaux comme le fraisage, le percage, I'alésage en tirant,
I'extraction, le meulage, la fragmentation des copeaux, le
lamage et le lamage en tirant. La machine est spéciale-
ment congue pour la construction d'installations.

Seul le personnel qualifié peut opérer sur la ma-
chine.

1.3 UTILISATION CONTRAIRE A LA DESTINATION
Toutes les applications autres que celles décrites
A au point 1.2 sont a considérer comme contraires a
la destination et ne sont donc pas admissibles.
1.4 DECLARATION DINCORPORATION (ORIGINAL)
Par la présente, le fabricant SOMEX S.A.S., Z. A. La Pas-
serelle - BP 27, F-68190 Ensisheim, de la quasi-machine
(voir au dos le type et le numéro de série) déclare que les
exigences essentielles suivantes de la directive 2006/42/
CE sont appliquées et respectées selon I'annexe | : 1.1.2,
11.3,11.5, 121,122,137 1.3.81,1.51, 1.54 et 1.6.1.
Une documentation technique conforme a I'annexe VIl de
la directive Machines a été congue pour la quasi-machine.
Fondé de pouvoir : I. Sebben. Les documents techniques
seront communiqués aux organismes autorisés sur de-
mande motivée sous forme papier ou électronique. Cette
quasi-machine ne peut étre mise en service que s'il est
constaté que la machine a laquelle la quasi-machine doit
étre incorporée répond aux dispositions de la directive

Machines. F-Ensisheim, 09/2019.
|. Sebben/Chef de division iz s

@

21 INSTRUCTIONS DE MONTAGE

@ @ Déviation maximale admissible pour la

fixation de la machine.

La fixation de la machine est réalisée a
I'aide des trous prévus dans le corps de I‘appareil.
Utiliser des vis de la classe de qualité 8.8. Le couple initial
de serrage pour les vis de fixation est au maximum 55Nm.

16

0,04/1000

0,0016'/39,4"

Raccordement de lalimentation électrique uni-
quement aprés le montage complet de la ma-
chine.

211 FIXATION DE LA MACHINE SUR SON SUPPORT

(B

—

Manutention correcte de la machine p. ex. avec une grue.
2.2 RACCORDEMENT DE LA MACHINE
2.21 MOTEUR

Avant de raccorder le moteur, il faut positionner les cava-
liers de la plaque a bornes.

50Hz /60Hz ([ W U2 V2 )
400V / 460V - -4
Y-Couplage
N Jan Jan
N N N
\___| Ui Vi L,
L1 2 3

Apres le raccordement du moteur, il convient de
A contréler le sens de rotation de la broche. Si le

sens est incorrect, I'inversion s'obtient en échan-
geant deux cébles au choix.



2.2.2 AIR DE SURPRESSION

Visser le raccord (G1/8) de fagon étanche dans la bride
de serrage. Raccorder des tuyaux sur les branchements
pneumatiques et les mettre sous pression en continu
avec de I'air comprimé traité de 0,7 bars de surpression
conformément a DIN ISO 8573-1, 4.4.4.
Siil n'y a pas de risque que le corps soit contaminé, on
peut se passer de I'air de surpression. Il faut dans ce cas
fermer le trou taraudé de facon étanche.
Veiller a ce que I'air de surpression soit maintenu
toute la durée du risque de contamination, le cas
échéant donc au dela de la durée de traitement.

2.2.3 RACCORDEMENT DU VERIN PNEUMATIQUE

Les raccords rapide pour tube @6 se trouve a l'arriére de
'unité. Avant la mise en rotation de la broche, il faut ali-
menter le retour vérin qui sur les chambres et s’assurer
que le détecteur détecte la position arriere du vérin.
SOMEX S.A.S. préconise l'installation de 2 électrovannes
3/2 telle que représentée ci-dessus pour I'éjection pneu-
matique. Pression de service : 5 bars.

2.3 PERFORMANCES

Vitesse de rotation maxi. 8500min~"
Couple maxi. 400Nm
Précision de concentricité 0.01mm
Nez de broche HSK 63 /1S0 40
Norme porte outil ISO40 DIN 69871

Norme tirette type A 1ISO40 ISO 7388/ I
DIN 69872
Norme porte outil HSK63 forme A DIN 69893
Puissance du moteur 7.5kW
Vitesse nominal du moteur 1500min”"
Degré de protection du moteur IP55
Pression du vérin 5-8 bars
Effort de serrage du porte outil ISO40 : 10kN
HSK63 : 20kN
Poids sans moteur env. 53kg
Couleur RAL 5012
2.4 (CONDITIONS D’EXPLOITATION
Plage de températures d'exploitation +20 a +50°C

90% a +30°C

65% a +50°C

0.7bar

230-400/460V, 50-60Hz

Humidité de I'air relative maxi.

Air de surpression
Alimentation du moteur
2.5 INDICATIONS RELATIVES A LA SECURITE LORS DE
LA MISE EN SERVICE

- Veuillez débrancher la machine de I'ali-

&0 A mentation électrique avant tous travaux.

La mise en service doit étre réalisée par

un professionnel qui connait les reégles de sécurité.
Les controles doivent toujours étre effectués sans piece
a usiner.
Controler le sens de rotation avant la mise en service.
Lintégration et le fonctionnement sir des composants
dans la machine doivent étre assurés par I'exploitant.
Le raccordement électrique doit étre réalisé par un pro-
fessionnel conformément aux réglementations locales.
Les réglementations locales de mise a la terre doivent étre
respectées, exécutées en toute conformité et contrélées.
Démarrer la machine uniquement lorsque la broche en
rotation ne présente aucun danger.
Utilisez uniguement des outils conformes a leur affecta-
tion, ne modifiez aucun outil pour 'adapter a une applica-
tion non conforme a son affectation.
Apres le transport, vérifiez si toutes les connexions élec-
triques et mécaniques ne sont pas endommagées et
desserrées et si nécessaire, les remettre en état.
La zone de travail de la machine doit étre dégagée et
sécurisée contre les accés non autorisés.
En cas d'utilisation d’'un refroidissement interne, il convient
de respecter les instructions de montage du fabricant des
porte-outils et des raccords tournants.
Le contrdle du sens de rotation du moteur ou de la broche
ne doit étre effectué qu’avec la courroie détendue. Si le
sens de rotation est incorrect, l'inversion s'obtient en
échangeant deux cébles réseau au choix.
Le blindage du céble moteur doit étre connecté au carter
du moteur sur une grande surface au niveau de la bar-
rette de bornes.

17
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3.1 MACHINE
- Lors de la livraison, la machine est reglée
&0 @ conformément a la configuration d'entrai-

nement spécifié lors de la commande.
Maintenir la machine propre !

Apres un arrét prolongé de la machine (>48h), et
A une vitesse d'utilisation > a 5000 tr/min. :

Monter progressivement la vitesse par palier de
1000 tr/min. = 15 minutes par palier.

Lors d'un arrét prolongé de la machine, ne pas
A laisser de porte outil dans la broche.
3141

MODIFIER LA CONFIGURATION DE LENTRAINEMENT /
CHANGEMENT DE COURROIE (FORME EN Z)

R

Desserrer les vis.

18
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A l'aide d'une clé male a six pans SW5, en tournant dans
le sens contraire des aiguilles d'une montre, rabaisser le
moteur avec la poulie.

Déposer le vérin pneumatique et le joint tournant.



Retirer la courroie. Démonter I'écrou et le contre-écrou
de détection. Démonter le disque de détection TOP 0.
Enlever le manchon de serrage de la poulie. Changer la
poulie. Suivre la procédure dans l'ordre inverse pour le
remontage.

Respecter la bonne tension de courroie !

3.2 REGLAGES

3.21 REGLAGE bu TOP 0O

)| T

Ce detecteur fournit une information (front) par tour.
La position angulaire de ce front est réglée de fagon aléa-
toire en usine.
Ce TOP 0 est nécessaire dans le cas d’'un moteur avec
codeur incrémental.

En cas de changement de poulie réceptrice ou de
A courroie, penser a refaire les réglages.

3.2.2 AUTORISATION ROTATION BROCHE

Ce capteur indique si le piston du vérin est en position
«arriere» et autorise la mise en rotation de la broche.
@ Ne jamais mettre en rotation la broche sans que

ce capteur soit a I'état «1»,
3.2.3 POSITION PINCE DE SERRAGE

Capteur 1 = Outil éjecté.
Capteur 2 = Pince serrée avec présence porte-oultil.
Capteur 3 = Pince serrée sans présence porte-outil.

Réglage détection:

Desserrer les vis M4 d’accés au support détecteur. Pla-
cer I'unité dans la position a détecter. Glisser le détecteur
jusqu’a détecter la position voulue. Serrer le détecteur.
S’assurer que lors du changement d’état de l'unité le de-
tecteur change lui aussi d'état. Répéter I'opération pour
chaque détecteur.
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OPTION «BIP»:

o —
)

1l

Ce capteur est de type analogique (0-10V) et permet de
connaitre la position de la pince de serrage du porte outil.
Lappareil de traitement de ce signal n’est pas inclus dans
la fourniture SOMEX et doit étre prévu pour pouvoir récu-
pérer l'information. Le réglage se fait par apprentissage.
Il s'agit de mesurer la tension délivrée par le capteur (ali-
menté) pour chaque position :
e Porte outil éjecté
*  Porte outil serré
e Bridage sans porte outil
Indiquer au systeme de traitement de I'information
A une plage correspondante de + ou - 0,2V par rap-
port a la valeur mesurée.
3.2.4 CHANGEMENT DES RONDELLES ELASTIQUES
Leffort de serrage est donné par I'écrasement des ron-
delles élastiques. Il est réglé en usine.
Déposer I'ensemble vérin. (Voir chapitre 3.1.1)

T

]
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Maintenir le tirant (1) par les méplats avec une clé plate de
10. Mesurer la cote «X» d’enfoncement du guide bronze
(4) dans la broche. Dévisser le contre-écrou (2) et I'écrou
(8). Retirer le guide bronze (4) et la rondelle d’appui (5).
Retirer I'empilage de rondelles Mettre les nouvelles ron-
delles en respectant I'empilage préconisé. Remonter la
rondelle d’appui (5), le guide bronze (4) et les écrous (2-3)
puis procédé au réglage de I'effort de serrage en vissant
le guide bronze (4) a la cote «X» mesurée précédemment.

3.2.5 REGLAGE DE LA COURSE D’EJECTION

Démonter I'ensemble vérin.

Maintenir la broche a l'aide d'une clé a ergot.



Desserrer le contre-écrou (1). Desserrer les 2 vis (2).
Régler la course d’éjection en bloquant I'écrou (3) a l'aide
d’'une tige @5 et en faisant tourner la broche a la main
d'1/4 de tour (= 0,25mm).

Course d'éjection recommandée : 1mm (1 tour).
Resserrer le contre-écrou (1) et les vis (2).

3.3 OUTILLAGE
Traitez les outils avec précautions ; maintenez-les
A propres et acérés, conformez-vous aux instruc-
tions des constructeurs d’outils pour ce qui est du
recours a des agents de refroidissement et des dispositifs
de logement d’outils.
Utilisez les outils adaptés au but recherché ; ne modifiez
pas d’outils en vue d’une application pour laquelle ils ne
sont pas prévus.
Appliquez toujours des vitesses de rotation et des
avances prévues pour l'outil et le matériau, sans jamais
excéder la vitesse de rotation maximale de la machine et
d’outillage.

Ne retirez jamais les copeaux a mains nues, utilisez a cet
effet un rateau a copeaux ou un auxiliaire semblable.

0,

41  MAINTENANCE PREVENTIVE
- Des que des travaux de maintenance ou
£ A

de réparation doivent étre effectués, dé-
brancher la machine de [lalimentation
électrique et la bloquer contre tout risque de démarrage
inopiné.
La machine n'a pas besoin de maintenance car elle est
équipée de roulements a graissage permanent.
Vérifier si I'entrainement par courroie n'est pas endom-
magé toutes les 400 heures de service.

4.2 DEPANNAGE
En cas de dérangements, veuillez contacter un service
apres-vente autorise SUHNER.

4.3 TENSION DE LA COURROIE

La courroie peut étre tendue avec la vis de réglage. Taper
sur le brin mou brievement et déterminer la fréquence
propre a l'aide d'un appareil de mesure de fréquence/
mesure de tension de courroie.

Tension de la nouvelle courroie :

A déterminer en fonction des conditions moyennes d'uti-
lisation.

4.4 REPARATION

Si la machine devait présenter un défaut malgré des pro-
cessus de fabrication et de contrdles rigoureuy, il y a lieu
de faire exécuter la remise en état par un atelier de service
a la clientele agrée par SUHNER.

-
MAX 40 CO XXXXXX/XX

1

Made in France

SOMEX S.AS.
F-68190 Ensisheim

Pour toute demande auprés du fabricant, veuillez indiquer
le NO de série de la machine (1).

4.5 PRESTATION DE GARANTIE

Pour des dégats et dégats consécutifs résultants d'un
traitement inadéquat, d’une utilisation non conforme a la
destination, du non-respect des prescriptions de main-
tenance et d'entretien, ainsi que de la manutention par
du personnel non autorisé, il n'existe aucune prétention
de garantie. Des réclamations ne peuvent étre reconnues
que si la machine est retournée non démontée.

4.6 ENTREPOSAGE
Plage de températures: -15°C a +50°C
Humidité de I'air relative max.: 90% a +30°C, 65% a+50°C

4.7 EUMINATION / CAPABILITE ENVIRONNEMENTALE
Cette machine est composée de matériaux pouvant étre
soumis a un processus de recyclage.
Rendre la machine inutilisable avant la remise a une col-
lecte de déchets.

Ne pas mettre la machine aux ordures.

Selon les prescriptions nationales, cette machine

doit étre remise dans un centre d'élimination
conforme a 'environnement.
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11 ALLGEMEINER SICHERHEITSTECHNISCHER HIN-
WEIS

Diese Betriebsanleitung gilt fir die Maschine MAX 40 CO.

A Nur qualifiziertes Personal darf die Maschine

handhaben.
1.2 BESTIMMUNGSGEMASSE VERWENDUNG
Die Maschine ist bestimmt fur axiale und/oder radiale
Bearbeitungen wie Frasen, Bohren, RUckwartsbohren,
Ausdrehen, Schleifen, Spanbruch, Senken und Ruck-
wartssenken. Die Maschine ist speziell geeignet fur den
Anlagenbau.

1.3 NICHT BESTIMMUNGSGEMASSE VERWENDUNG
Alle andern als unter Pkt. 1.2 beschriebenen Ver-
A wendungen gelten als nicht bestimmungsgemas-
se Verwendung und sind deshalb nicht zulassig.
1.4 EINBAUERKLARUNG
Hiermit erklart der Hersteller SOMEX S.A.S., Z.A. La Pas-
serelle - BP 27, F-68190 Ensisheim, der unvollstandigen
Maschine (Typ und Serien-Nr. siehe Ruckseite) dass
folgende grundlegenden Anforderungen der Richtlinie
2006/42/EG nach Anhang | zur Anwendung kommen und
eingehalten werden: 1.1.2, 11.3, 1.1.5, 1.2.1, 1.2.2, 1.3.7,
1.3.8.1, 1.5.1, 1.5.4 und 1.6.1. FUr die unvollstandige Ma-
schine wurde eine technische Dokumentation nach An-
hang VII der Maschinenrichtlinie erstellt. Dokumentbe-
vollmé&chtigter: 1. Sebben. Autorisierten Stellen wird auf
begrindetem Verlangen die technischen Dokumentati-
onen in Papier- oder elektronischer Form zur Verfugung
gestellt. Diese unvollstandige Maschine darf nur dann
in Betrieb genommen werden, wenn festgestellt wurde,
dass die Maschinge, in welche die unvollstandige Maschi-

ne eingebaut werden soll, den Bestimmungen der Ma-
schinenrichtlinie entspricht. F-Ensisheim, 09/2019.

|. Sebben/Divisionsleiter
iz s

@

21 MONTAGEANLEITUNG

Max. zulassige Abweichung fur die Befe-
@ A stigung der Maschine.

Die Befestigung der Maschine erfolgt mit
den im Gehause vorgesehenen Bohrungen.
Schrauben der Guteklasse 8.8 mussen verwendet wer-
den. Das Anzugsmoment fur die Befestigungsschrauben
betragt maximal 55Nm.

22

0,04/1000

0,0016'/39,4"

Anschluss der Energieversorgung erst nach voll-
standiger Montage der Maschine.

2.1.1 BEFESTIGUNG DER MASCHINE AUF EINEM TRAGER

(=)

=
=g =

Richtiges Heben der Maschine z.B. mit Kran.
2.2 ANSCHLIESSEN DER MASCHINE
2.21 MOoTOR

Vor dem Anschliessen des Motors sind die Brlcken des
Klemmbrettes zu positionieren.

50Hz /60Hz ([ _We U2 2 )
400V / 460V 5 6 4
Y-Schaltung
& &b D
\__|ul Vi wi_J
L 2 13

Nach Anschluss des Motors ist die Drehrichtung
A der Spindel zu prufen. Bei falscher Drehrichtung

wird die Umkehr durch Vertauschen von zwei be-
liebigen Netzleitern erreicht.



2.2.2 SPERRLUFT

Anschluss dicht in den Spannflansch einschrauben
(G1/8). Die Pneumatikanschlisse verschlauchen und mit
aufbereiteter Druckluft gemass DIN ISO 8573-1, 4.4.4 bei
0,7 bar Uberdruck dauerhaft beaufschlagen.
Besteht die Gefahr nicht, dass die Spindel verschmutzt
wird, kann auf die Sperrluft verzichtet werden. Die Gewin-
debohrung ist in diesem Fall dicht zu verschliessen.
Es ist zu beachten, dass die Sperrluft fur die Dau-
er der akuten Verschmutzung ansteht, ggf. also
Uber die Bearbeitungsdauer hinaus.
2.2.3 ANSCHLUSS DES PNEUMATIKZYLINDERS

3]
2
T
=

Die Rohrschnellkupplungen @6 befinden sich auf der
RUckseite des Gerates. Bevor die Spindel gedreht wird,
fihren Sie den Zylinderrtcklauf, der sich auf den Kam-
mern befindet, zu und stellen Sie sicher, dass der Detek-
tor die hintere Position des Zylinders erfasst.

SOMEX S.A.S. empfiehlt die Installation von 2 3/2-Wege-
Magnetventilen wie vorstehend gezeigt fur die pneuma-
tische Entleerung. Betriebsdruck: 5 bar.

2.3 LEISTUNGSDATEN

Max. Drehzahl 8500min’
Max. Drehmoment 400Nm
Rundlaufgenauigkeit 0.01mm
Werkzeugaufnahmen HSK 63 /1S040
Norm fur Werkzeughalter ISO40 DIN 69871

Norm flr Anzugsbolzen Typ A ISO40 ISO 7388/Il
DIN 69872

Norm fur Werkzeughalter HSK63 Form A DIN 69893
Motorleistung 7.5kW
Nenndrehzahl Motor 1500min”"!
Schutzart Motor IP55
Pneumatischer Zylinderdruck 5-8 bars
Anzugskraft auf den Werkzeughalter ISO40 : 10kN
HSK63 : 20kN

Gewicht ohne Motor ca. 53kg
Lackierung RAL 5012

2.4 BETRIEBSBEDINGUNGEN
Temperaturbereich Betrieb
Relative Luftfeuchtigkeit

+20 bis +50°C

90% bei +30°C

65% bei +50°C

0.7bar

230-400/460V, 50-60Hz

Sperrluft
Motorspeisung

2.5 SICHERHEITSHINWEISE ZUR INBETRIEBNAHME
- Vor allen Arbeiten an der Maschine, muss
£ A

sie von der Energieversorgung getrennt
werden.

Die Inbetriebnahme muss durch eine fachkundige Per-

son durchgefuhrt werden, welche mit den Sicherheitsvor-

schriften vertraut ist.

Kontrolllaufe immer ohne Werkstlck fahren.

Vor Inbetriebnahme Drehrichtung prufen.

Die Integration und der sichere Betrieb der Komponenten

in der Maschine ist vom Betreiber zu gewahrleisten.

Der Elektroanschluss muss durch eine Fachperson den

drtlichen Vorschriften entsprechend ausgefuhrt werden.

Die ortlichen Erdungsvorschriften sind zu beachten, ent-

sprechend auszufuhren und zu kontrollieren.

Maschine erst starten, wenn keine Gefahrdung durch die

drehende Spindel entsteht.

Verwenden Sie nur zweckentsprechende Werkzeuge,

trimmen Sie kein Werkzeug fur eine Anwendung, far die

es nicht vorgesehen ist.

Nach dem Transport sind alle elektrischen und mecha-

nischen Verbindungen auf Beschadigung und Selbstlo-

ckerung zu Uberprifen und nétigenfalls in Ordnung zu

bringen.

Der Arbeitsbereich der Maschine muss frei und gegen

unerlaubten Zutritt abgesichert sein.

Bei Einsatz von Innenkuhlung sind die Einbauvorschriften

der Hersteller von Werkzeugaufnahme und Drehdurch-

flhrung zu beachten.

Die Kontrolle der Drehrichtung von Motor- bzw. Spindel

darf nur mit entspanntem Riemen erfolgen. Bei falscher

Drehrichtung wird die Umkehr durch Vertauschen von

zwei beliebigen Netzleitern erreicht.

Die Abschirmung des Motorenkabels muss beim Klem-

menbrett grossflachig mit dem Motorengehause verbun-

den werden.
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31  MASCHINE

@ Bei Anlieferung ist die Maschine auf die

&0 mit der Bestellung geforderten Antriebs-
konfiguration eingestellt.

Maschine sauber halten!

Nach einem langeren Stillstand der Maschine (>
A 48h) und einer Einsatzgeschwindigkeit > bei

5000 U/min.: n T
Erhohen Sie die Drehzahl schrittweise in Schritten von L]
1000 U/min. = 15min in Schritten. Mit einem Sechskantschltssel SW5 durch Drehen im Ge-

Lassen Sie wahrend eines langeren Stopps der | genuhrzeigersinn den Motor mit der Riemenscheibe ab-
A Maschine keinen Werkzeughalter in der Spindel. senken.

3.1.1  ANTRIEBSKONFIGURATION ANDERN / RIEMENWECHSEL
(Z-Forwm)

Schraube I6sen und mit Unterlegscheibe entfernen. Rie-
menscheibe motorseitig entfernen.

‘m || r Pneumatik-Zylinder und Drehdurchftihrung entfernen.

Schrauben l6sen.

24




Entfernen Sie den Riemen. Mutter und Kontermutter de-
montieren. Zerlegen Sie die TOP 0-Erkennungsscheibe.
Entfernen Sie die Klemmhdilse von der Riemenscheibe.
Tauschen Sie die Riemenscheibe aus. Gehen Sie beim
Zusammenbau in umgekehrter Reihenfolge vor.

Korrekte Riemenspannung einhalten!

3.2 EINSTELLUNG

3.2.1 FEINEINSTELLUNG TOP O

)|

Der Sensor liefert eine Meldung bzw. einen Impuls pro
Spindelumdrehung.
Die Winkelstellung dieses Impulses ist bereits werkseitig
eingestellt.
Dieser TOP 0 ist notwendig mit einem Motor mit Inkre-
mental Drehgeber.

Bei einem Wechsel der Spindelriemenscheibe
A oder des Riemens muss die Feineinstellung er-
neut durchgefuhrt werden.

3.2.2 FREIGABE EINER SPINDELUMDREHUNG

Dieser Sensor zeigt an, ob sich der Druckzylinder in der
«hinteren» Position befindet und 1asst darauf die Spindel-
drehung zu.

Die Spindel darf nie drehen, ohne dass sich die-
A ser Sensor im Zustand «1» befindet.
3.2.3 POSITION DER SPANNZANGE

Sensor 1 = Werkzeughalte ausgeworfen ausgeworfen.
Sensor 2 = Werkzeughalte angezogen.
Sensor 3 = Angezogen ohne Werkzeughalter.

Erkennung der einstellung :

Schraube M4 der Endschalterhalterung I6sen. Maschine
in die zu erkennende Position bringen. Endschalter ver-
schieben bis gewunschte Position erkannt ist. Sicher-
stellen dass sich - bei Veranderung der Position der Ma-
schine - das Ausgabesignal des Endschalters ebenfalls
andert. Verfahren bei jedem Endschalter wiederholen.
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OpTION «BIP>:

o
)

Der Analog Sensor (0-10V) gestattet es, die genaue Po-
sitionierung der Spannzange fur den Werkzeughalter zu
erfahren. Das Interface zur Verarbeitung dieses Signals
ist nicht im Lieferumfang enthalten. Die Verarbeitung
sollte im Ubrigen in der Maschinensteuerung erfolgen.
Die Einstellung erfolgt durch Lernen. Hiermit wird die vom
Sensor gelieferte Spannung (mit Strom versorgt) fur jede
Position gemessen:
*  Werkzeughalter geldst
e Werkzeughalter eingespannt
e Ohne Werkzeughalter

FUr die Verarbeitung des Signals muss eine Span-
A ne von +/-0.2V im Vergleich zum gemessenen
3.2.4 TELLERFEDERN UMTAUSCH

Wert festgelegt werden.
Die Spannkraft wird durch das Zusammendricken der
Tellerfedern erzeugt und ist werkseitig bereits eingestellt.
Spannzylinder entfernen (siehe Pkt. 3.1.1).

TS
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Zugstange (1) mit einem 10er Flachschltssel festhalten.
Tiefe «X» der Bronzeftihrung (4) in der Spindel messen.
Kontermutter (2) und Mutter (3) I6sen. Bronzebulchse (4)
und Scheibe (5) entfernen. Neue Tellerfedernpakete ein-
figen, Anordnung beachten! Bronzebichse (5), Scheibe
(4) und Muttern (3, 2) wieder montieren. Spann-kraft
durch Einschrauben der Bronzebuchse auf die ge-mes-
sene Tiefe «X» einstellen.

3.2.5 EINSTELLUNG DES AUSTOSSES

U]
(SEED)

jE@—KE\L

Spindel mit Stiftschllssel festhalten.



Kontermutter (1) lockern. Schrauben (2) I6sen. Mutter mit
Stift @5mm arretieren (3). Auswurfhub durch 1/4 Handum-
drehung (=0.26mm) der Spindel einstellen. Empfoh-lener
Auswurfhub: 1Tmm (=1 Umdrehung). Kontermutter und
Schrauben wieder montieren.

3.3 WERKZEUGE
Behandeln Sie Werkzeuge mit Vorsicht; halten Sie
A die Werkzeuge sauber und scharf, geschliffen be-
achten Sie die Anleitungen der Werkzeugherstel-
ler bezlglich Verwendung von Kuhimitteln und Werk-
zeugaufnahmeeinrichtungen.
Verwenden Sie die zweckentsprechenden Werkzeuge;
nehmen Sie kein Werkzeug fur eine Anwendung, fur die
es nicht vorgesehen ist.
Verwenden Sie immer Drehzahlen und Vorschuibe, die
dem Werkzeug und Werkstoff zugeordnet sind, ohne die
maximale Drehzahl der Maschine und Werkzeug zu Uber-
schreiten.

Entfernen Sie Spane nie mit der blossen Hand, benutzen
Sie dazu Spanehaken 0.a.

@

41 VORBEUGENDE INSTANDHALTUNG
- Sobald Wartungs- oder Instandsetzungs-
£ A

arbeiten durchgefuhrt werden, Maschine
von der Energieversorgung trennen und
gegen unbeabsichtigtes Anlaufen sichern.
Die Maschine ist durch lebensdauergeschmiente dauer-
geschmierte Lager wartungsfrei.
Riementrieb alle 400 Betriebsstunden auf Beschadi-
gungen prufen.

4.2 STORUNGSBEHEBUNG
Kontaktieren Sie bei Stérungen eine autorisierte SUHNER
Kundendienststelle.

4.3 RIEMENSPANNUNG

Der Riemen kann mit der Stellschraube gespannt wer-
den. Trumm kurz anschlagen und Eigenfrequenz mit Fre-
guenzmessgerat/Riemenspannungsmessgerat ermitteln.
Spannung neuer Riemen:

Nach den durchschnittlichen Nutzungsbedingungen zu
bestimmen.

4.4 REPARATUR

Sollte die Maschine, trotz sorgfaltiger Herstellungs- und
Prufverfahren, einmal ausfallen, ist die Reparatur von ei-
ner autorisierten SUHNER Kundendienststelle ausfihren
zu lassen.

rMAX 40 CO XXXXXX/XX

Made in France

SOMEX S.A.S.
F-68190 Ensisheim

Bei Fragen an den Hersteller, Seriennummer der Maschi-
ne bereit halten (1).

4.5 GARANTIELEISTUNG

Fur Schaden/Folgeschaden wegen unsachgemasser
Behandlung, nicht bestimmungsgemasser Verwendung,
nicht Einhalten der Instandhaltungs- und Wartungsvor-
schriften sowie Handhabung durch nicht autorisierte Per-
sonen besteht kein Anspruch auf Garantieleistung. Be-
anstandungen kdénnen nur anerkannt werden, wenn die
Maschine nicht demontiert zurlckgesandt wird.

4.6 LAGERUNG

Temperaturbereich: -15°C bis +50°C

Max. relative Luftfeuchtigkeit: 90% bei +30°C, 65% bei
+50°C

4.7 ENTSORGUNG / UMWELTVERTRAGLICHKEIT
Die Maschine besteht aus Materialien, die einem Re-
cylingprozess zugefuhrt werden kdénnen.
Maschine vor der Entsorgung unbrauchbar machen.
Maschine nicht in den Mull werfen.
Gemass nationalen Vorschriften muss diese Ma-
schine einer umweltgerechten Wiederverwertung
zugefuhrt werden.
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11 GENERAL NOTES ON SAFETY
This operation manual is applicable for the machine MAX
40 CO.

A

1.2 USE OF THE MACHINE FOR PURPOSES FOR
WHICH IT IS INTENDED

The machine is designed for axial and/or radial machining

like milling, drilling, reverse drilling, boring, grinding, chip

breakage, countersinking, and reverse countersinking.

This machine is specifically ideal for plant construction.

The machine may only be handled by personnel
who are qualified.

1.3 INCORRECT USE
All uses other than those described under section
A 1.2 are regarded as incorrect use and are there-

fore not admissible.

1.4 DECLARATION OF INCORPORATION

The manufacturer SOMEX S.A.S., Z.A. La Passerelle - BP
27, F-68190 Ensisheim, hereby declares for the partly
completed machinery (see reverse side for type and se-
rial no.) that the following fundamental requirements of
the Directive 2006/42/EC are applied and fulfilled in ac-
cordance with Annex |: 1.1.2,11.3,11.5,1.21,1.2.2, 1.3.7,
1.3.81, 1.51, 1.56.4, and 1.6.1. Technical documentation
was generated for the partly completed machinery in ac-
cordance with Annex VIl of the Machinery Directive. Docu-
ment Agent: |. Sebben. Authorised sites are provided with
this technical documentation in paper or electronic form
on justified request. This partly completed machinery may
be put into operation only when the machine in which the
partly completed machinery is to be incorporated has
been ascertained to fulfil the conditions under the Ma-

chinery Directive. F-Ensisheim, 09/2019.
|. Sebben/Division manager M

@

21 ASSEMBLY INSTRUCTIONS

@ @ Maximum admissible machine fastening

error.
The machine is fastened at the bores pro-

vided in the housing.

Screws of quality grad 8.8 must be used. The starting tor-

que for the holding down bolt is maximum 55Nm.
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Connect the power supply only after the machine
has been completely installed.

211 FASTENING OF THE MACHINE ON ITS MOUNT

(=)

=
=g =

Correct lifting of machine with a crane.
2.2 (CONNECTING THE POWER TO THE MACHINE
2.21 MoToR

The bridges must be set on the terminal board before the
motor is connected.

50Hz /B60Hz W V2 V2 O\
400V / 460V -+ 4
Y-Connection
D Jan) Jany
N N N
| ui Vi Wi
L1 12 13

After the motor has been connected, the spindle’s
A sense of rotation must be checked. Correcting a

wrong sense of rotation involves swapping over
any two of the phase conductors.



2.2.2 BARRIER AR

Screw the connector tightly into the flange (G1/8). Con-
nect the pneumatic connections, with permanent supply
of treated compressed air complying with DIN ISO 8573-
1,4.4.4 at 0.7 bar gauge pressure.

Barrier air is not needed when there is no contamination
to the spindle mount. In this case, the threaded hole must
be sealed tightly.

Please note that the air barrier must be supplied
for the duration of acute contamination, i.e. pos-
sibly for a time after the end of machining.

2.2.3 CONNECTION OF THE PNEUMATIC CYLINDER

3]
2
T
=

The @6 pipe quick couplings are located on the back of
the unit. Before the spindle is rotated, feed the cylinder
return that is on the chambers and make sure that the
detector detects the rear position of the cylinder.

SOMEX S.A.S. recommends the installation of 2 3/2-way
solenoid valves as shown above for pneumatic ejection.
Working pressure: 5 bar.

2.3 RATING DATA

Maximum speed 8500min™!
Maximum torque 400Nm
Concentricity 0.01mm
Tool holder HSKB3, ISO40
Norm for tool holder ISO40 DIN 69871

Norm for pull studs type A 1ISO40 ISO 7388/Il
DIN 69872

Norm for tool holder HSK63 forme A DIN 69893
Motor power 7.5kW
Nominal motor speed 1500min™1
Type of motor protection IP55
Pneumatic cylinder pressure 5-8 bars
Clamping force of the tool holder ISO40 : 10kN
HSK6E3 : 20kN

Weight without motor approx. 53kg
Paint coating RAL 5012

2.4  OPERATING CONDITIONS
Temperature range during operation
Maximum relative air humidity

+20to +50°C
90% at +30°C
65% at +50°C

0.7bar
230-400/460V, 50-60Hz

Barrier air
Motor power

2.5 SAFETY INSTRUCTIONS TO BE OBSERVED ON
COMMISSIONING

- Before all work on the machine, it must
&0 A first be disconnected from the power sup-
ply.
Only a qualified person familiar with the safety regulations
may start up the machine.
Always conduct test runs without workpieces.
Check the sense of rotation before starting the machine.
The operator must make sure that the components are
integrated and operate safely in the machine.
Only a qualified person may connect the electrical power
supplies in accordance with the local regulations.
The local grounding regulations must be observed and
implemented, and this implementation inspected.
Do not start the machine until the spindle has come to a
stop.
Use only suitable tools, and never modify tools for an ap-
plication they have not been designed for.
After transport, all electrical and mechanical connections
must be examined for damage and loosening, and any
remedial measures taken.
The machine’s working area must be unobstructed and
secured against unauthorized access.
When internal cooling is used, please observe the instal-
lation instructions issued by the manufacturers of the at-
tachment and rotating union.
The motor's and spindle’s sense of rotation may be
checked only when there is no tension in the belt. Cor-
recting a wrong sense of rotation involves swapping over
any two of the phase conductors.
The motor cable’s shielding must be connected to the
motor housing over a large area at the terminal board.
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31 MACHINE
@ The machine is delivered adjusted with the
&0 drive configuration specified in the order.
Keep the machine clean!
After an extended stop of the machine (> 48h),
A and a speed of use > at 5000 rpm.;
Gradually increase the speed in increments of
1000 rpm. = 15min in steps.

During a prolonged stop of the machine, do not
A leave a tool holder in the spindle.

L]

By applying a 5 mm allen key anticlockwise, lower the
3.1.1 CHANGING THE DRIVE CONFIGURATION / BELT EXCHAN- motor with the belt pulley.
GING (Z FORM)

Loosen the screws. Remove the pneumatic jack and the rotating union.

30




Remove the belt. Disassemble the nut and locknut. Di-
sassemble the TOP 0 detection disc. Remove the clam-
ping sleeve from the pulley. Change the pulley. Follow the
procedure in reverse order for reassembly.

Note the correct belt tension!

3.2 SETTINGS

3.21 TOP 0 SETTINGS

)| <

This detector supplies an information (flank) by rotation.
The angular position of this flank is settled in a random
way in factory.

This TOP 0 is necessary for motor with incremental coder.

In case of change of receiving pulley or belt think
A of redoing the setting.

3.2.2 AUTHORIZATION SPINDLE ROTATION

This sensor indicates if the piston of the jack is in «back»
position and authorizes the putting in rotation of the
spindle.

A

3.2.3 CLAMP POSITION

Never put in rotation the spindle when this sensor
is not in the state «1».

Sensor 1 = Toolholder release sensor.

Sensor 2 = Drawbar in back position, clamped with tool-
holder.

Sensor 3 = Drawbar in back position, clamped without
toolholder.

Setting detection:

Loosening screws M4 of the small metal plate to access
to the detectors. Place the unit in the position to detect
slide-up sensor detect the desired position. Tighten the
detector. Please make sure that when state changes, the
unit detector state (over detection) is also changing. Re-
peat this procedure for each detector.
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OPTION «BIP»:
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This sensor is of analog type (0-10V) and allows to know
the position of the tool holder gripper. The device for pro-
cessing of this signal is not included in the SOMEX supply
and must be planned to be able to get back the informa-
tion. The setting is made by learning. It is a question of
measuring the tension delivered by the sensor for every
position:
e Ejected tool holder
* Tight tool holder
e Clamping without tool holder

Indicate to the system of data processing a cor-
A responding range of + or - 0.2V with regard to the
3.2.4 SPRING WASHERS EXCHANGE

measured value.
The clamping force is given by the squeeze of spring
washers and is set in our factory.
Remove the cylinder set. (See chapter 3.1.1)

TS
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Maintain the Drawbar (1) on the flat position with a key 10.
Measure the X depth of the bronze guide in the spindle.
Unscrew the counter nut (2) and the nut (3). Take the
bronze part (4) and the washer (5) away. Remove the
washers group. Put new washers group respecting the
stacking preconisation. Reassemble the washer (5), the
bronze part (4) and the nuts (2-3). Then proceed to the
clamping effort adjustment by screwing the bronze guide
to the dimension X measured previously.

3.2.5 REGULATION OF THE EJECTION

Remove pneumatic cylinder.

Hold the spindle with a pin wrench.



Loosen the locknut (1). Loosen the two screw (2).

4) Set the ejection stroke by blocking the set nut (3) with
@5 stick and turning the spindle with hand:

Lead : 1mm / rotation.

Recommended ejection stroke : 1mm.

Tighten the two screws (2) and locknut (1).

3.3 TooLs
Handle tools and attachments with care, keep
A them clean and sharp, and observe the manufac-

turer’s instructions on the use of coolants and tool
receivers.
Use the attachments intended for each application. Do
not trim attachments for applications they have not been
designed for.
Always use speeds and feed rates assigned to the attach-
ment and material, and do not exceed the machine’s and
the tool's max speed.
Never remove chips with your bare hand, but always use
e.g. hooks, etc.

@

41 PREVENTIVE MAINTENANCE

@ As soon as maintenance or repair work
9:@ starts, disconnect the machine from the
dental reactivation.

power supply, and secure it against acci-
The machine is fitted with lifetime lubricated bearings and
is maintenance free.
Check the belt drive for damage every 400 operating
hours.

4.2 TROUBLESHOOTING
In the event of malfunctions, contact an authorised SUH-
NER aftersales service centre.

4.3 BELT TENSION
The belt can be tensioned with the adjusting screw. Strike

the end briefly, and measure the natural frequency with a
frequency or belt tension meter.

Voltage for new belt:

To be determined according to the average conditions of
use.

4.4 REPAR

If despite strict observance of the manufacturing and test-
ing method the machine should happen to fail, it must be
repaired by an authorized SUHNER agency.

rMAX 40 CO XXXXXX/XX

1

Made in France

SOMEX S.A.S.
F-68190 Ensisheim

In all orders to the manufacturer please indicate the com-
ponent serial number of the machine (1).

4.5 WARRANTY

In the event of the tool being improperly handled, used
for purposes for which it is not intended and/or of the ser-
vice and maintenance instructions not being observed by
non-authorized persons, no warranty shall be in effect for
damages/consequential damages. Complaints can only
be honored if the machine is returned in the undisassem-
bled condition.

4.6 STORAGE
Temperature range: -15°C to +50°C
Max. relative air humidity: 90% at +30°C, 65% at +50°C

4.7 DISPOSAL / ENVIRONMENTAL COMPATIBILITY
This machine consists of materials which can be dis-
posed of in a recycling process.
Before disposal, render the machine unusable.
Do not throw the machine into the garbage collec-
tion.
According to national regulations this machine
must be recycled in an environmentally-friendly manner.
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11  INFORMAZIONI GENERALI SULLA SICUREZZA
Questo manuale tecnico siriferisce alla seguente macchi-
na MAX 40 CO.

E autorizzato a manipolare la macchina esclusiva-
A mente personale qualificato.
1.2 IMPIEGO CONFORME DELLA MACCHINA
La macchina & destinata all'esecuzione di lavorazio-
ni assiali e/o radiali come fresatura, foratura, foratura
all’indietro, svitamento, levigatura, evacuazione di trucioli,

svasatura e svasatura all'indietro. La macchina & partico-
larmente adatta per I'impiantistica.

1.3

A

1.4 DICHIARAZIONE DI MONTAGGIO

Con la presente il costruttore SOMEX S.A.S., Z.A. La Pas-
serelle - BP 27, F-68190 Ensisheim, della macchina in-
completa (tipo e n. di serie vedi retro), dichiara che sono
state applicate e rispettate le seguenti specifiche di base
della direttiva 2006/42/CE secondo I'Appendice I: 1.1.2,
11.3,115,1.21,1.2.2,13.7,1.3.81,15.1,1.5.4¢e 1.6.1. Per
la macchina incompleta ¢ stata prodotta la necessaria
documentazione tecnica secondo I'"Appendice VII della
direttiva macchine. Responsabile della documentazione:
I. Sebben. In caso di richiesta motivata la documentazio-
ne tecnica viene fornita in formato cartaceo o elettronico
ai centri autorizzati. Questa macchina incompleta puo es-
sere messa in funzione solo dopo aver opportunamente
verificato che la macchina nella quale la macchina incom-
pleta deve essere installata & conforme alle specifiche
della direttiva macchine. F-Ensisheim, 09/2019.

|. Sebben/Presidente di divisione
iz s

@

21 INSTRUZIONI PER IL MONTAGGIO

@ @ Scarto massimo ammesso per il montag-

gio della macchina.

Il montaggio della macchina avviene tra-
mite i fori esistenti nella scocca della macchina.
Devono esser impiegate viti della classe di qualita 8.8. La
coppia di serraggio per le viti di fissaggio e pari al mas-
simo a 55Nm.

IMPIEGO NON CONFORME
Tutti gli ulteriori impieghi, non indicati al prece-
dente punto 1.2 sono da considerare come non
conformi alle prescrizioni e sono pertanto vietati.
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0,0016'/39,4"

Collegamento dall‘alimentazione elettrica solo
dopo aver completato il montaggio della macchi-
na.

211 FISSAZIONE DELLA MACCHINA SU UN SUPPORTO
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Sollevamento corretto della macchina p. es. tramite gru.
2.2 ALLACCIAMENTO DELLA MACCHINA
2.21 MOTORE

Prima di collegare il motore & necessario posizionare i
ponticelli della morsettiera.

50Hz /60Hz ( W 02 V2 )
400V / 460V 5 £ 4
Y-connessione
Jany Jany Jan
N N N
\_ U1 il Wi J
L1 12 13

Dopo aver collegato il motore controllare il senso
A di rotazione del mandrino. In caso di senso di ro-

tazione errato I'inversione si ottiene scambiando
due conduttori a piacere.



2.2.2 ARIA DI TENUTA

Avvitare saldamente il raccordo (G1/8) nella flangia di ser-
raggio. Collegare agli allacciamenti pneumatici i cavi fles-
sibili e alimentare continuamente con aria condizionata ai
sensi della norma DIN ISO 8573-1, 4.4.4 a una sovrapres-
sione di 0,7 bar.

Se il supporto del motore non viene contaminato si puo
rinunciare all‘aria di tenuta. In questo caso il foro filettato
non deve essere chiuso ermeticamente.

Va ricordato che l'aria di tenuta & necessaria per
@ tutto il periodo di maggior imbrattamento, vale a

dire anche oltre alla durata della lavorazione.
2.2.3 COLLEGAMENTO DEL CILINDRO PNEUMATICO

@\

| raccordi rapidi per tubi @6 si trovano sul retro dell’'unita.
Prima di ruotare il mandrino, alimentare il ritorno del cilin-
dro che si trova sulle camere e assicurarsi che il rilevatore
rilevi la posizione posteriore del cilindro.

SOMEX S.A.S. raccomanda l'installazione di 2 elettroval-
vole a 3/2 vie come sopra indicato per I'espulsione pneu-
matica. Pressione di esercizio: 5 bar.

2.3 DATI SULLE PRESTAZIONI

Velocita massima di rotazione 8500min™"1
Coppia motrice massima 400Nm
Precisione di centratura 0.01mm
Portautensili ISO40, HSK63
Norma ISO40 per portautensili DIN 69871

Norma per tiranti tipo A 1ISO40 ISO 7388/Il
DIN 69872
Norma HSK63 forme A per portautensili DIN 69893
Potenza motore 7.5kW
Regime nominale del motor 1500min™"1
Tipo di protezione del motore IP55
Pressione del cilindro pneumatico 5-8 bar
Forza di serraggio del portautensili ISO40 : 10kN
HSK6E3 : 20kN
Peso senza motore circa 53kg
Laccatura RAL 5012
2.4 CONDIZIONI DI IMPIEGO
Temperature di esercizio +20 a +50°C

90% a +30°C

65% a +50°C

0.7bar

230-400/460V, 50-60Hz

Umidita relativa massima

Aria di tenuta
Alimentazione del motore
2.5 INFORMATIONI SULLA SICUREZZA PER LA MESSA
IN SERVIZIO

- Prima di eseguire tutti i lavori la macchina
&0 A deve essere staccata dall’alimentazione
elettrica.
La messa in esercizio deve essere effettuata da parte di
una persona esperta che conosca le norme di sicurezza.
Eseguire il ciclo di controllo sempre senza pezzi in lavo-
razione.
Prima della messa in funzione controllare il senso di ro-
tazione.
Lintegrazione e I'utilizzo in sicurezza dei componenti nel-
la macchina devono essere garantiti dall'utente.
Lallacciamento elettrico deve essere eseguito da un tec-
nico specializzato secondo le disposizioni locali.
Le disposizioni locali in merito alla messa a terra devono
essere rispettate, eseguite e controllate.
Avviare la macchina solo se in questo modo non vi & al-
cun pericolo legato al mandrino ruotante.
Utilizzare solo utensili adeguati, non assettare gli utensili
per un'applicazione per la quale non sono previsti.
Dopo il trasporto si deve controllare se tutti i collegamen-
ti elettrici e meccanici presentano danneggiamenti o se
sono allentati e, se necessario, devono essere ripristinati.
La zona di lavoro della macchina deve essere libera e
assicurata contro I'accesso da parte di persone non au-
torizzate.
Sessiutilizzaunraffreddamentointerno sidevonorispettare
le norme di montaggio del produttore dell'alloggiamento
dell’'utensile e del giunto rotante.
Il controllo del senso di rotazione del motore o del man-
drino va effettuato solo con la cinghia allentata. In caso di
senso di rotazione errato I'inversione si ottiene scambian-
do due conduttori a piacere.
La schermatura del cavo motore deve essere ampiamente

35




— SJUHITER

collegata all'alloggiamento del motore sulla morsettiera.

MACCHINA

3.1
Al momento della consegna la macchina

<
&0 & impostata con la configurazione

dell’azionamento richiesta.
Manteniere la macchina pulital

Dopo un arresto prolungato della macchina (>
A 48h), e una velocita d'uso > a 5000 giri/min:
di 1000 giri/min. = 15min a passi.

Aumentare gradualmente la velocita in incrementi
Durante un arresto prolungato della macchina,
non lasciare un portautensili nel mandri

311

MODIFICARE LA CONFIGURAZIONE DELUAZIONAMENTO /
CAMBIO DELLA CINGHIA (FORMA A Z)

Allentare le viti.

36
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Applicando una chiave a brugola da 4 mm in senso antio-
rario, abbassare il motore con la puleggia.

Rimuovere il martinetto pneumatico e il raccordo rotante.




Rimuovere la cintura. Smontare il dado e il controdado.
Smontare il disco di rilevamento TOP 0. Rimuovere la bus-
sola di serraggio dalla puleggia. Sostituire la puleggia.
Seguire la procedura in ordine inverso per il rimontaggio.

Rispettare la tensione corretta della cinghial

3.2 IMPOSTAZIONI

3.21 IMPosTAZIONI TOP 0

)| <

Questo rivelatore fornisce un’informazione (fianco) per
rotazione.

La posizione angolare di questo fianco & regolata in modo
casuale in fabbrica.

Questo TOP 0 & necessario per motori con codificatore
incrementale.

In caso di cambio di puleggia ricevente o di cin-
ghia si pensi di rifare I'impostazione.

3.2.2 AUTORIZZAZIONE ROTAZIONE MANDRINO

Questo sensore indica se il pistone del martinetto & in
posizione «arretrata» e autorizza la messa in rotazione del
mandrino.

Non mettere mai in rotazione il mandrino quando
A questo sensore non si trova nello stato «1».
3.2.3 POSIZIONE DEL MORSETTO

; _———eaa—

Sensore 1 = Sensore di aprire et posare del portautensili.
Sensore 2 = Timone di traino in posizione posteriore,
bloccato con portautensili.

Sensore 3 = Timone di traino in posizione posteriore,
bloccato senza portautensili.

Rilevamento della regolazione:

Allentare le viti M4 media detector. Posizionare 'unita in
posizione per rilevare il sensore a scorrimento verso I'alto
per rilevare la posizione desiderata. Serrare il sensore.
Accertarsi che in caso di cambiamenti di stato, cambi
anche lo stato del sensore dell'unita (rilevamento ecces-
sivo). Ripetere I'operazione per ciascun rivelatore.
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OPTION «BIP»:
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Questo sensore & di tipo analogico (0-10V) e permette
di conoscere la posizione della pinza portautensili. Il dis-
positivo di elaborazione di questo segnale non ¢ incluso
nella fornitura SOMEX e deve essere progettato per poter
recuperare le informazioni. Limpostazione viene effettua-
ta tramite apprendimento. Si tratta di misurare la tensione
erogata dal sensore per ogni posizione:
e Portautensili espulsi
* Portautensili stretti
e Bloccaggio senza portautensili
Indicare al sistema di elaborazione dati un inter-
A vallo corrispondente di + o - 0,2V rispetto al va-
lore misurato.
3.2.4 CAMBIO RONDELLE ELASTICHE
La forza di serraggio € data dalla compressione delle ron-

delle elastiche e viene impostata in fabbrica.
Rimuovere il set di cilindri. (Vedere capitolo 3.1.1)

T

]
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Mantenere il timone di traino (1) in posizione piana con
una chiave 10. Misurare la profondita X della guida in
bronzo nel mandrino. Svitare il controdado (2) e il dado
(8). Togliere la parte in bronzo (4) e la rondella (5). Rimuo-
vere il gruppo rondelle. Inserire il nuovo gruppo rondelle
rispettando la preconfigurazione dell’accatastamento. Ri-
montare la rondella (5), la parte in bronzo (4) e i dadi (2-3).
Procedere quindi alla regolazione della forza di serraggio
avvitando la guida in bronzo alla misura X precedente-
mente misurata.

3.2.5 REGOLAMENTO DELLESPULSIONE

Rimuovere il cilindro pneumatico.

Tenere il mandrino con una chiave a spillo.



Allentare il controdado (1). Allentare le due viti (2).

4) Regolare la corsa di espulsione bloccando il dado di
regolazione (3) con l'asta @5 e ruotando manualmente il
mandrino:

Cavo: 1mm / rotazione.

Corsa di espulsione consigliata : 1mm.

Serrare le due viti (2) e il controdado (1).

3.3 UTENSILI
Maneggiare gli utensili con cautela; mantenere gli
A utensili puliti e affilati, seguire le istruzioni del pro-
duttore degli utensili in merito all‘utilizzo di liquidi
di raffreddamento e dispositivi portautensili.
Utilizzare utensili adeguati. Non assettare gli utensili per
scopi diversi da quelli per cui sono stati concepiti.
Utilizzare sempre numeri di giri € avanzamenti assegnati
all'utensile ed al materiale senza superare mai il massimo
numero di giri della macchina e d‘utensile.

Non rimuovere mai i trucioli a mani nude, utilizzare sem-
pre 'apposito uncino o strumenti simili.

@

4.1 MANUTENZIONE PREVENTIVA
@ Quando si devono eseguire interventi di
# A

manutenzione o riparazione, scollegare la
macchina dall'alimentazione elettrica e

assicurarla in modo che non possa essere avviata inav-

vertitamente.

La macchina grazie ai cuscinetti lubrificati a vita non ri-

chiede manutenzione.

Verificare ogni 400 ore che il comando a cinghia non sia

danneggiato.

4.2 RIMOZIONE DI DIFETTI
In caso di anomalie contattare un centro autorizzato di
assistenza ai clienti SUHNER.

4.3 TENSIONE CINGHIA

Le cinghie puo essere tesa con la vite di regolazione. Col-
legare brevemente l'estremita e rilevare la frequenza pro-
pria con un apparecchio per la misura della frequenza/ o
con un apparecchio per la rilevazione della tensione della
cinghia.

Tensione di cinghie nuove:

Da determinare in base alle condizioni medie di utilizzo.

4.4  RIPARAZIONI

Se la macchina dovesse guastarsi, nonostante I‘accurata
fabbricazione e collaudo, la riparazione deve essere affi-
data ad un servizio clienti autorizzato SUHNER.

rMAX 40 CO XXXXXX/XX

Made in France

SOMEX S.A.S.
F-68190 Ensisheim

Tenere a portata di mano il numero di serie della macchi-
na (1) in caso di domande al produttore.

4.5 GARANZIA

Non sussiste diritto alla garanzia in caso di danni o dan-
ni conseguenti dovuti alla manipolazione inadeguata,
all'uso non conforme alle prescrizioni, al mancato rispetto
delle prescrizioni relative alla messa a punto ed alla ma-
nutenzione, cosi come all'impiego da parte di personale
non autorizzato. Reclamazioni possono essere conside-
rate solo se la macchina viene ritornata non smontata.

4.6 IMMAGAZZINAMENTO

Temperature: -15°C a +50°DC

Umidita relativa massima dell‘aria: 90% a +30°C, 65% a
+50°C

4.7 SMALTIMENTO / COMPATIBILITA AMBIENTALE
La macchina & composta di materiali che possono essere
convogliati in processi di ricliclo.
Rendere inutilizzabile la macchina prima dello smaltimen-
to.
Non gettare la macchina nella spazzatura.
In applicazione delle prescrizioni nazionali, que-
sta macchina deve essere smaltita in modo ris-
pettoso dell‘ambiente.
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11 INDICACION GENERAL RELATIVA A SEGURIDAD
La presente documentacion técnica es valida para la si-
guiente maquina MAX 40 CO.

La maquina debe ser manejada Unicamente por
A personal cualificado.
1.2 USO CONFORME AL PRE-VISTO
La maquina esta destinada al procesamiento axial o ra-
dial como fresado, perforacion, perforacion inversa, de-
senroscado, rectificado, trituracién de virutas, descenso
y trituraciones inversas. La maquina se ha concebido

especialmente para la construccion de plantas e instala-
ciones.

1.3 USO NO CONFORME AL PREVISTO

Todo uso distinto a lo descrito en el punto 1.2 se
A considera no conforme al previsto, por lo que no

esta permitido.
1.4 DECLARACION DE INCORPORACION
El fabricante SOMEX S.A.S., Z.A. La Passerelle - BP 27,
F-68190 Ensisheim, declara que la cuasi maquina (véase
el tipo y n° de serie en la parte posterior) respecta y
cumple los siguientes requisitos basicos establecidos en
la Directiva de Maquinas 2006/42/CE segun el Anexo I:
11.2,11.3, 115,121, 1.22, 1.3.7, 1.3.81, 151, 1.54 y
1.6.1. Para la cuasi maquina se ha preparado una docu-
mentacion técnica acorde al Anexo VIl de la Directiva de
Méaquinas. Representante autorizado: |. Sebben. Si los
organismos autorizados lo solicitasen de forma justifica-
da, se pondra a su disposicion la documentacion técnica
en formato electrénico o papel. Esta maquina incompleta
solo se puede poner en funcionamiento si se constata

previamente que la maquina completa en la que se debe
realizar su montaje cumple con las disposiciones de la

Directiva de Maquinas. F-Ensisheim, 09,
|. Sebben/Director da Division M

@

21 INSTRUCCIONES DE MONTAJE

@ E Diferencia méaxima admisible para la fijaci-

on de la maquina.

La méaquina se fija a través de los orificios
previstos en la carcasa.
Se tienen que utilizar tornillos de la calidad 8.8. El par de
apriete para los tornillos de fijacion es de como méaximo
55Nm.
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0,04/1000

0,0016'/39,4"

La alimentacién eléctrica se debe conectar sélo
después de haber finalizado completamente el
montaje de la maquina.

211 FIJACION DE LA MAQUINA SOBRE UN SOPORTE

i | @ |\
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Elevacion correcta de la maquina, por ejemplo con gria.
2.2 (CONEXION DE LA MAQUINA
221 MoToR

Antes de conectar el motor, se deben posicionar los pu-
entes del tablero de bornes.

50Hz /60Hz ([ _W 2 V2 )
400V / 460V - 4 4
Y-conexién
M an yan
N N N
\_ U1 1l Wi/
1 12 13

Después de conectar el motor, se debe compro-
A bar el sentido de giro del husillo. En caso de que
el sentido de giro no sea el correcto, se puede
invertir cambiando cualquiera de los dos cables de ali-



mentacion.

2.2.2 AIRE COMPRIMIDO DE PROTECCION

Atornillar la conexion (G1/8) en la brida de sujecion. Colo-
car las conexiones neumaticas y admitir una sobrepresi-
6n constante con aire comprimido tratado con arreglo a
DIN ISO 8573-1, 4.4.4 a 0,7 bar.
Si no hay riezgo que el husillo se contamine se puede
prescindir del aire de retencién. En tal caso, el taladoo
roscado se ha de obturar herméticamente.
Hay que tener en cuenta que el aire de proteccion
retencion actle mientras dure el ensuciamiento
agudo, lo que puede implicar mas tiempo que la
operaciéon misma.

2.2.3 CONEXION DEL CILINDRO NEUMATICO

Los acoplamientos rapidos de tubo de @6 estan si-
tuados en la parte posterior de la unidad. Antes de
girar el husillo, alimente el retorno del cilindro que
se encuentra en las céamaras y aseglrese de que
el detector detecte la posicién trasera del cilindro.
SOMEX S.A.S. recomienda la instalacién de 2 vélvulas
solenoides de 3/2 vias como se muestra arriba para la
expulsion neumética. Presion de trabajo: 5 bar.

2.3 DATOS DE RENDIMIENTO
NuUmero de revoluciones maximo
Par maximo

8500min~"1
400NmM

Precision de giro de rotacion 0.01mm
Alojamiento de la herramienta ISO40, HSK63
Norma para el portaherramientas ISO40 DIN 69871

Norma para pernos de traccion tipo A ISO40 1SO 7388/l

DIN 69872
Norma para el portaherramientas HSK63 forme A

DIN 69893
Potencia del motor 7.5kW
Régimen nominal del motor 1500min™"1
Clase de proteccion del motor IP55
Presién neumatica del cilindro 5-8 bar

Fuerza de sujecion del portaherramientas  1SO40 : 10kN

HSKB3 : 20kN
Peso sin motor aprox. 53kg
Pintura de la superficie RAL 5012

2.4 CONDICIONES DE USO
Gama de temperaturas en funcionamiento +20 a +50°C
Humedad relativa méaxima del aire 90% en +30°C
65% en +50°C
0.7bar
230-400/460V, 50-60Hz

Aire de retencion
Alimentacién del motor
2.5 INDICADIONES DE SEGURIDAD PARA LA PUESTA
EN SERVICIO

- Antes de realizar cualquier trabajo en la
€0 A maquina, se debe desconectar la alimen-
tacion eléctrica.
La puesta en servicio tiene que ser realizada por un espe-
cialista familiarizado con las normas de seguridad.
Realizar siempre ciclos de control sin las piezas a meca-
nizar.
Comprobar el sentido de giro antes de la puesta en ser-
vicio.
El explotador debe garantizar la integracion y el funciona-
miento seguro de los componentes de la maquina.
La conexion eléctrica la debe realizar un especialista con-
forme a las disposiciones locales.
Se deben tener en cuenta, aplicar y comprobar la dispo-
siciones de puesta a tierra locales.
No encender la méaquina mientras exista cualquier riesgo
derivado del giro del husillo.
Emplear exclusivamente herramientas adecuadas al tra-
bajo a realizar y no utilizar ninguna herramienta que no
este prevista para dicho fin.
Tras el transporte, se debe comprobar que las uniones
mecénicas y eléctricas no presenten dafos y se deben
poner a punto en caso necesario.
El entorno de trabajo de la maquina debe estar despe-
jado y se debe bloquear para evitar un acceso no per-
mitido.
En caso de usarse refrigeracion interior, hay que cumplir
las normas de montaje del fabricante del portaherramien-
tas y la ejecucion del giro.
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El control de la direccién de giro del motor asi como del
husillo solo se puede lograr si la correa esta distendida.
En caso de que el sentido de giro no sea el correcto, se
puede invertir cambiando cualquiera de los dos cables
de alimentacion.

En el tablero de bornes, el blindaje del cable del motor
se debe unir en una superficie amplia con la carcasa del
motor.

@

3.1 MAQUINA

i En el momento de la entrega la maquina
& @

se suministra con la configuracion de ac-
cionamiento solicitada en el pedido.
iMantenga la maquina limpial
Después de una parada prolongada de la maqui-
A na (> 48h), y una velocidad de uso > a 5000
rpm..:
Aumente gradualmente la velocidad en incrementos de
1000 rpm. = 15min en pasos.

Durante una parada prolongada de la maquina,
no deje un portaherramientas en el cabezal.
311

MODIFICAR LAS CONFIGURACIONES DEL ACCIONAMIENTO /
CAMBIO DE CORREA (FORMA DE Z)

42

Afloje los tornillos.

7]

Aplicando una llave allen de 4 mm en sentido contrario a
las agujas del reloj, baje el motor con la polea de trans-
mision.

Retire el cilindro neumatico y la junta rotativa.



Retire la correa. Desmonte la tuerca y la contratuerca.
Desmontar el disco de deteccion TOP 0. Quitar el man-
guito de sujecién de la polea. Cambiar la polea. Siga el
procedimiento inverso para el reensamblaje.

iObserve que la tension de la correa sea la cor-

rectal
3.2 AJUSTES

3.21 AJUSTES TOP 0

)| <

Este detector suministra una informacién (flanco) por
rotacion.
La posicidon angular de este flanco se ajusta de forma
aleatoria en fébrica.
Este TOP 0 es necesario para motores con codificador
incremental.

En caso de cambio de polea receptora o correa
A pensar.

3.2.2 AUTORIZACION DE LA ROTACION DEL CABEZAL

Este sensor indica si el pistdn del gato esta en posicion
«trasera» y autoriza la puesta en rotacién del husillo.

Nunca ponga en rotacién el husillo cuando este
sensor no esté en el estado «1».

A

3.2.3 POSICION DE LA ABRAZADERA

Sensor 1 = Sensor de aflojamiento del portaherramien-
tas.

Sensor 2 = Lanza de traccion en posicion posterior, fija-
da con portapicas.

Sensor 3 = Lanza en posicion trasera, fijada sin porta-
picas.

Deteccion de ajustes:

Tornillos de aflojamiento Detector de medios M4. Coloque
la unidad en la posicién para detectar que el sensor de
deslizamiento hacia arriba detecte la posicion deseada.
Apriete el detector. Asegurese de que cuando cambie
el estado, también cambie el estado del detector de la
unidad (sobredeteccion). Repita este procedimiento para
cada detector.
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OPTION «BIP»:

o —
)

1l

Este sensor es de tipo analdgico (0-10V) y permite cono-
cer la posicion de la pinza del portaherramientas. El dis-
positivo de procesamiento de esta sefal no esté incluido
en el suministro de SOMEX y debe ser planificado para
poder recuperar la informacién. El ajuste se realiza me-
diante aprendizaje. Se trata de medir la tensidon suminis-
trada por el sensor para cada posicién:
e Portaherramientas eyectado
* Portaherramientas apretado
e Sujecion sin portaherramientas
Indicar al sistema de procesamiento de datos un
A rango correspondiente de + o - 0,2V con res-
pecto al valor medido.
3.2.4 CAMBIO DE ARANDELAS ELASTICAS
La fuerza de cierre viene dada por la presion de las aran-
delas elasticas y se ajusta en nuestra fabrica.
Retire el juego de cilindros. (Ver capitulo 3.1.1)

T

]
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Mantener la lanza (1) en posicién horizontal con la tecla
10. Medir la profundidad X de la guia de bronce en el
husillo. Desenroscar la contratuerca (2) y la tuerca (3).
Quitar la pieza de bronce (4) y la arandela (5). Retire el
grupo de arandelas. Colocar un nuevo grupo de aran-
delas respetando la preconizacion de apilado. Vuelva a
montar la arandela (5), la parte de bronce (4) y las tuer-
cas (2-3). A continuacion, proceder al ajuste del esfuerzo
de sujecion atornillando la guia de bronce a la medida X
medida anteriormente.

3.2.5 REGULACION DE LA EXPULSION

Retire el cilindro neumatico.

Sujete el eje con una llave de espiga.



Afloje la contratuerca (1). Afloje los dos tornillos (2).

4) Ajuste la carrera de expulsion bloqueando la tuerca de
ajuste (3) con un palo de @5 y girando el husillo con la
mano:

Ratio : 1mm / rotacion.

Carrera de expulsion recomendada: Tmm.

Apretar los dos tornillos (2) y la contratuerca (1).

3.3 HERRAMIENTAS
Se deben tratar con cuidado las herramientas;
A mantenerlas limpias y afiladas y tener en cuenta el
manual de instruccién del fabricante de la herra-
mienta con respecto a la utilizacion de liquidos refrige-
rantes y dispositivos portaherramientas.
Se deben utilizar las herramientas adecuadas al trabajo
que se vaya a realizar; no se debe utilizar ninguna her-
ramienta para una aplicacion para la que no haya sido
concebida.
Utilice siempre las revoluciones y los avances asignados
a la herramienta y al material sin rebasar el niUmero de
revoluciones maximo de la maquinay del util.

No tetire nunca las virutas con las manos descubiertas,
utilice siempre para ello un gancho parar virutas o similar.

@

41 MANTENIMIENTO PREVENTIVO
- Tan pronto como se hayan realizado tra-
£ A

bajos de mantenimiento o reparacion,
desconecte la maquina del suministro de
corriente eléctrica y asegurela frente a un arranque no in-
tencionado.
La maquina esta exenta de mantenimiento gracias a la
lubricacion a vida del cojinete.
Comprobar el deterioro en el accionamiento de la correa
cada 400 horas de funcionamiento.

4.2 ELIMINACION DE AVERIAS
En caso de averia, pdngase en contacto con un centro

autorizado de atencioén al cliente SUHNER.

4.3 TENSION DE CORREA

La correa se puede tensar con el tornillo de ajuste. Bater
ligeiramente na correia e calcular la frequéncia prépria
con un dispositivo de medida de tension da correia.
Tensado de la nueva correa:

A determinar segun las condiciones medias de uso.

4.4 REPARACION

Esta maquina ha sido fabricado y comprobado con el
maximo esmero. Si a pesar de ello se produjera una
averia, la reparacion deberé ser realizada por un servicio
técnico autorizado SUHNER.

rMAX 40 CO XXXXXX/XX

1

Made in France

SOMEX S.A.S.
F-68190 Ensisheim

Para dirigir preguntas al fabricante se debera indicar el
numero de serie de la maquina (1).

4.5 GARANTIA

La garantfa no cubre dafos directos ni consecuenciales
resultantes de un trato inadecuado, de un uso no con-
forme al previsto, de no respetar las pres-cripciones de
conservacion y mantenimiento asi como de un manejo
por personas no autorizadas. Las reclamaciones sélo pu-
eden ser admitidas si la maquina se devuelve sin desar-
mar.

4.6 ALIMACENAMIENTO

Gama de temperaturas: -15°C a +50°C

Humedad relativa max. del aire: 90% en +30°C, 65% en
+50°C

4.7 ELIMINACION / COMPATIBILIDAD CON EL MEDIO
AMBIENTE
Esta méaquina se ha construido con materiales que se pu-
eden someter a un proceso de reciclaje.
Inutilizar la maquina antes de su gestidon como residuo.
No tirar la maquina a la basura.
La legislacién nacional exige que esta maquina
se someta a un reciclaje que no perjudique el me-
dio ambiente.
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@

11 INDICACOES GERAIS SOBRE A TECNICA DE
SEGURANCA

Este Manual de Instrugbes so6 é vélido para a seguinte

maquina MAX 40 CO.

@ S6 pessoal qualificado devera utiliza-las.

1.2 UTILIZACAO CORRECTA PARA OS FINS PREVI-
STOS

A méquina destina-se a processamentos axiais e/ou radi-
ais como fresagem, perfuracéo, perfuracao por rotacéo
com circulagao inversa, torneamento, retificacéo, quebra
de aparas, alargamento e alargamento por rotagédo com
circulagao inversa. A maquina é especialmente apropria-
da para a engenharia de instalagoes de processamento.

1.3  UTILIZAGAO INCORRECTA

Qualquer outra utilizacéo diferente das descritas
A no ponto 1.2, sera considerada como nao apro-

priada e ndo sera, portanto, permitida.
1.4 DECLARACAO DE MONTAGEM
SOMEX S.A.S., Z.A. La Passerelle - BP 27, F-68190 En-
sisheim, fabricante da parte de maquina (modelo e nu-
mero de série indicados no verso), declara, pela presente,
que os seguintes requisitos basicos da directiva europeia
2006/42/CE, Anexo |, séo aplicados e cumpridos: 1.1.2,
11.3, 115, 1.21, 122,137 1381, 1.51, 1.54 e 16.1.
Para a parte de méaquina foi criada documentagao técni-
ca conforme com o disposto no Anexo VIl da directiva eu-
ropeia «Maquinas». Subscritor do documento: I. Sebben.
Desde que o pedido seja devidamente fundamentado,
disponibilizaremos a entidades autorizadas a documen-
tacdo técnica em formato papel ou em formato electré-
nico. S6 é permitido colocar esta parte de maquina em
funcionamento quando a maquina, na qual esta parte se
destina a ser integrada, for declarada em conformidade
com o disposto na directiva europeia «Maquinas». F-En-

sisheim, 09/2019.
s 1

|. Sebben/Gerente da Divisao

@

2.1 INSTRUCOES DE MONTAGEM

@ @ Desvio maximo admissivel na fixagao da

maquina.

A fixagdo da maquina realiza-se por meio
dos furos previstos no chassis.
Usar parafusos de categoria de qualidade 8.8. O binario
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maximo de aperto dos parafusos de fixagao é de 55Nm.

H

0,04/1000

0,0016"/39,4"

Ligacdo da alimentacéo elétrica somente depois
de a méaquina estar completamente montada.

211 FIXACAO DA MAQUINA NUM SUPORTE

i | @ |\

o= =

Elevar correctamente a maquina, por ex. com gruas.
2.2 CONEXAO DA MAQUINA
221 MoToR

Antes de proceder a conexao do motor, é necessario po-
sicionar as pontes da placa de bornes.

50Hz /60Hz [ W2 2 V2
400V / 460V > 4
Y-conexao
& & @
\_ | Ui Vi Wi/
L1 12 L3

Apds a conexéo do motor, € preciso verificar o
sentido de rotacao do fuso. Se o sentido de ro-
tacao estiver errado, pode-se inverté-lo trocando

A



dois condutores de fase a escolha.

2.2.2 AR DE PROTECCAO

Aparafusar bem a unido (G1/8) no flange de aperto. Unir
as conexoes pneumaticas por tubos e alimentar de forma
constante o ar comprimido preparado conforme a DIN
ISO 8573-1, 4.4.4, a uma sobrepressao de 0,7 bar.
Se o fuso nao risco de polui cao, pode-se prescindir do
ar de bloqueio. Neste caso, a rosca aberta nao deve ser
fechada.
Deve observar que o ar de bloqueio seja activado
durante o periodo de maior sujidade, ou seja, se
necessario, para além da duragéo da operagao.
2.2.3 LIGACAO DO CILINDRO PNEUMATICO

®

Tin ST

Os acoplamentos rapidos para tubos @6 estao localiza-
dos na parte de tras da unidade. Antes de rodar o fuso,
alimentar o retorno do cilindro que se encontra nas cama-
ras e certificar-se de que o detector detecta a posigao
traseira do cilindro.

A SOMEX S.A.S. recomenda a instalagao de 2 valvulas
solendides de 3/2 vias, como mostrado acima, para eje-
¢ao pneumatica. Pressao de trabalho: 5 bar.

2.3 (CARACTERISTICAS TECNICAS

Rotagbes maximas 8500min”’
Binario maximo 400Nm
Preciséo de concentricidade 0.01mm

Suporte da ferramenta ISO40, HSK63,
Norma para porta-ferramentas 1SO40 DIN 69871
Norma para pinos de tragao tipo A 1ISO40 ISO 7388/Il
DIN 69872

Norma para porta-ferramentas HSK63 forme A
DIN 69893
Poténcia do motor 7.5kW
Regime nominal do motor 1500min”"
Tipo de protegcéao do suporte IP55
Presséao do cilindro pneumatico 5-8 bar
Forca de aperto do porta-ferramentas ISO40 : 10kN
HSK63 : 20kN
Peso sem motor aprox. 53kg
Pintura de revestimento RAL 5012

2.4 CONDICOES DE OPERAGAO
Gama de temperaturas operacionais
Humidade relativa méaxima do ar

+20 para +50°C
90% em +30°C
65% em +50°C
0.7bar
230-400/460V, 50-60Hz

Ar de bloqueio
Alimentacao do motor

2.5 INDICACOES DE SEGURANGA NO ARRANQUE

INICIAL

<mun

9:@ A maquina, esta tem de ser desligada da ali-

mentacéo elétrica.

A colocagao em funcionamento tem de ser feita por uma
pessoa competente que esteja familiarizada com as nor-
mas de seguranca.
Efetuar os ciclos de controlo sempre sem peca de tra-
balho.
Verificar o sentido de rotagcao antes da colocagao em fun-
cionamento.
A entidade exploradora deve garantir a integracéo e a
operagao segura dos componentes na maquina.
A ligacao elétrica tem de ser efetuada por um profissio-
nal, respeitando as normas locais.
A ligacéo a terra deve ser efetuada e controlada res-
peitando as normas locais.
S6 efetuar o arranque da maquina se néao existir nenhum
perigo devido aos fusos em rotacao.
Utilize apenas ferramentas que correspondam a finalida-
de, ndo corte qualquer ferramenta para uma aplicacao
que nao esteja prevista.
Depois do transporte, verificar a existéncia de danos e
afrouxamento autbnomo de todas as ligagoes elétricas e
mecanicas e, caso seja necessario, reparar.
A éarea de trabalho da méaquina tem de estar livre e prote-
gida contra um acesso nao autorizado.
Na utilizacao de refrigeragao interior, devem ser observa-
das as instrugcdes de montagem do fabricante do porta-
ferramentas e do bucim rotativo.
A verificacao do sentido de rotagdo do motor ou fuso é

Antes de efetuar quaisquer trabalhos na
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permitida apenas com a correia aliviada. Se o sentido de
rotagao estiver errado, pode-se inverté-lo trocando dois
condutores de fase a escolha.

Ablindagem do cabo do motor tem de ser ligada em gran-
de superficie a caixa do motor com a placa de bornes.

@

31 MAQUINA
- No momento em que é entregue, a maqui-
&0 natraz os ajustes conformes com a confi-
guracao de accionamento exigida no acto
da encomenda.
Manter a méquina limpal

Apds uma paragem prolongada da maquina (>
A 48h) e uma velocidade de utilizagdo > a 5000
rom:
Aumente gradualmente a velocidade em incrementos de
1000 rpm. = 15min em passos.

Durante uma parada prolongada da maquina,
nao deixe um porta-ferramentas no eixo-arvore.

3.1.1 ALTERAR A CONFIGURACAO DO ACCIONAMENTO / SUBSTI-
TUICAO DA CORREIA (EM FORMA DE Z)

& 2
( T Do

Vo uwi

Desaperte os parafusos.

48
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Aplicando uma chave Allen de 4 mm no sentido anti-
horério, baixe o motor com a polia da correia.

Remova o macaco pneumatico e a junta rotativa.



Retire o cinto. Desmonte a porca e a contraporca. Des-
monte o disco de deteccdo TOP 0. Remova a manga de
aperto da polia. Troque a polia. Siga o procedimento na
ordem inversa para a remontagem.

Manter o esticamento correcto da correial

3.2 AJUSTES

3.21 DerINIGOES TOP 0

)| <

Este detector fornece uma informacao (flanco) por rota-
cao.
A posigao angular deste flanco € estabelecida de forma
aleatdria na fabrica.
Este TOP 0 é necessario para motores com codificador
incremental.

Em caso de mudanca da polia receptora ou da
A correia, pense em refazer a configuracao.

3.2.2 AUTORIZACAO DE ROTACAO DO MANDRIL

Este sensor indica se o pistdo do macaco esta na posi-
cao «back» e autoriza a colocacéo em rotagao do fuso.

Nunca colocar o mandril em rotacao quando este
A sensor nao se encontra no estado «1»,

3.2.3 POSICAO DA ABRAGADEIRA

Sensor 1 = Sensor de afrouxamento do porta-ferramen-
tas.

Sensor 2 = Barra de tragao na posicao traseira, presa
com o porta-ferramentas.

Sensor 3 = Barra de tragao na posicao traseira, presa
sem porta-ferramentas.

Deteccao de ajuste:

Afrouxar os parafusos do detector de midia M4. Coloque
a unidade na posicao para detectar o sensor de des-
lize para cima e detectar a posicao desejada. Aperte o
detector. Certifiqgue-se de que quando o estado muda,
o estado do detector da unidade (deteccao de excesso)
também esta mudando. Repita para cada detector.
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OPTION «BIP»:

o —
)

1l

Este sensor é do tipo analégico (0-10V) e permite conhe-
cer a posicao da garra do porta-ferramentas. O disposi-
tivo de processamento deste sinal ndo esté incluido na
alimentacao SOMEX e deve ser planeado para poder
recuperar a informacao. A configuragao é feita através da
aprendizagem. Trata-se de medir a tensao fornecida pelo
sensor para cada posigao:
e Porta-ferramentas ejetado
* Porta-ferramentas apertado
* Fixagao sem porta-ferramentas
Indicar ao sistema de processamento de dados
A um intervalo correspondente de + ou - 0,2V em
relacéo ao valor medido.
3.2.4 TROCA DE ARRUELAS DE PRESSAO
Aforca de aperto é dada pelo aperto das anilhas de pres-
sao e é definida na nossa fabrica.
Remova o conjunto de cilindros. (ver capitulo 3.1.1)

T

]
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Manter a barra de tracéo (1) na posicao plana com uma
chave 10. Mecga a profundidade X da guia de bronze no
eixo. Desaperte a contraporca (2) e a porca (3). Retirar
a peca de bronze (4) e a anilha (5). Remova o grupo de
anilhas. Colocar um novo grupo de anilhas respeitando
a pré-condicdo de empilhamento. Montar novamente a
anilha (5), a peca de bronze (4) e as porcas (2-3). Em
seguida, proceda ao ajuste do esforco de aperto, apa-
rafusando a guia de bronze a medida X medida anterior-
mente medida.

3.2.5 REGULACAO DA EJECCAO

Retirar o cilindro pneumatico.

Segure o eixo com uma chave de pino.



Desaperte a porca de bloqueio (1). Desaperte os dois
parafusos (2).

4) Regular o curso de ejeccao bloqueando a porca de
ajuste (8) com a vareta @5 e rodando o fuso com a mao:
Chumbo: 1 mm / rotagéo.

Curso de ejecao recomendado: Tmm.

Apertar os dois parafusos (2) e a contraporca (1).

3.3 FERRAMENTAS
Manuseie as acessorios de corte com cuidado.
A Mantenha os acessorios de corte limpos e afia-
dos. Leve em linha de conta as instrugdes do fa-
bricante dos acessorios de corte a proposito da utilizagao
de refrigerantes e dispositivos de encaixe.
Utilize acessorios de corte apropriados para os fins pre-
tendidos; ndo empregue os acessorios de corte em apli-
cacdes para as quais nao foram concebidos.
Opte por rotagdes e avangos que sejam adequados para
0 acessorio de corte e para o material, sem exceder as
rotacdes méaximas da maquina e da ferra,emta.
Nunca remova as limalhas com as maos desprotegidas:

use, apara o efeito, um gancho de remocao de limalhas,
ou algo semelhante.

@

41 MANUTENCAO PREVENTIVA
- Assim que os trabalhos de manutengao
&) A ou reparacéo estiverem concluidos, desli-
gar a maquina da fonte de alimentagao e
proteger contra um arranque inadvertido.
A maquina ndo necessita de manutencao devido aos ro-
lamentos lubrificados.
Verificar 0 accionamento por correia quanto a danos a
cada 400 horas de servico.

4.2 ELIMINACAO DE AVARIAS
Em caso de falhas, contacte um servico de atendimento
ao cliente autorizado SUHNER.

4.3 TENSAO DA CORREIA

A correia pode ser tensionada com o parafuso de aju-
ste. Bater ligeiramente na correia e calcular a frequéncia
propria com o frequencimetro/dispositivo de medicéo da
tensao da correia.

Tensao da correia nova:

A determinar de acordo com as condigbes medias de
utilizagao.

4.4  REPARACAO

Caso a maquina apresente alguma deficiéncia apesar
dos processos de fabrico e controle rigorosos, teré que
ser reparada por um servico de atencao ao cliente auto-
rizado pela SUHNER.

rMAX 40 CO XXXXXX/XX

1

Made in France

SOMEX S.A.S.
F-68190 Ensisheim

Se precisar de fazer perguntas ao fabricante, tenha a
mao o numero de série da maquina (1).

4.5 CONDICOES DE GARANTIA

A garantia ndo cobre perdas/danos indirectos resultantes
duma utilizagao ou dum tratamento inadequados, duma
utilizacédo nao conforme com a funcionalidade prevista,
da inobservancia das prescrigbes de manutencdo bem
como por manutencao e servico executados por pessoal
nao autorizado. S6 se poderao atender reclamacoes se a
maquina for devolvida devidamente montada.

4.6 ARMAZENAGEM

Gama de temperaturas: -15°C para +50°C

Humidade relativa méaxima: 90% em +30°C, 65% em
+50°C

4.7 ELIMINACAO / COMPATIBILIDADE AMBIENTAL
A maquina é composta por materiais que podem ser in-
cluidos em processos de reciclagem.
Inutilizar a maguina antes da sua eliminagéao
Né&o atirar a maquina para o lixo.
Segundo as normas nacionais, esta maquina
deve ser reciclada respeitando o meio ambiente.
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