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©2019 CLIMAX o sus filiales.
Todos los derechos reservados.

Salvo que se indique expresamente en el presente documento, ninguna parte de este manual puede ser
reproducida, copiada, transmitida, divulgada, descargada, o almacenada en ningun medio sin el
consentimiento previo por escrito de CLIMAX. CLIMAX concede permiso para descargar una tinica copia
de este manual y de cualquiera de sus revisiones en un medio de almacenamiento electrénico para su
visualizacion e imprimir una copia de este manual o cualquiera de sus revisiones, siempre y cuando dicha
copia electronica o impresa de este manual o revision contenga el texto completo de este aviso de derechos
de autor y con la condicidn adicional de que esta prohibida cualquier distribucién comercial no autorizada de

este manual o cualquiera de sus revisiones.

En CLIMAX, valoramos su opinion.

Para enviar comentarios o preguntas sobre este manual u otra documentacion de CLIMAX, envie un correo

electronico a
documentation@cpmt.com.

Para enviar comentarios o preguntas sobre los productos o servicios de CLIMAX, llame a CLIMAX o envie

un correo electronico a

info@cpmt.com. Para recibir un servicio rapido y preciso, proporcione a su representante lo siguiente:

* Sunombre

» Direccion de envio

* Numero de teléfono

* Modelo de méaquina

* Numero de serie (si procede)
* Fecha de compra

Sede mundial de CLIMAX

2712 East 2nd Street Newberg,
Oregén 97132 EE. UU.

Teléfono (internacional): +1-503-538-2815
Teléfono gratuito (Norteamérica): 1-800-333-8311
Fax: 503-538-7600
CLIMAX | H&S Tool (Sede del Reino
Unido)
Unit 7 Castlehill Industrial Estate

Bredbury Industrial Park Horsfield Way
Stockport SK6 2SU, Reino Unido

Teléfono: +44 (0) 161-406-1720
CLIMAX | H&S Tool (sede en
Asia-Pacifico)

316 Tanglin Road #02-01
Singapur 247978

Teléfono: +65-9647-2289
Fax: +65-6801-0699

Sede mundial de H&S Tool

715 Weber Dr.
Wadsworth, OH 44281 EE. UU.

Teléfono: +1-330-336-4550
Fax: 1-330-336-9159
hstool.com

CLIMAX | H&S Tool (Sede europea)

Am Langen Graben 8
52353 Diiren, Alemania

Teléfono: +49 (0) 242-191-1770
E-mail: ClimaxEurope@cpmt.com

CLIMAX | H&S Tool (Sede en Oriente Medio)

Almacén n.° 5, Parcela: 369 272
Um Sequim Road

Al Quoz 4

Apartado de correos 414 084
Dubai, EAU

Teléfono: +971-04-321-0328
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DOCUMENTACION DE LA CE

Climax Partable Machine Tools, Inc. Effective Date; April 1, 2011

Declaration of Conformi

LA
0 ¢
PD%!{?J\!MHM‘?{?C.

Manufacturer Address: EC Authorized Representative:
Climax Portable Machine Tools, Inc. Climax GmbH

2712 E. Second St., P.O. Box 1210 Am Langen Graben 8
Newberg, Oregon 52353 Diiren / Germany

USA 97132-8210 Tel.: (+49)(0) - 2421 /9177 -0
1-800-333-8311 - www.cpmt.com

Climax GmbH is authorized to compile a
technical file for this product.

We hereby declare that the machinery described:

Make: Flange Facer

FF3000, FF4000, FF5000, FF6000, FF6100, FF6200, FF7200,
FF8000, FF8200

Serial Numbers: 11016661 - 15128700

Models:

Is in compliance with the following directives:

2006/42/EC - Machinery, 2004/108/EC - EMC

Compliance with the relevant EHSR of the above directives is by application of the following referenced
harmonized standards:

EN 349, EN 982 + A1, EN 983 + A1, EN 3744, EN 11201, EN 12100-1, EN 12100-2, EN 12840, EN 13732-1,
EN 13849-1, EN 14121-1

(Original Signed)

VP - Engineering

Climax Portable Machine Tools, Inc.
2712 E. Second St., Newberg, Oregon
USA 97132-8210

Signed in Newberg, Oregon 97132-8210 USA on: (Original Dated)
DATE
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GARANTIA LIMITADA

CLIMAX Portable Machine Tools, Inc. (en lo sucesivo denominada «CLIMAX») garantiza que todas las
maquinas nuevas carecen de defectos de materiales y fabricacion. Esta garantia esta disponible para el
comprador original durante un periodo de un afio después de la entrega. Si el comprador original encuentra
cualquier defecto en los materiales o la fabricacion dentro del periodo de garantia, debe ponerse en contacto
con su representante de fabrica y devolver la maquina entera, con los gastos de envio prepagados, a la
fabrica. CLIMAX, a su discrecion, reparard o reemplazara la maquina defectuosa sin cargo y la devolvera
con el envio prepagado.

CLIMAX garantiza que todos los componentes estan libres de defectos de materiales y fabricacion, y que
todo el trabajo se ha realizado correctamente. Esta garantia estd disponible para el cliente que compre piezas
o mano de obra durante un periodo de 90 dias después de la entrega de la pieza o la maquina reparada o 180
dias en el caso de las méaquinas y los componentes utilizados. Si el comprador encuentra cualquier defecto
en los materiales o la fabricacion dentro del periodo de garantia, debe ponerse en contacto con el
representante de su fabrica y devolver la pieza o la maquina reparada, con los gastos de envio prepagados, a
la fabrica. CLIMAX, a su discrecion, reparara o reemplazara la pieza defectuosa o corregira cualquier
defecto en el trabajo realizado, sin cargo alguno, y devolvera la pieza o la maquina reparada con el envio
prepagado.

Estas garantias no se aplican en los siguientes casos:

» Dafios después de la fecha de envio no causados por defectos en los materiales o fabricacion
» Dafios por un mantenimiento incorrecto o inadecuado de la maquina

» Daios causados por la reparacion o modificacion no autorizadas de la maquina

» Dafios causados por uso indebido de la maquina

» Dafios causados por el uso de la maquina por encima de su capacidad nominal

Cualquier otra garantia, expresa o implicita, incluyendo, sin limitaciones, las garantias de comerciabilidad
o aptitud para un proposito en particular, queda excluida y denegada.

Condiciones de venta

Asegurese de revisar las condiciones de venta que aparecen en el reverso de su factura. Estas condiciones
controlan y limitan sus derechos con respecto a los articulos adquiridos a CLIMAX.

Acerca de este manual

CLIMAX proporciona el contenido de este manual de buena fe como guia para el operario. CLIMAX no
puede garantizar que la informacion contenida en este manual sea correcta para aplicaciones distintas de la
aplicacion que se describe en este manual. Las especificaciones del producto pueden estar sujetas a
cambios sin previo aviso.

Pagina D Manual de funcionamiento FF8200



“CLIMAX

INDICE DE CONTENIDO

CAPITULO/SECCION PAGINA
1 INTRODUGCCION .ottt et e et e et et e e et e et e e et e e et e e et e e et e e e e e e eanes 1
1.1 COMO UTILIZAR ESTE MANUAL ......oovimimieeieeieeeeeeeeeeee e eee e eee e eeese s s s e en e eee e ee e s s en e sn e neesnese e e e 1
1.2 ALERTAS DE SEGURIDAD ......cooovvieeceeeeeeeeeeeee et esee e se s s e ese s en e ee s s eess s s s e e s s esseeesstenas s e esssesnentenssseneseenenn s eanenenees 1
1.3 PRECAUCIONES DE SEGURIDAD GENERALES .........oovimieieoeeeeeeeeeeee oo seeee e eeeeaen e 2
1.4 PRECAUCIONESDE SEGURIDAD ESPECIFICAS DE LA MAQUINA..........ooouieeeeeeeeeeeee e ee s 3
1.5 EVALUACION Y MITIGACION DE RIESGOS .......ooeeieeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeee e ee s ee s en s ene e ene e ee s 4
1.6 LISTA DE VERIFICACION PARA LA EVALUACION DE RIESGOS ......cooiiieeceeeeieieeeeeeeeeeeeeeseeeesees e esaessas s eenene s e esnansnanes 5
BT ETIQUETAS ..ottt ee e ee e et 6
2 VISION GENERAL ...ttt et e et e e ettt e et e e et e e et e e et e et e et e e e eee e, 9
2.1 CARACTERISTICAS Y COMPONENTES ......oooiieiieeieeeeeeeeee oo eeeeeeeeeeeee e e see s e e en s een s en s n e ena e nesn e nneneeneon 9
2.2 CONTROLES ..o ee e e e e et e st s e e st e e n e eee e e e sn e s 11
2.3 DIMENSIONES ...ttt e e ee et s e e s e s e ee s s et e st ene st ensesens e s s asn s aensesenses s annenseneesnans 11
2.4 ESPECIFICACIONES ... e en e ee e eee e en s en e en e ese s een e e eee s eene e 14
3 CONFIGURACION. ...ttt ettt et ettt e et e et e et e et e et e et e et e e et e e steesreesreesaee e 15
3.1 RECEPCION E INSPECCION ..o s s e ee e eee e ee s en e eneseee 16
3.2 PREPARACION DE LA MAQUINA PARA SU USO......ooouiiiieeiceeeieeeee e teeeeseseees s esaeses s aesse e nsesesassesassassenassenasssssnassenassnans 16
3.2.1 Comprobaciones previas a la configuraCion................ueuuuiiueiiiuiiiiii e 16
3.2.2 Evaluacion del area de trabajO ..........ccoii i 16
3.3 ELEVACION Y APAREUJO ..o et ne e na s s s en s s s aae e s tes s en s ensesenenn s eeneesnansenanneneans 17
3.4 PELIGROS DE LA INSTALACION ..o n e ee e ee oo e e en e en e e e e 18
3.5 INSTRUCCIONES DE INSTALACION DE OCHO PASOS........ooieeoieeeeeeeeeeeeeeeeeeeeees e eees s eenes s enassenann e senneeenens 21
3.6 VISTA GENERAL DE CONFIGURAGCION ........oiimieieoeeeeeeeeeeeeeeeeoe e eeee e ee e en e s nneneee 22
3.7 CONJUNTO DE PATA DE MONTAJE DE ID ..o s s seee e enneenesnennennees 24
3.8 AJUSTAR LOS TORNILLOS DE LA CUNA DEL CABEZAL PORTAHERRAMIENTAS ......ooooiiiiiieeeeeeeeeee e 27
3.9 ROTAR EL CABEZAL PORTAHERRAMIENTAS .......ououiiiieieeeeceeeeete e teeeeteseesesaesesaeseseesaesesse s s sessssessesesassesasssss s asnsssensesnansesennensans 28
3.10 AJUSTAR EL DESLIZADOR RADIAL PARA EVITARQUE LA TUERCA GUIA TENGA HOLGURA ..........cccoooveeerennn. 28
3.11 POSICIONAMIENTO DEL BRAZO DE MECANIZADO ........coouiieueeeieeeeeeeeeeseeeseeseseeseeseseesesassesenassesas s sassssassassessesssssassesasnansans 29
3.12 POSICIONAMIENTO DEL CONTRAPESO.......ooouiieiieeeeoeeeeeeeeee e eeeeee e eee e eee e nae s s aene s en e en s e e s enne e 31
3.13 PLACA ADAPTADORA DE CONTRAPESO ........oouiieeueeeeieeeeeeeeeeeeaeseeeeeetesaesesaeses s s anses s s sssessssesssssassssasnsss s asnsssenssssansesansensans 34
.14 IMONTAUE DE LA PINZA ... ee e n e e e e e en e s eeee s en e en e nenn s 35
3.15 MONTAUJE Y ALINEACION DE LA MAQUINA ......cooomiooeeeeeeeeeeeeee e sae s ee e et n s es s ssansenannensans 37
3.16 SISTEMA DE ALIMENTACION Y CAJA DE ALIMENTACION ......cooimiioieeeoeeeeeeeeeeeee e ene s eneee e 39
3.17 P UNTO UNICO DE GIRO CON LA OPCION DE BRAZO FRESADOR..........c.ceiiviuieeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeee e eneaeannana 41
3.18 MONTAJE DE SUPERFICIE (EQUIPO OPCIONAL) .....ttttettteeeaaauuttteseeeeeessaaasssssseeeeeaesaaaannnssneeeaeeeessnnnnneneeens 41
3.18.1 Configuracion del kit de montaje de SUPEIfICIE...........uuuuiiiiiiiiiiii e 44
3.18.2 Centrado y nivelacion de 1a MAQUING ............euviiiiiiiiiiiiiiiiiiee e a——aa————— 46
3.19 CONFIGURACION DEL ACCESORIO DE LA CARA POSTERIOR(EQUIPO OPCIONAL)....cccettiiiuitttireeaaaeeeesanineeeneens 47

N/P 59130-S, Rev. 9 Pagina i



INDICE DE CONTENIDO (CONTINUACION

CAPITULO/SECCION PAGINA
3.19.1  Ensamblaje de 1a Cara POSIEIION. ...........uuiiiiiiieii e 47
3.19.2 Conjunto del cabezal portaherramientas ...................ccccccc 49
3.19.3  CONJUNTO A€ CONLIAPESOS ....uveieieieeiiiiiit ettt e e e e et e e e e e e s et e e e e e e e e e annae 49

3.20 MONTAUJE OD (EQUIPO OPCIONAL)....cetteeetiaauutuneeeeaaaaeasaannsseeeeeaaeeasaaansssseseeeaesaaaaasnssseeessaessssmnnsssseees 50
G T2 O Bt B 1 = o = = o o ] o 50
3.20.2 Configuracion del montaje OD recomendado para FF8200 ..., 51
3.21 CABEZAL FRESADOR (EQUIPO OPCIONAL) ....uuuutttiteteaaeeaasaansteeeeeeaeeessaansssseeeeaaesaaaansssssnesaaesssannnnsssneees 55
3.21.1  Configuracion rapida ... 56
3.21.2 Instalacién de la fresa del cabezal de fresado........ccooveiiiiiiiiicii e 57
3.22 CABEZAL GIRATORIO Y PLACA ADAPTADORA DE CONTRAPESO (EQUIPO OPCIONAL) ...cevvvieeeeeiiaeeeeennnnnn 63
3.23 CABEZAL MOLEDOR (EQUIPO OPCIONAL) ....uuuuttttttteaaeeaasssssstseeeaaaesasasnssssseeeaaesaaasnsnnsseeaaeeseseannssenees 65
1\ (@ 1@ 1\ N Y, 1 = N N 1 T 67
4.1 COMPROBACIONES PREVIAS AL FUNCIONAMIENTO ......ooooiiieiiecicecieseeeseseseessesse s es s ses s sae s sasssnsssssnssnans 67
4.2 RANGOS DE OPERACION SEGUROS .......cocuieeeeeeeeeeeeeteeie e eetesaeseesaes s asssssasssssassssssssessessesss s aessesaes s sas s sesaenaanannsanssnaans 68
4.3 UNIDAD DE ACONDICIONAMIENTO NEUMATICO (PCU) ..o sssnsns 70
4.3.1 (070] 9] 1 (0] (Y- T SOOI PPt 71
4.3.2 =Y o= T a1 = T Lo S 72
4.4  UNIDAD DE ALIMENTACION HIDRAULICA..........cooueeeeieeee e nssnans 73
4.4.1 (070] 9] 1 (0] (Y- T SOOI PPt 73
442 Y=Y oz= T a1 €= T Lo S 74
45 AJUSTAR LA MAQUINA UNA VEZ SE HA COMPLETADO EL CORTE .....coiuiiiiiieieeeeeeeeeses s 75
A8 DESMONTAUE ..ottt e s s ettt es et st e e e s s e s s s e s s s st en s ees s e s sn s s s san s ensensen s sensensanannsanannanes 75
5 MANTENIMIENTO Lo e e e e e e e et e e e et e et e e s e en e et e eaneeeannns 77
5.1 LISTA DE VERIFICACION DE MANTENIMIENTO ......ouoiuiieiieeieeieeieieeeeseeseesaeseesaessessessss s sees s s s s s sesssnasssesaes s sassanssnsanens 77
5.2 LUBRICANTES APROBADOS..........ooiueuieeieeeeeeeeeeeeeeeeeeeeses s es s aes s aee s aesaesssesesasesesesssssesses e s e enses s ss e ensen s eenaaesanasnannens 77
5.3  TAREAS DE MANTENIMIENTO .....ouiuiuiiiceieceseeeeeeeee e se et es s s s sesses s s s sssssssessssss s s s s see s s s s es st s s s s s st s s sessansansensenens 78
5.3.1 [0 o]y Toz=Ted [0 e L= F= TN o =T [ U1 = 78
5.3.2 Mantenimiento del tornillo PatrON ........ooeveeii i 78
5.3.3 Cabezal de freSAUO ......cuuii e aaeeaaaa 78
6 ALMACENAMIENTO Y ENVIO ..ottt 79
6.1 ALMACENAMIENTO ..o seeecteceee e eeeee e eaesse s seesee e s s s es s esaessensensensessesaesses e s e s s sse s esse s s s st s s ansentensessensansensensnnens 79
6.1.1 Almacenamiento @ COMO PlAZO0........ccoieeeiiieeis e e 79
6.1.2 Almacenamiento @ 1argo PlAZO0.........cooveeiiiiiii e 79
L0 =1 N1V 1@ TSSO 80
6.3  PUESTA FUERA DE SERVICIO........oiieieeoeeeeeeeeeeeeeeeee e eee e eee e eee s s s s s s s s e aen e asns s een s aen e aenaanaenesnennans 80
ANEXO A ESQUEMAS DE MONTAUIE ..ottt e e e 81

Pagina i Manual de funcionamiento FF8200



iINDICE DE CONTENIDO (CONTINUACION)

CAPITULO/SECCION PAGINA
ANEXO B S oot nnnnnnnnnnnnnn——————————————— 125

N/P 59130-S, Rev. 9 Pagina iii



Esta pagina se ha dejado en blanco a propésito

N/P 59130-S, Rev. 9 Pagina iv



“CLIMAX

LISTA DE FIGURAS

FIGURA PAGINA
21 COIMPONEIILES ...vveevvieerieitieieteeereereeteesteesteesteeetseesseesseesseesssesssassseasssassessssassesssesssesssesssesssessssesssesssesssssssesssssssesssesssesns 10
2-2 Dimensiones del portabroCas TD..........couiiieiiriiiieiiiietesie ettt te e et ste et esbesseessesseessessesseessasseessessesssensesseessans 12
2-3 Dimensiones del portabroCas OD .........cc.iceeiiiuiiieiiitieeesteee et eeteeteesseeteersebeeteebesteessessesteessasseessesseessessesseeseans 13
3-1 Etiqueta de identificacion del punto de €leVACION .........ceeeriiriiecieriieieie ettt ettt st et besre e e seeesenes 17
3-2 Montaje del adaptador de contrapeso de ClEVACION .........c.eeeeriiiuieieiiieieie ettt ettt aesreeebesreessebeessenns 18
3-3 Placas de seguridad de SOIAAAUIA ...........cccuiiiiiiiiiiciecceccee ettt b e eabe e beete e sabeeabeerbeesbeesreenssenens 19
3-4 Peligro de inStalacion VETTICAL..........cevuircierieriieierieettetee et et ettt e ste st et e steseeesbesseesaenseeseessesseessessesseensesssessensenssenss 19
35 MEAIT 18 PIEZA . veuvieeeeiicteeeieete ettt ettt ettt et e b e et e et et e e teess e beeteesseebeessesbeeteees e beereenbeersesbeettenbeeteersenbeereensebeernenns 22
3-6 Puntos de elevacion para izar la maquing MONTAAA ..........ccueeevieiiiiiiieiieiie ettt et steeeareerveesbeebeeveesenenens 23
37 DIEAO AC AJUSTE ...ovveeieniiieieiieie ettt ettt ettt et et e e te et e be e st esseeseesaesseessessesseessassesssessasseessesseeseessesseessesseereensenreeseenns 23
3-8 Tuerca de bloqueo y mordaza de NIVEIACION .........c.eceeviiiuieiiiieeeieeteet ettt ettt te s saeeteesbesreessebeernenns 24
3-9 Simbolos de candado €N 18 CULALA............ccuiiiiiiiiiiiciecceccee ettt ettt et te e et e et et eeate e ere e reeeaaeeees 24
3-10 Puntos de aplicacion de antiadierente. .........c.ccuiviieieriieieiiriieeete ettt ettt et b et ese b et essesbeeseessesreessessesssenns 25
3-11 PerNO A ElEVACION .....ocvviieiiiiieieeteeete ettt ettt ettt et ete e eteeete e beeetaeeaseeaseeaveeaveeeteeeteeeaseeaseenseenreenreenseenens 25
3-12 Ranura del tornillo de leVACION.........ccueiiieiriiitirtesieeee ettt ettt st ettt et et et eneeseebeneens 26
313 SIS tOIMIILOS MO ...ttt ettt ettt s bttt et et en e st es e e st eseeb e st e b et et et eneeneeneebenten 27
314 PEINO A€ EXIIACCION ...eeviiieieeerieteeeteectee et e et e etteeteeeteeeteeeteeeteeetteeabeebeebeeseeesseesseesseeassenseeteeessesasesaseenseenreenseenssensns 28
3-15 Ubicacion de 108 tornillos de aJUSTE M4 ..........ccuiviiiieiieieieiieeeee sttt sttt et sb e re e te e s e sbeesaessesreessesseessenns 28
3-16 Ubicacion del pasador de tope de seguridad y tornillos ..........cceevviivieiiiiiiieiiiecectcceceee et 29
3-17 Muescas de retencion del pasador de tope SEUITAAA .........cecvieiecierieieie ettt 29
3-18 Contrapeso y brazo de mecanizado eqUIAISTANTE ...........cceevviiuieiieriiiieie ettt sr ettt es b eenenns 30
3-19 Regla del brazo de MECANIZAAO ........ccueeviriiieieiieteceieie ettt ettt ettt ettt e ete e b e beers e s e s teessesaeessessesreessesseessenns 30
3-20 PASAAOT AC tOPEC...e.veeurevieeieiietieteeteetteteettetesteettesbeeteestesseeseessesseasaesseaseessasseassesseessessasseessessesseessesseessessesseessansenssenss 31
321 CHErTES A€ CONIIAPESO ...vovvivieeiierietiertiiteetesteeteetesteeteeseeteeseesseeseessesseassessesseessasseetsessassesssessesssessesseessessesseessesteessenes 31
3-22 Brazo & CONTIAPESO ....veevverievieerietiettetieteetesteeteeseeteesteseeseessesseessessesseessassesssessesseessessaseesseaseessesseassessesseessesseessenns 32
3-23 Cuadro de cOmpONENtes de CONTAPESO ...ovvirvireierierieiesrierteteeteetesseeseesesseessessesseessasesssessesseessessesssessesseessessesseenns 33
3-24 Placa adaptadora de contrapeso para uso con el cabezal ZIratorio...........cceeeverrieeeriiiieieiiceeie et 34
3-25 Rangos de revestimiento para la seleccion de componentes de contrapeso con adaptador de placa giratoria....... 35
3-26 Puntos de aplicacion de antiadierente. . ........c.ecuiviieieriieieiiriieeete ettt ettt ea b e te e s e sseesaesbesreessesbeeseenns 37
3-27 Pata de nivelacion ¥ ded de @JUSTE.......ccviiciiiiiiiieciiecie ettt ettt et e st e eveebe et e ebe e teesteeeraeetbeerbeerbeenbeenreenteeens 38
3-28 Ubicacion del indicador de CUAATANTE ..........c.eeieriieiieieeieieie ettt ettt et e te et et e eneesesseensenseeneenes 38
329 CONLIOL A€ TIUJO 1viuvveviiiietieie ettt ettt ettt ettt et b e e bt e e e beete e b e e beessesbeereessesteessasbesssessesseessesseessessesreessesseessanes 39
3-30 Lineas de suministro de aire de la caja de alimentaciOn..........cc.ceeeiveeieireeieereereeereesieesteeseeeeeeereesreeveeveesenenens 39
3-31 Detalle de los pernos del eje de aliMENtACION ........c.eeciieuieieriieieiecieteie ettt sse e saesseesesseenseseeenenns 40
3-32 Detalle de la direccion de aliMentaCiON. .........ccveieiririirieieieieteete ettt ettt ettt seesesseesessesenaeneeneeneesensens 40
3-33 Posiciones de 1a caja de aliMENtACION ........c.eecuviiuiiiieiiieiieieete et eeteesteestreeereeereeareesbeebeesteesseessseesseesseesseesseenssenens 40
3-34 Desconectar 10s 1atiguillos de aliMENTACION ..........cccviruieieriiriieierieeeeteste et etesteeteesesbeereessesseessessesssessesseessessesssenss 41
3-35 Dimensiones de la superficie de montaje de PUNtO TNICO ....c.ecveeeiivieieriiiieeieete ettt et et e sre e eresreereessereeeeenns 43
3-36 Eliminar 10 pernos del POrtaDIOCAS .......c.ccvevuieierieeiieieniieteteeie et eie et te e st eteste e e ensesseessesseeseessesseensessaessensenssenns 44
3-37 Acoplar Placas de EXTENSION ........ceevervieieieitieiesteetteteeteertese et esbesseeseesbesseesseseeseessaseessasseassessesseessessesseessessenseenns 45
3-38 Acoplar placa de soldadura de taChuCla ............ccueeviiiiiiiiiiii ettt ere e 45
3-39 Conjunto del kit de montaje de SUPEITICIE .......ccverviriieiiirieietiee ettt ettt ettt ereeeeesbe e essesteeseessesreessessesssenns 46
3-40 Ubicacion de los tornillos de ajuste de nivelacion ¥ Centrado.........c.eevevveeieriiereeieniieieieeieeeeie st eeeene 46
3-41 Accesorio de TeVESHMIETIEO tTASETO .......ecververuieierteeiesteettetesteeeetesseestesesseensesseeseensanseessensesseensessesneensesseensensenneenes 47

Pagina v Manual de funcionamiento FF8200



LISTA DE FIGURAS (CONTINUACION

FIGURA PAGINA
3-42 Detalle de conjunto del accesorio de reVeStimIento trASETO .........vevervieeertirrieeerteeeetesteeeeseereesesseeseessesesseessenses 48
3-43 Accesorio de revestimiento trasero €1 BIIAA ..........c.eocuieeiiiiiiiiiiie ettt ettt ettt e ere et eeveeeteeeaae e 48
3-44 Conjunto del cabezal POrtaneITAMICIIAS ........c.ccveieriieieieriieterteeteie et eteste et etesseesaessesseessesseessenseseessessesseensenses 49
3-45 POSICION AE]1 CONIIAPESO......ecuvirierieeriiteeieiteettete et et ete et esesteettesseereessasseessesseeseessasseessessesssessessesssessasseessessesseessenses 49
346 MAQUING DE ..ottt ettt ettt et et e set e b e et e e st e s e e st ess e st e st e seeseestenseeseenbeeseenseseeneensennes 50
3-47 Configuracion de MONLAJE DE ..........ccooiiieiiiiiiiieiiei ettt sttt et et aesteeseesbesseessesseeseessesseeseessanseessassesssessenss 51
3-48 Montaje de mesa giratoria y brazo de montaje DE..........c.cccooiiiiiiiiiiiiiceiccceceee et 52
3-49 Montaje de bloque de eleVaCION Y PALA.......ccueiuiiieiiirieieriiceete sttt ettt ste et ebesteesaesseeseessasseessesseseessasseeseessenses 53
3-50 Dimensiones de placa de soldadura de taChUela ...........c.coviiuieeiiiiiiiiiiicieecceee e 53
3-51 Elemento f1jO Y MONAJE VETTICAL......c.eeiiiiiiiiieiiciiecteeeieectte e et eeteesteesteeeveeeveesveeteesteeseseesseesseesseesbeenseenssenssesenas 54
3-52 FF8200 CON MONLAJE TD ....viviiiiiiieeieiiiiieiesie et ettt ste et et et esaesteeseesbeeteesseseessessesseessesseessessesssessanseessessesssensenses 55
3-53 FF8200 CON MONLAJE OD.......eouiiiiiieieiiiiieieiieeeieie et ete st eseetesteessesseesseseeseessaseesaassesseessesseessassesssessasseessassesssessenses 55
3-54 Rotacion de €aja de ENEIANGAJE........c.eecuerierieeieeiieteteeteste sttt etesttetestesseesesseessesseessessesseessensessesssensanseessensenssensesses 56
3-55 FTENO & QITASIIC .....e.veuvitenieiieiieiietiete ettt ettt sttt e e e s e bttt e b e e b et e s s e st esees e ebe et e ebe b eneeneeneeseeseebeeteasesensenseneene 57
3-56 Instalacion del indicador de CUAATANTE.........c.eouieiiiiieieece ettt ettt et e esseeneeneeeeas 58
3-57 Contacto entre el indicador y la superficie de 1a MAQUING ...........eecveriieieiieriieiee et 58
3-58 ROLACION AL NUSO....e.vitieeieiieiieiiete ettt ettt ettt b et et et e st e st e st e st et e ssesbenteseeneeseeseesessessesensensenens 59
3-59 Diagrama de eNCAITIIAGO .........ccviiiiiiiiiricce ettt ettt ettt et e e taeetbeebeebeebe e tsestsestseesseessestseesseesbeenseenssesssesenas 59
3-60 Ajuste del tornIllo el €€ Y ...iiuieiiriiiieieiieiee ettt ettt ettt et be b e b e st e b e teese e beereenbeeseenseseeneensennes 60
3-61 Ubicacion de 108 tornillos del €€ X.....oouiiiiriiiieeiiicieieite ettt ettt e te ettt e steeteess e beereesbesseesseseersesseses 60
3-62 Resultados OPtimOS ¥ 110 OPLIIMIOS ...c.vvecurieerieiieiierieesiteeiteereeteesteesteestsessseesseesseessesssessseasssesssssseesseesseessessssssssessnes 61
3-63 Soporte DI con placa adaptadora de contrapeso del cabezal ZIiratorio.........c.ccvevveeverieriecienrieeeiieeeeesreeeeevene s 63
3-64 Soporte DE con placa adaptadora de contrapeso del cabezal ZIiratorio...........cecveeeerreereeienreeeeriinreeeenreeeeere e 64
3-65 Cabezal giratorio y placa adaptadora de CONTAPESO .......cvirvieieriieieieeiieieteeeete et ete e essesseereessesseessessesseessensas 64
3-66 Montaje de revestimiento de brida ID con cabezal MOIedor..........c.ccivieriiriieieriiiieiee e 65
3-67 Montaje de revestimiento de brida OD con cabezal MOIedOT ...........ccoviiiieiieiieiieieceecee e 65
4-1 Ejemplo de 1atiguillos @SEZUIAAOS . .......ccviriiiieiietieeietieteteeteeteste st esaesteeteessesteeseeseeseessesseessessesseessassesssessessenssensenns 68
4-2 Configuraciones PCU (opcion 1 a la izquierda; opcion 2 a la derecha).........cccocvveeeviiviiiieniiiieieniecieieeeeeee, 70
4-3 Controles PCU (IN/P 59630).......ccouiiiiiiiiieiiieiiie ettt ettt et stt st etaeeteeveeveesteestaestsasesessseesseesseesseeseesssesssesssesaseenns 71
4-4 CoNtroles PCU (IN/P 59245)......ccuiiiiieieeieeiesie et ettt et ettt ete st e steessesseeseessasseessessesseessasseassessesseessassesssessessesssensenns 71
4-5 Pomos de Mecanizado PCU .........cccooiiiiiiieieiieiieieste ettt sttt ettt et e beste s et eneeseesesseesensensenseneeneenes 72
R e 1T () (130 = 1 o O TSP 73
A-1 Conjunto de brazo fresador (IN/P 72698 .......couieuieiiiiieieeieieeeeete ettt ettt ettt ste e ebesteeeaesbeeteessessesreessesseersensenns 82
A-2 Lista de piezas del conjunto del brazo fresador (N/P 72698) .......cvovuiiuieiiirieiieeiiteeeeie ettt ere st se e evn s 83
A-3 Conjuntos del cabezal de fIESAO ......c.ccuerieriieieieiieieteeeeee ettt et e b e s te et e ssesseessesbesaeensenseessense e 84
A-4 Conjunto del cabezal de fresado (N/P 72277) .ocuveuicuieeeerieeeie ettt ettt ettt a et saesbesteessesbeetesreessesseensense e 85
A-5 Lista de piezas del conjunto de cabezales de fresado 1 (N/P 72277) ..cuveviouieeeviiiieeesieceeere ettt 86
A-6 Lista de piezas del conjunto de cabezales de fresado 2 (IN/P 72277) .oceecuieuieieriirieieieseetesie et 87
A-7 Conjunto del brazo de mecanizado (N/P 57872) ....cccuiiuieiiiiiiicieecie ettt ettt e v veete e st treernesaaeesveeaveenns 88
A-8 Conjunto del brazo de mecanizado (N/P 57872) ....ccuiiuieiiiiiiieieeie ettt ettt ettt e vt et ete et treeaeesaneseaeeaveenns 89
A-9 Montaje MOIedor (IN/P 62948 ......c..oiieiiiiiieieeieeteete et ettt estesteestesseereessesseeseesseeseessasseessessesseessessesssessessesssensenns 90
A-10 Montaje accesorio moledor (N/P 63063).......cc.iiuiiiiiiiiiiiiiecee ettt ettt e e ae v e eveeteeeteeteesteestsesaeesrneesneeaveenns 91
A-11 Kit de conversion de montaje DE (N/P 61368 y solo conjunto de portabrocas DE (N/P 61372) ........cccccveeniene. 92
A-12 Kit de conversion de montaje DE (N/P 61368 y lista de partes de solo conjunto de portabrocas DE

(NJP O1372) ettt ettt ekttt b e s s et e st e st e s e e s e es e e s e s essessessese et e e s e ebeese s essesseseeseeseeseeseesensensensensens 93
A-13 Portabrocas ID/OD 45-120" para tornear con conjunto de brazo fresador (N/P 62666) ...........ccocvevevreereennennene. 94

N/P 59130-S, Rev. 9 Pagina vi



“CLIMAX

LISTA DE FIGURAS (CONTINUACION

FIGURA PAGINA
A-14 Lista de piezas de portabrocas ID/OD 45-120" para tornear con conjunto de brazo fresador (N/P 62666) ........ 95
A-15 Conjunto de la caja de alimentacion (N/P 5867 1) .....cccevuieieriieiieiereeete ettt st et nnas 96
A-16 Conjunto de accionamiento de motor neumatico (N/P 58186) .......cceeieriiriieiiiniieieieiieeeeee e 97
A-17 Conjunto de alimentacion neumatico de tuberias (N/P 59244)........c.ocoveiiiiiriiiieeeeieeeeie ettt 98
A-18 Montaje del accionamiento neumMAtico (N/P 596032)......cciiieiiiiieieiieieie ettt ettt st beeseesesneennas 99
A-19 Conjunto de control de aire para alimentacion neumatica (N/P 59636) ..........ccoeveriecieniieieniecieieie e 100
A-20 Conjunto de accionamiento hidraulico (N/P 58180)......cc.ccuiiieieriiiieieeieereite ettt ettt sre et re st sesveeee e 101
A-21 Conjunto de accionamiento de equipo hidraulico (N/P 57819) .....cciecieririeiiieieieeteesee et 102
A-22 Conjunto de control de aire para alimentacion neumatica (N/P 59245) .....c.ccoveiieiiiininineneneeeeeeee e 103
A-23 Conjunto de portabroca DI (IN/P 5788 1) ...cuicicciiirieiiiiieeeeiiiteete sttt et ete et te s e teeraeste s e ebesbeessesbesreesseseesnenns 104
A-24 Lista de piezas del conjunto portabroca DI (N/P 5788 1) .....cccuevuiiiieieriieiietiiteeeereee ettt ve b see s eseenns 105
A-25 Conjunto de pata de mandril ajustable (IN/P 90836) .......c.ccieierieriiiieieeieeieie ettt ete e ee s ereessesseessesseeseenns 106
A-26 Conjunto de pie n0 nivelador (N/P 91232) ...c.oiiiiieieiieieieeeeeie ettt ettt ae s e esaesbesseenseseesnenes 107
A-27 Kit de conversion de motor de accionamiento hidraulico (N/P 64336).......ccoeveiiriecierieiieieneeieie e 108
A-28 Conjunto de mesa giratoria (N/P 58061) ......ceeviiiuiiiiiiieeieiicieeeeete ettt ettt et ee v ettt ve b et e ereesbesaeessebeeanenns 109
A-29 Lista de piezas del conjunto de mesa giratoria (N/P 58061).......cccecierieririeiiieieieeeeieieeeeeeie et 110
A-30 Conjunto del cabezal portaherramientas (N/P 5778 1) ...cc.couiiieiiriiiieriicieciesie ettt ettt ae e sre e s saeeeeenns 111
A-31 Conjunto de contrapesos (IN/P 58060) .......ccuiiuiiiiiiiieiiieiiecee e eie ettt e stresveeveeveeveesteestaestaeerseesbeesreesseesnenens 112
A-32 Conjunto de accionamiento de equipo hidraulico (N/P 67328) .....ccvecieririeiieieeieieeteeese e 113
A-33 Conjunto del brazo del contrapeso (IN/P 62415) .....cviiuieiiriiiiieieiiiceeeie ettt ettt ee et st ae v s esbesre s e saeernenns 114
A-34 Conjunto de freno de arrastre (N/P 62535) ....eiiiiieieieieieetete sttt ettt ettt et be st essesbesseensensessnenes 115
A-35 Conjunto de montaje de superficie (N/P 79540)........ccieieriiiieieriieieie ettt ettt esaebesseessesseesnenes 116
A-36 Conjunto de la cara posterior (N/P 69711 ....c.cciiiiiiiiieieciieieie ettt ettt ettt ettt be e re s esbesreessesaeernenns 117
A-37 Conjunto de adaptador de contrapeso y placa giratoria (N/P 83125) ....ceevviviieiiriiiieieiieeeeie e 118
A-38 Conjunto de brazo fresador (IN/P 83125) ...uiiiiiiiiiiiciieieieetete sttt ettt et b st esbe st e eaesbeereessessesseesseseesnenns 119
A-39 Brazo fresador con conjunto del cabezal portaherramientas de punto Ginico (N/P 62578) ......ceevveevrereevecreennnnn. 120

Pagina vii Manual de funcionamiento FF8200



Esta pagina se ha dejado en blanco a propésito

Pagina viii Manual de funcionamiento FF8200



“CLIMAX

LISTA DE TABLAS

TABLA PAGINA
1-1 Lista de verificacion para la evaluacion de riesgos antes de la puesta en marcha...........ccceeeeeeeiieiie e ceieenieeneene 5
1-2 Lista de verificacion para la evaluacion de riesgos tras la puesta en marcha............cceeevevieieciinicceesieneeieeseeeenn. 5
1-3 €tiQUELAS FIFB200.......cccuieuiiiiiiitieieeteet ettt ettt et et e vt e e et e e bt estesbeessesbeeteessasseessessesseessasseessessesseessessesssessesseessessesseassas 6
2-1 Identificacion de COMPONENEES .........oooiiiiiiiiiieiee ettt ettt et e e e e e e eeeeessssessaasaaaeeeeeeeeeeeeeeees 10
3-1 Identificacion de la tuerca de bloqueo y de la mordaza de nivelacion ...........ccoeecveviieieieninienie e 24
3-2 Identificacion placa adaptadora de CONLIAPESO .....ccvecveevicuiereeriiirieiete et ete ettt et et e et te s e ste e s ebesrsesseereessesreeseenns 34
3-3 1dentificacion rango A CONIIAPESO ......ecuieruerrerierieetietenteeeetesteetestesseessessesseensesseesseseesaessesseassensessesssensesseessensenssenss 35
3-4 Grafica de nivelado de Pata POTtADIOCAS. .......ecveriieiieietieieierit ettt et ettt e te et e b e be e e be s st esbesseeseessesseessessesssenns 35
3-5 Grafica de no nivelado de Pata POTTADTOCAS.........ccvievieieerierietiiteeteste et etesteeteeteeteersebeeteessesteessesseersessesreessesseessenns 36
3-6 Configuracion de dedo y niVElacion A€ PIC .......ecveeveeierierieieiieieie st eie sttt ett et e te e e seeseesesseeseensesseessensenssenes 38
3-7 Identificacion de dimensiones del montaje de SUPETTICIE ......evvieieiiiiieieriiiiciee ettt s 42
3-8 Identificacion de tornillos de ajuste de nivelacion ¥ Centrado........c.ccveeieeiiciieciieiieiieceesee et e e 46
3-9 Identificacion del montaje de accesorio de revestimiento trASEIO .......ccvvveeeeverieeieriertieieeeetetesteeereresreeeeeseeseseeenes 48
3-10 Identificacion de brida de accesorio de revestimiento traASETO........eververriereerieeierteeteeeeeeeeeteseeeaeeeeseeeneeneeseeaeenes 48
3-11 Especificaciones de Pata POTTADIOCAS .......c..eeverieriieieriieieiertteteteeteetesteseeessessesseessesseessessesseessessesssensesseessensesssenss 51
3-12 Identificacion de eNCAITIIAA0 ........cc.erviieieietirterie ettt ettt ettt et s et eb e st e b et et e et eseeseebentens 60
3-13 Identificacion placa adaptadora de CONTIAPESO......cvuieriiiieiieete ettt et et e e e eereereeebeeteesteesteestaeesbeesveesseensseens 64
4-1 Maximo cortador fresador SFPM del motor hidraulico @ 20 gPM.......cccooeviriirieieiriiieirereeeeeee e 69
4-2 Definiciones de color del rango de OPETACION ........cc.eeveeveriieieiiitieieste et ete st eteste e esesseessessesseessesseessesseessessesseensas 69
4-3 Identificacion de CONLIOl PCU ........cc.iiiiiiiiieiei ettt ettt ettt et e et e st enaeentenseeseensenseeneensesneeneas 72
4-4 TdentificaciOn POMO PCU ........cciiiiiiiiiiiieiieteieetete ettt ste ettt e et eaesaeesaesbeeseessesseessasseassessesseassessesseessensesssassesseensas 72
4-5 CONIOLES HPU ...ttt ettt b et b et et e e st e st es e et e et e st e bt et e eb et e s et eneeneeneeseeneeneee 74
5-1 Intervalos y tareas de MANTENIMICIITO ......ccvevvieierieeiieiesteeterteeteetesteeseetesseeeeessesseessesseeseesseseassensessesssensesseessensenssenes 77
5-2 LUDTICANTES APTODAAOS ... . veeeviiieiieetietieeietietete sttt e steettebesteeteesseeteesseseessessesseessasseessessasseessesseessesseessessesssessessenssenns 77
A1 Kit e PIEZAS A€ TEPUESLO. ... eeuvitieeieiiitieeieiteeteet et ete et e e te et et e et ebesteessesbeeteessesseersessesseessessesssessesteessessesssessesseesnenns 121
A-2 Kit de herramientas N/P 58188 ......c..oiuieieiiiiieieieeiieiert ettt ettt ettt et te et e sesteesaesseeseesseessensesssensensenssenns 122

N/P 59130-S, Rev. 9 Pagina ix



Esta pagina se ha dejado en blanco a propésito

Pagina x Manual de funcionamiento FF8200



“CLIMAX

1 INTRODUCCION

EN ESTE CAPITULO:

1.1 COMO UTILIZAR ESTE MANUAL

1.2 ALERTAS DE SEGURIDAD

1.3 PRECAUCIONES DE SEGURIDAD GENERALES
1.4 PRECAUCIONES DE SEGURIDAD ESPECIFICAS DE LA MAQUINA
1.5 EVALUACION Y MITIGACION DE RIESGOS
1.6 LISTA DE VERIFICACION PARA LA EVALUACION DE RIESGOS

1.7 ETIQUETAS

AN DN R W ==

1.1 COMO UTILIZAR ESTE MANUAL

Este manual describe la informacion necesaria para la configuracion, el
funcionamiento, el mantenimiento, el almacenamiento, el envio y la
desactivacion del FF8200.

La primera pagina de cada capitulo incluye un resumen del contenido del
capitulo para ayudarle a localizar informacion especifica. Los anexos contienen
informacion adicional sobre el producto para ayudar en las tareas de instalacion,
funcionamiento y mantenimiento.

Lea todo este manual para familiarizarse con el FF8200 antes de intentar
configurarlo u operarlo.

1.2 ALERTAS DE SEGURIDAD

Preste especial atencion a las alertas de seguridad que se encuentran impresas en
este manual. Las alertas de seguridad le llamarén la atencion sobre situaciones
peligrosas especificas que puede encontrar al utilizar esta maquina.

Aqui se definen ejemplos de alertas de seguridad utilizadas en este manual L.

__PELIGRO

indica una situacion peligrosa que, si no se evita, CAUSARA la muerte o
lesiones graves.

ADVERTENCIA

indica una situacion peligrosa que, si no se evita, PUEDE causar la muerte o
lesiones graves.

1. Para obtener mas informacion sobre alertas de seguridad, consulte ANSI/NEMA Z535-6-
2011, Informacion sobre seguridad del producto en los manuales del producto, instrucciones
y otros materiales colaterales.
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PRECAUCION

indica una situacion peligrosa que, si no se evita, puede causar lesiones leves o
moderadamente graves.

indica una situacion peligrosa que, si no se evita, podria provocar dafios
materiales, fallos en el equipo o resultados de trabajo no deseados.

1.3 PRECAUCIONES DE SEGURIDAD GENERALES

CLIMAX es lider en la promocion del uso seguro de maquinas herramienta
portatiles y comprobadores de valvulas. La seguridad es un esfuerzo conjunto.
Como usuario final, debe poner de su parte siendo consciente de su entorno de
trabajo y siguiendo minuciosamente los procedimientos de funcionamiento y las
precauciones de seguridad contenidas en este manual, asi como las pautas de
seguridad de su empleador. Tenga en cuenta las siguientes precauciones de
seguridad cuando utilice o trabaje alrededor de la maquina.

Formacion: antes de utilizar esta o cualquier otra maquina herramienta, debe
recibir instrucciones de un formador cualificado. Péngase en contacto con
CLIMAX para obtener informacion sobre la formacion especifica de la
maquina.

Evaluacion de riesgos: trabajar con esta maquina y a su alrededor representa
un riesgo para su seguridad. Como usuario final, es responsable de efectuar
una evaluacion de riesgos en cada lugar de trabajo antes de configurar y
operar esta maquina.

Uso previsto: utilice esta maquina de acuerdo con las instrucciones y
precauciones de este manual. No utilice esta maquina para ningin otro fin
que no sea el uso previsto, tal y como se describe en este manual.

Equipo de proteccion personal: siempre use equipo de proteccion personal
apropiado cuando utilice esta o cualquier otra maquina herramienta. Se
recomienda utilizar ropa ignifuga con mangas y perneras largas al utilizar la
maquina. Las virutas calientes de la pieza de trabajo pueden quemar o cortar la
piel descubierta.

Zona de trabajo: mantenga ordenada la zona de trabajo alrededor de la
maquina. Sujete los cables y mangueras conectados a la maquina.
Mantenga otros cables y mangueras lejos de la zona de trabajo.

Elevacion: muchos de los componentes de la maquina CLIMAX son muy
pesados. Siempre que sea posible, levante la maquina o sus
componentes utilizando el equipo de elevacion y el aparejo adecuados.
Utilice siempre los puntos de elevacion designados en la maquina. Siga
las instrucciones de elevacion de los procedimientos de configuracion
de este manual.

Bloqueo/etiquetado: bloquee y etiquete la maquina antes de realizar el
mantenimiento.

Piezas moviles: las maquinas de CLIMAX tienen numerosas piezas e interfaces

moviles expuestas
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que pueden causar impactos, compresiones y cortes graves, entre otras
lesiones. Salvo los controles de funcionamiento estacionarios, evite el
contacto con las piezas mdviles con las manos o las herramientas durante el
funcionamiento de la maquina. Quitese los guantes y recoja el cabello, la
ropa, las joyas y los articulos de bolsillo para evitar que se enreden en las
piezas moviles.

Bordes afilados: las herramientas de corte y las piezas de trabajo tienen
bordes afilados que pueden cortar facilmente la piel. Use guantes
protectores y tenga cuidado al manipular una herramienta de corte o una
pieza de trabajo.

Superficies calientes: durante el funcionamiento, los motores, las bombas, las
unidades de bombas hidraulicas (HPU) y las herramientas de corte pueden
generar suficiente calor para provocar quemaduras graves. Preste atencion
a las etiquetas indicadoras de superficie caliente y evite el contacto con la
piel desprotegida hasta que la maquina se haya enfriado.

1.4 PRECAUCIONES DE SEGURIDAD ESPECIFICAS DE LA MAQUINA

Peligro ocular: esta maquina produce virutas de metal durante su
funcionamiento. Lleve siempre proteccion ocular cuando utilice la
maquina.

Nivel de sonido: esta maquina produce niveles de sonido potencialmente
dafiinos. Se requiere proteccion auditiva cuando se utiliza la méquina o
cuando se trabaja alrededor de ella.

Entornos peligrosos: no utilice la maquina en ambientes donde pueda haber
materiales explosivos, productos quimicos toxicos o radiacion.

Montaje de la maquina: no haga funcionar la maquina a no ser que esté
montada en una pieza de trabajo de acuerdo con este manual. Si se instala
la maquina en una posicion vertical o por encima de la cabeza, no retire los
aparejos de elevacion hasta que la méaquina esté montada en la pieza de
trabajo con arreglo a este manual.
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EVALUACION Y MITIGACION DE RIESGOS

Las maquinas herramienta estan disefiadas especificamente para realizar
operaciones precisas de retirada de material.

Las maquinas herramienta estacionarias incluyen tornos y fresadoras y se suelen
encontrar en los talleres de maquinas. Se montan en un lugar fijo durante el
funcionamiento y se consideran una maquina completa y autonoma. Las maquinas
herramienta estacionarias alcanzan la rigidez necesaria para realizar operaciones
de extraccion de material de la estructura que es una parte integral de la maquina
herramienta.

Las maquinas herramienta portatiles estan disefiadas para aplicaciones de
mecanizado in situ. Por lo general, se fijan directamente a la pieza de trabajo o a
una estructura adyacente y logran su rigidez gracias a la estructura a la que se
fijan. El objetivo del disefio es que la maquina herramienta portatil y la estructura
a la que esta sujeta se conviertan en una maquina completa durante el proceso de
retirada de material.

Para lograr los resultados deseados y favorecer la seguridad, el operador debe
comprender y seguir las practicas de disefo, configuracion y funcionamiento que
son exclusivas de las maquinas herramienta portatiles.

El operario debe realizar una revision general y una evaluacion de riesgos de la
aplicacion prevista in situ. Debido a la naturaleza tnica de las aplicaciones de
mecanizacion portatiles, lo habitual es identificar uno o mas peligros que deben
abordarse.

Al realizar la evaluacion de riesgos in situ, es importante tener en cuenta la
maquina herramienta portatil y la pieza de trabajo en su conjunto.

Pagina 4
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1.6 LISTA DE VERIFICACION PARA LA EVALUACION DE RIESGOS

La siguiente lista de verificacion no pretende ser exhaustiva sobre los aspectos que hay
que tener en cuenta al configurar y utilizar esta maquina herramienta portatil. Sin
embargo, estas listas de verificacion son habituales con relacion a los tipos de riesgos que
el ensamblador y el operario deben considerar. Utilice estas listas de verificacion como
parte de su evaluacion de riesgos:

TABLA 1-1. LISTA DE VERIFICACION PARA LA EVALUACION DE RIESGOS ANTES DE LA
PUESTA EN MARCHA

Antes de la puesta en marcha

L] He tomado nota de todas las etiquetas de advertencia en la maquina.

He eliminado o mitigado todos los riesgos identificados (tropiezos, cortes, aplastamientos,
enredos, cizallamientos o caida de objetos).

Me he planteado la necesidad de proteger la seguridad del personal y he instalado las
protecciones necesarias.

L] He leido las instrucciones de montaje de la maquina (seccion 3).

He creado un plan de elevacion, incluyendo la identificacion del aparejo adecuado, para

| ; . : oA
cada uno de los elevadores de montaje necesarios durante la instalaciéon de la estructura
de soporte y la maquina.

0 He localizado las trayectorias de caida involucradas en las operaciones de elevacién y
aparejo. He tomado precauciones para mantener a los trabajadores alejados de la
trayectoria de caida identificada.

0 He tenido en cuenta cémo funciona esta maquina y he identificado la mejor ubicacién

para los controles, el cableado y el operario.

He evaluado y mitigado cualquier otro riesgo potencial especifico de mi zona de trabajo.

TABLA 1-2. LISTA DE VERIFICACION PARA LA EVALUACION DE RIESGOS TRAS LA PUESTA
EN MARCHA

Después de la puesta en marcha

He comprobado que la maquina esté instalada de forma segura (de acuerdo con la seccion
-~ 3) y que la trayectoria de caida potencial esté despejada. Si la maquina esta instalada en
una posicion elevada, he comprobado que la maquina esta protegida contra caidas.

A He identificado todos los posibles puntos de pinzamiento, como los causados por piezas
giratorias, y he informado al personal afectado.

4 He planeado la contencion de cualquier viruta o astilla producida por la maquina.

A He seguido la lista de verificacién de mantenimiento requerida (seccién 5) con los
lubricantes recomendados (seccién 5.2).

- He verificado que todo el personal afectado tenga el equipo de proteccién recomendado, asi
como cualquier equipo requerido por el sitio o que sea reglamentario.

- He comprobado que todo el personal afectado entienda y esté fuera de la zona de peligro.

He evaluado y mitigado cualquier otro riesgo potencial especifico de mi zona de trabajo.
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1.7

ETIQUE
TAS

Las siguientes etiquetas de advertencia e identificacion deben estar visibles en su
maquina. Si alguna falta o est4 danada, pongase en contacto con CLIMAX

inmediatamente para reemplazarla.

TABLA 1-3. ETIQUETAS DE LA FF8200

This machine has meoving parts that can couss
severs badily Infury. For safe operation ALWAYS:

e = i N/P 27462 N/P 29154
machine path. omm. .
Advertencia .
i e i de ri Placa de serie CE
%‘ * Emei e riesgos
* oo
B
P/N 41425 N/P 46902
Identificacion Etiqueta de
punto de advertencia:
elevacioén riesgo de
calentamiento
N/P 59037 N/P 59039
Etiqueta d.e. Etiqueta de
advertencia: o
y advertencia:
proteccion
o punto de
auditiva i
) elevacién
necesaria
P/N 60537
N/P 59039
_ Etiqueta de
Etiqueta d.e advertencia:
ad\{ertenma: especificacion
peligro para tornillo de
las torsién
manos/partes
moviles
P/N 61457
Etiqueta de
advertencia:
montaje OD
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TABLA 1-3. ETIQUETAS DE LA FF8200

P/N 61540

Etiqueta de posicién
del contrapeso

A DANGER DANGER
P/N 62883 R N/P 62884
Etiqueta de n;ﬁ%gﬁ;:ﬁ %§£;T§#jﬁg: Etiqueta de
advertencia: RESTET CAUSIG SErlols advertencia:
riesgo de o eSSty || riesgo de
aplastamiento impacto
P/N 62888 P/N 66070
| . Etiqueta de
TGS BASTONTY Etiqueta de ) ad\?ertencia' no
NIEEE POITS Of Semioue advertencia: e
INJURY OR DEATH COULD GCCUR solo punto de manejar sin
RO G AERRTING MACTNE - | elevacién protecciones
axesy
P/N 91217

P/N 70229
< GCGLIMAX

Portable Machining & Welding Systems Etiqueta
e CLIMAX

Placa de masa

Para identificar las ubicaciones de las etiquetas, consulte las vistas detalladas del
Anexo A.
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2  VISION GENERAL

EN ESTE CAPITULO:

2.1 FUNCIONES Y COMPONENTES- = = == == == == 2o oo ce me me me me e e oomm == =0
2.2 CONTROLES - = = = = = = = - - e R I |
2.3 DIMENSIONES = = = = = = == == == =o 2o oo oo oo oo mm oo mm mm mm mm oo - oo - -] ]
2.4 ESPECIFICACIONES = = = = === == == == == == =o oo o oo oo o0 —o oo o= —---- -- -14

2.1 FUNCIONES Y COMPONENTES

El FF8200 es un revestimiento de brida con una velocidad de alimentacion
extremadamente variable desde 0,002 a 0,035"/revolucion (0,051 a 0,889
mm/revolucion), con flexibilidad de manejo y habilidad de proporcionar
acabados fonograficos con capacidades de encendido/apagado.

El uso de rodamientos grandes, pesados y de construccién, proporciona un
rendimiento potente y rigido en toda la gama de revestimiento de la maquina,
incluso mecanizando sobre patrones de orificios de pernos.

Entre los posibles componentes, se encuentran los siguientes:

Cabezal portaherramientas: esta caracteristica puede rotar 360°, lo que
permite crear gran variedad de biseles, ranuras de juntas téricas, anillos de
lentes y otras superficies angulares seglin sea necesario.

Engranaje de anillo de gran tamafo: esta caracteristica proporciona
una rotacion constante para trabajar con mecanizados dificiles.

Sistema portabrocas Unico: esta prestacion minimiza las piezas y simplifica
en gran medida la configuracion y el desmontaje de la maquina. Se puede
quitar para permitir que los clientes monten el revestimiento de brida para
aplicaciones como mecanizado de bridas con intercambiador de calor.

Brazo de mecanizado: También llamado brazo de torneado, fresado o de
herramienta, esta prestacion ofrece multiples posibilidades para reducir el
espacio de giro segln sea necesario para aplicaciones en espacios
restringidos.

Caja de alimentacion: esta caracteristica se puede montar para proporcionar
alimentacion radial o axial.

Ajuste de la velocidad de alimentacion por control remoto: esta
caracteristica permite al operador de la maquina ajustar la velocidad de
alimentacion de forma segura sin tocar a la maquina giratoria. Esto también
permite ajustar la alimentacion durante el mecanizado.
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La Figura 2-1 muestra los componentes.

TOOL ARM
45 TO 120 INCH RANGE
DRIVE ASSEMBLY
1
PNEUMATIC
FEED BOX ROTARY UNION
1 5
SWIVELING
TOOL HEAD
6
LIFTING EYES
COUNTERWEIGHT
ASSEMBLY
10
LEVELING FEET
NOM-LEVELING FEET 8
ADJUSTABLE CHUCK ASSEMBLY
45 INCH TO 120 INCH RANGE
FF8200 FLANGE FACER 45" TO 120" FF8200 FULL MACHINE ASSY

FIGURA 2-1. COMPONENTES

TABLA 2-1. IDENTIFICACION DE COMPONENTES

NUmero Component
e

Caja de alimentacion neumatica

—_

Rango del brazo de herramienta 40-120” (1.016—3.048 mm)
Ensamblaje de accionamiento

Junta rotativa

Abrazaderas del brazo de herramienta

Freno de arrastre

Conjunto de contrapesos

Pies no niveladores

© O N o a b 0PN

Conjunto de portabrocas ajustable, rango de 45-120” (1.143—
3.048 mm)

Pies niveladores

-
= O

Puntos de elevacion

—_
N

Cabezal portaherramientas giratorio
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2.2 CONTROLES

Los controles de la unidad de acondicionamiento neumatico (PCU) se describen
en la Seccion 4.3 de la pagina 70, mientras que los controles de la unidad de
potencia hidraulica (HPU) se describen en la Seccion 4.4 en la pagina 73.

ADVERTENCIA

Siempre detenga la maquina y bloquee/etiquete la PCU o HPU antes de
realizar ajustes en los controles o componentes de la maquina. Si no se siguen
estas precauciones de seguridad, podrian producirse lesiones graves.

Parada de emergencia
Detenga la méquina inmediatamente, pulse el botdbn PARADA DE EMERGENCIA en la
PCU.
Antes de reiniciar el FF8200, verifique lo siguiente:
1. Cierre la valvula de ajuste de velocidad.
2. Tire del boton de PARADA DE EMERGENCIA.
3. Pulse el boton de INICIO (repita el paso nimero 1 si fuera necesario).

2.3 DIMENSIONES

En la Figura 2-2 de la pagina 12 y en la Figura 2-3 de la pagina 13 se muestra la
maquina y las dimensiones de funcionamiento.
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Dimensions in Inch (mm)

ID Chuck Assembly

Swing diamter, milling’
Max: @120 (3048.0j
Min: @828 (2103.1]

Chucking and Machining Diameters. |

Max: @120.0 (3048.0
Min: @45.0 (1143.0) \//

\
Swing diameter, \.
single-point machining '\
Max @127.7 (3243.6] \
Min: @84 7 (2151.4)

Max Rotaung Height:

Single point machining:
@1551 £0.25 (394.0 £ 6 4]
Milling:

@21.84 £ 0.25 (554.7 + 6 4)

. .-I
ek —

] |

-

Dim A (all = 0.25 (6.4):
Max. clearance with tool head fully retracted
Turning arm, single point mach only: 1.76 (44.7)

1213+ 0.25 (3081 + 6.4)
minimum bore depth

Milling & turning arm 1.74 (44.2)
(either milling or single point machining) NOTE, £ 0.25 (+ 6.4) is trave! of leveling foot
Milling & turning arm, grinding 1.64 (41.7]

FIGURA 2-2. DIMENSIONES DEL PORTABROCAS ID
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Dimensions in Inch (mm)

OD Chuck Assembly

Machining Diameter; e N
Max: @120.0 (3048.0) y s —~—e N
r )’_,’ ‘\.__L“ \

Min: @45.0 (1143.0)

&

P A\ @147.0 (3733.8) clearance

at maximum rmachining

352 (894 1) for single-point machining
39.1 (993.1) for milling
19 (48 3) l

T | 50 (127 0) —e= ' 1
: 10.0 (254.0] e

136.4 (3464.6) max, (89.8 (2280.9) min)

Dim B:
With tool head fully retracted
Tuming arm, single point mach only: 4.2 (106.7)

Milling & turning arm. 4.2 {1067}
[either milling or single point machining)
Milling & turning arm, grinding: 4.1 (1041}

FIGURA 2-3. DIMENSIONES DEL PORTABROCAS OD
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2.4 ESPECIFICACIONES

Specifications

Machine Performance Ranges
D Mounting range
Facing diameter range

Milling diameter range
Grinding diameter range

Swing diameter @ minimum
with feedbox on end of arm

Radial tool slide travel
Axlal tool head travel
Depth required inside bore for ID chuck

us

45 - 120 inches
45 - 120 inches
45 - 120 inches
45 - 120 inches
84.7 inches

12 inches

4 inches

12.13 +£0.25 inches

(£ 0.25 inches [+ 6.4 mm)] is travel of leveling foot)

Feed Rate

Mounting range *

Facing diameter range

MMilling diameter range

Grinding diameter range (w/ feed box)
Grinding diameter range (w/o feed box]
Depth required inside baore for chuck
Refer to 1D for specifications not listed

Mjllrng{/opnon
ertical Stroke, milling head

Qb

Rotational Drive System
Drrive type

Pinion gear to ring gear reduction

Single point turning speed range:
eumatic
Hydraulic (based on motor choice)

Milling & grinding speed ranges (with reducer]
Pneumatic
H( apid onlg not in cut|
aurrc {based on motor choice)

Power input requrrements
Pneumatic - 3.5 Hp (2.6 kW)

Hydraulic

Measures

0.002 - 0.040 infrev
898-136 4 inches
45 - 120 inches

45 - 113.5 inches
45 - 118 inches

45 - 120 inches

0 inches

8 inches

Metric

1143.0-3048.0 mm
1143.0-3048.0 mm

1143.0-3048.0 mm
1143.0 - 3048.0 mm
2151 4 mm

304.8 mm
101.6 mm
3081+ 64 mm

0.051 - 1.016 mm/rev
2280 9 - 3464 6 mm
1143.0 - 3048.0 mm
1143.0 - 28829 mm
1143.0- 2997 2 mm
1143 0 - 3048 0 mm
0mm

203 2 mm

Pneumatic or hydraulic drive with
pinion and internal ring gear

7.429:1

5-29 RPM

1.8-18 RPM

0.004-0.173 RPM

(58 ipm@ 72 inch dia )
0002-0374

50 fi3/min @ 90 psi
10 gpm@1 200 psi

For machine dimensions, please refer to dimensional drawings

ID machine weight, approximate

ID machine weight with mill, approximate
0D machine weight, approximate

ID machine weight with mill, approximate

4000 1b 1814.4 kg
3775Ib 17123 kg

Chuck crate dimensions, {for 1D and OD machines) {WxDxH)

Wood, approx.
Metal, approx

]{)1 473 2 mm/min @ 1828.8 mm dia |

1.42 m3/min @ 620 kPa
37.9 /min @ 8273 kPa

4150 lbs 1882 4 kg

3925 lbs 1780 4 kg

93 x 405 x40 in 2362 x 1029 x 1016 mm
90.2x402x362Iin 2291 x 1021 X 220 mm

Leg crate dimensions (for ID and OD machines) [WxDxH)

Wood, approx.
Metal, approx.

94 x43.5x 19 1In
94.2x427 x 19.21in

2388 x 1105 x 483 mm
2393 x 1085 x 488 mm

OD mount hardware crate dimensions [for OD machine only) (WxDxH)

Wood, approx.
Metal, approx.

* 0D mount minimum arm swing 15 84.7 mches (2151
below the minimurm 5 Armeter

Al imensions ot e tonmdere g relnere

-

i = Al g

4 mm| diameter.

94 X 43.5x191in
942 x427 x 19.21n

2388 x 1105 x 483 mm
2393 x 1085 x 488 mm

An acdiiona customer suppeied structure will be reguirec to chuck
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3 CONFIGURACION

EN ESTE CAPITULO:
3.1 RECEPCION E INSPECCION----- oo 16
3.2 PREPARACION DE LA MAQUINA PARA SUUSO  cemmeeeceao o 16
3.2.1 PRUEBAS PREVIAS A LA CONFIGURACION----- .. 16
3.2.2 EVALUACION DEL AREA DE TRABAJO  ceeeeeecaao - 16
3.3 ELEVACION Y APAREJO--- oo 17
3.4.PELIGROS DE LA INSTALACION - ----- o 18
3.5 INSTRUCCIONES DE INSTALACION EN OCHO PASOS 21
3.6 VISTA GENERAL DE CONFIGURACION 22
3.7 CONJUNTO DE PATA DE MONTAJE DE DI 24
3.8 AJUSTAR LOS TORNILLOS DE LA CUNA DEL CABEZAL PORTAHERRAMIENTAS ------cmnmemmmmmmeee 27
3.9 ROTAR EL CABEZAL PORTAHERRAMIENTAS 28
3.10 AJUSTAR EL DESLIZADOR RADIAL PARA EVITAR QUELA TUERCA GUIA TENGA HOLGURA -----28
3.11 POSICIONAMIENTO DEL BRAZO DE MECANIZADO 29
3.12 POSICIONAMIENTO DEL CONTRAPESO 31
3.13 PLACA ADAPTADORA DE CONTRAPESO 34
3.14 MONTAJE DE LA PINZA 35
3.15 MONTAJE Y ALINEACION DE LA MAQUINA 37
3.16 SISTEMA DE ALIMENTACION Y CAJA DE ALIMENTACION 39
3.17 PUNTO UNICO DE GIRO CON LA OPCION DE BRAZO FRESADOR 41
3.18 MONTAJE DE SUPERFICIE (EQUIPO OPCIONAL) 41
3.18.1 CONFIGURACION DEL KIT DE MONTAJE DE SUPERFICIE 44
3.18.2 CENTRADO Y NIVELACION DE LA MAQUINA 46
3.19 CONFIGURACION DEL ACCESORIO DE LA CARA POSTERIOR (EQUIPO OPCIONAL)=---==--===-==------ 47
3.19.1 ENSAMBLAIJE DE LA CARA POSTERIOR 47
3.19.2 CONJUNTO DEL CABEZAL PORTAHERRAMIENTAS 49
3.19.3 CONJUNTO DE CONTRAPESOS 49
3.20 MONTAUJE D.E. (EQUIPO OPCIONAL) 50
3.20.1 PREPARATION 50
3.20.2 CONFIGURACION DEL MONTAJE DE RECOMENDADO PARA FF8200 51
3.21 CABEZAL FRESADOR (EQUIPO OPCIONAL) 55
3.21.1 CONFIGURACION RAPIDA 56
3.21.1.1 DISPOSICION DE LOS ADAPTADORES DE RECTIFICADO 56
3.21.1.2 FUNCIONAMIENTO 57
3.21.2 INSTALACION DE LA FRESA DEL CABEZAL DE FRESADO 57
3.21.2.1 CONFIGURACION DE LA HERRAMIENTA 57
3.21.2.2 MECANIZADO 61
3.21.2.3 AJUSTAR LA MAQUINA UNA VEZ SE HA COMPLETADO EL CORTE-------n-memmmmmmeeeeee 62
3.22 CABEZAL GIRATORIO Y PLACA ADAPTADORA DE CONTRAPESO (EQUIPO OPCIONAL) --------- 63
3.23 CABEZAL MOLEDOR (EQUIPO OPCIONAL) 65

En esta seccion se describen los procedimientos de instalacion y montaje del
revestimiento de brida FF8200.
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3.1

RECEPCION E INSPECCION

Su producto CLIMAX ha sido inspeccionado y probado antes de su envio, y
empaquetado para condiciones normales de envio. CLIMAX no garantiza el
estado de su maquina en el momento de la entrega.

Cuando reciba su producto CLIMAX, efectte las siguientes comprobaciones de
recepcion:

1. Inspeccione posibles dafios en los contenedores de transporte.

2. Al desembalar la maquina, coloquela sobre bloques de 4" (102 mm) de
altura para evitar que se dafien los componentes.

3. Compruebe el contenido de los contenedores de envio comparandolo con
la factura incluida para asegurarse de que se hayan enviado todos los
componentes.

4. Inspeccione posibles dafios en todos los componentes.

Contacte inmediatamente con CLIMAX para notificar componentes dafiados o
ausentes.

Guarde el contenedor y todos los materiales de embalaje para futuros
almacenamientos y envios de la maquina.

La maquina se envia desde CLIMAX con una capa gruesa de LPS 3. El
limpiador recomendado es LPS PreSolve Orange Degreaser. Todos los
componentes deben limpiarse antes del uso.

3.2

3.2.1

3.2.2

PREPARACION DE LA MAQUINA PARA SU USO

Comprobaciones previas ala configuracion

El FF8200 puede configurarse y montarse de muchas maneras. Antes de montar el
revestimiento de brida, compruebe lo siguiente:

* Los conjuntos de la méaquina estdn colocados correctamente.

» Hay suficiente espacio para colocar toda la méquina sobre la pieza
de trabajo o cerca de ella.

» Todas las conexiones estan correctamente establecidas.

Evaluacién del area de trabajo
El FF8200 se utiliza a menudo en lugares peligrosos (posiciones elevadas, cerca
de otros equipos de operacion, por encima de la cabeza, etc.). CLIMAX no puede
conocer de antemano donde se utilizara esta maquina; por lo tanto, debe realizar
una evaluacion de riesgos especifica del lugar (véase Tabla 1-1 en la pagina 5)
para cada trabajo antes de comenzar a trabajar.
El FF8200 tiene caracteristicas de funcionamiento remoto que permiten elegir la
ubicacion Optima para trabajar. Consulte los controles de la unidad de
acondicionamiento neumatico (PCU)
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descritos en la Seccion 4.3 de la pagina 70, asi como los controles de la unidad de
potencia hidraulica (HPU) que se describen en la Seccion 4.4 en la pagina 73.

ADVERTENCIA

Siga siempre practicas de trabajo seguras, ademas de los requisitos de seguridad
especificos del lugar de trabajo. Es su responsabilidad efectuar una evaluacion
de riesgos antes de configurar la maquina y siempre antes de utilizarla.

3.3 ELEVACION Y APAREJO

PELIGRO
El FF8200 puede pesar 4.970 lbs (2.250 kg) cuando estd completamente

montado en la configuracion de didmetro interno (DI) y 5.190 Ibs (2.360
kg) en la configuracion de diametro externo (DE).

Tenga precaucion y siga todos los procedimientos de aparejo del sitio, como
un plan de elevacion, y no permita nunca que alguien se ponga bajo la carga.
La caida o el balanceo incontrolados de la maquinaria pueden causar lesiones
graves o la muerte.

El FF8200 cuenta con puntos de elevacion para los
subconjuntos individuales y para la maquina completament
montada. Los puntos de elevacion estan etiquetados con la
etiqueta que se muestra en la Figura 3-1.

W

PRECAUCION

Levante la maquina solo por los aros de elevacion
marcados en la Figura 3-1.

FIGURA 3-1. PUNTO DE

L beoni den d 1 ELEVACION
Los subconjuntos pueden desmontarse y levantarse ETIQUETA DE
individualmente mediante las argollas de elevacion IDENTIFICACION

etiquetadas en cada uno de ellos.

PELIGRO

iNo levante la maquina montada mediante las argollas o los aros de elevacion
del contrapeso o del brazo de mecanizado!

Levante la maquina ensamblada tnicamente por los cuatro aros de elevacion.
Levantar la maquina montada usando puntos de elevacion diferentes puede
causar que se suelte del aparejo y caiga.

Hay cuatro ubicaciones de anillos de elevacion en la parte superior de la mesa
giratoria. Segun la orientacion de la aplicacion, asegure los aros de elevacion
suministrados en las posiciones y torsion necesarias. Al elevar la maquina, preste
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especial atencion a la ubicacion del centro de gravedad. Para evitar riesgos, asegurese
siempre que de que todas las piezas estan bien apretadas.

Elevacion del contrapeso

Si usa el accesorio de cabezal fresador de la placa giratoria, debera retirar el brazo
de contrapeso para ciertos didmetros de revestimiento. Consulte la seccion de
configuracion para obtener mas informacion sobre cuando es necesaria la placa
adaptadora. Para levantar el contrapeso y el adaptador de contrapeso:

1. Primero acople el contrapeso a
la placa adaptadora.

2. Levante el conjunto del
contrapeso por la argolla de
elevacion de la placa
adaptadora.

PELIGRO

La argolla de elevacion en el
adaptador es especifica para la
placa adaptadora y el contrapeso.

FIGURA 3—2. ADAPTADOR DE CONTRAPESO DE
Utilicela solo para elevar el ELEVACION MONTAJE

conjunto de contrapesos. No eleve
el conjunto de la maquina usando
la argolla de elevacion de la placa adaptadora de contrapeso.

Si utiliza la argolla de elevacion para levantar la maquina, provocara una caida
de esta y podria causar lesiones graves o ser mortal para el operario y otras
personas.

3.4

PELIGROS DE LA INSTALACION

La etapa de instalacion puede ser peligrosa, ya que depende de que el operador y
el resto del personal sigan las precauciones de seguridad recomendadas. Observe
cuidadosamente las siguientes advertencias antes de emprender el proceso de
montaje.

ADVERTENCIA

Los equipos de maquinaria con movimiento de balanceo o que pudieran
caerse pueden causar lesiones graves o la muerte a los operarios. Asegure
todos los componentes a la maquina antes de elevarla. Use un aparejo
complementario durante la configuracion.
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Recomendamos instalar placas de soldadura de
seguridad inmediatamente después de levantar la
maquina para colocarla en su lugar, antes de retirar
el aparejo y antes de nivelar o centrar la maquina.
Esto evitara una caida accidental de la maquina.
Hay dos de estas placas de soldadura de
seguridad incluidas con su maquina. Si desea
pedir mas, por favor, pongase en contacto con
CLIMAX.
También se proporcionan los siguientes métodos de
seguridad:
Placas de seguridad de soldadura: Estas dos placas deben soldarse completamente
a la pieza de trabajo (con una soldadura en angulo de la longitud de cada extremo
y un par de filetes cortos a lo largo de la parte delantera) con la maquina en su
lugar y atornilladas a la pata del mandril de nivelacion ajustable.
Dedos de ajuste: véase instrucciones de la Seccion 3.15 en la pagina 37.

i S F o
A 3-3. PLACAS D
DE SOLDADURA

ADVERTENCIA

Si no se sujeta correctamente, esta
maquina puede caerse y causar
lesiones mortales al personal.
Preste especial atencion a las
instalaciones con bridas verticales.
* Las patas de amarre deben

estar fijadas a la pieza de

trabajo.

* Cuando sea posible, debera
utilizar dedos de ajuste y
abrazaderas de dedos.

Para evitar que la maquina se caiga,
asegure la maquina utilizando
abrazaderas atornilladas a la parte

inferior de los pies de nivelacion
(incluidos con la maquina).

FIGURA 3-4. PELIGRO DE INSTALACION
VERTICAL

ADVERTENCIA

“No retire la graa hasta que al menos uno de los métodos de sujecion esté
colocado y los pernos de elevacion estén apretados a los siguientes pares de
torsion especificados: para fresado, 175 pies-1b (237 Nm); para un tnico
punto, 85 pies-libras (115 Nm).

Si el valor de par no puede alcanzarse sin una deformacién aceptable de la
pieza de trabajo, el operador debe aplicar sus propios dispositivos secundarios
de apoyo y sujecion.
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ADVERTENCIA

No extienda las patas portabrocas mas alla de la ranura de extraccion total del
tornillo roscado. Si es necesario, agregue secciones adicionales de las patas para
minimizar la longitud del tornillo de elevacion roscado que queda expuesta.
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3.5 INSTRUCCIONES DE INSTALACION EN OCHO PASOS
A Fast Eight-Step Process

This model is so fast and easy to set up that an experienced operator can usually mount the machine into the
flange bore, align it, and start cutting in less than an hour.

Set machine
oo flanage
15N setun
tingers. Lightly
tighten leveling

Measure the
hore diameter.
This will be Lised

to determine
the leg length.

xtend Teet Into
flange. Indicate,
level and tighten
leveling feet
and stationary
feet,

Select the
appropriate
eq lenagth and

foot

Install setup Install toct bit,
fingers, and connect to
[powver.

lighten Legs You are ready
to begin
machining!
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3.6 VISTA GENERAL DE CONFIGURACION

Inspeccione y realice el mantenimiento necesario en la maquina antes de
montarla en una pieza de trabajo. Los siguientes pasos son un resumen de los
procesos involucrados para configurar el FF8200 en su modalidad de montaje DI.
La modalidad de montaje DE figura en la Seccion 3.20 de la pagina 50.

Para montar la maquina en la pieza de trabajo, haga lo siguiente:

1. Compruebe que las fuentes de alimentacion estén desconectadas.

2. Mida la superficie para el montaje y
seleccione las piezas adecuadas para
el mecanizado, la fijacion de placas
de relleno (suministradas por el
cliente) u otras superficies de
montaje segun sea necesario (Figura
3-5).

3. Antes de insertar el revestimiento de
brida en la pieza de trabajo,
confirme que las patas estan bien
sujetas a la maquina.

o Para montaje en ID: Confirmar
que las patas de montaje DI
estan ajustadas a un
diametro menor que el
diametro de montaje
interno.

o Para OD: Confirme que las patas de montaje DE estan ajustadas
a un didmetro mayor que el didmetro de la brida. Consulte la
Seccion 3.14 en la pagina 35 para el procedimiento completo de
montaje de la pata portabrocas.

FIGURA 3-5. MEDIR LA PIEZA

Si monta el FF8200 en orientacidn vertical, el brazo de mecanizado y el
contrapeso deberan acoplarse a la mesa giratoria (paso 5) antes de montar la
maquina a la pieza de trabajo (paso 8). Esto reducira la posibilidad de un
cambio rotatorio involuntario durante el proceso de instalacion.
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4. Coloque el contrapeso y el
brazo de mecanizado en
ranuras equidistantes del
centro de la maquina, con
el mismo nimero de
posicion, para equilibrar la
maquina.

5. Fije el brazo de
mecanizado y el contrapeso
a la mesa giratoria. Apriete
los pernos de montaje del
brazo mecanizado a 45
pies-libras (61 Nm) y
apriete los pernos de
montaje del brazo de
contrapeso a 55 pies-libras
(75 Nm).

6. Acople las eslingas de la gria a los anillos de elevacion en la mesa
giratoria del FF8200, seglin la orientacion de la maquina, vertical u
horizontal.

FIGURA 3-6. PUNTOS DE ELEVACION PARA IZAR LA
MAQUINA MONTADA

ADVERTENCIA

Utilice solo eslingas individuales para cada aro de elevacion y controle que
tengan la longitud apropiada y sean iguales, ademas de estar clasificados para
el peso de la maquina y el dngulo de la eslinga.

7. Levante la maquina lenta y
cuidadosamente. Si esta
desequilibrada, descienda
la maquina hasta el suelo.
Haga los ajustes antes de
intentar levantarla y
maniobre de nuevo.

8. Monte la maquina en la
pieza de trabajo con los
dedos de ajuste (Figura 3-7).

9. Conecte los cables de
control que sean
necesarios (dependiendo
de la configuracion).

10. Compruebe que la maquina
esté centrada y nivelada
antes de realizar ninguna
operaci(')n de mecanizado. FIGURA 3-7. DEDO DE AJUSTE

Los ojales de elevacion del contrapeso se pueden colocar en muchas posiciones,
segun la configuracion y la orientacion de la maquina. Solo utilice estas argollas
para levantar el contrapeso.
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37 CONJUNTO DE PATA DE MONTAJE DE DI
Los elementos resaltados en la Figura
3-8 tienen rosca triple de 4"-4UN. 1
Las mordazas de nivelacion TUERCA DE BLOQUEO
incluyen abrazaderas para bridas
internas de hasta 8" (210 mm).

TABLA 3-1. IDENTIFICACION DE LA TUERCA DE
BLOQUEO Y DE LA MORDAZA DE NIVELACION

Numero Componente
1 Tuerca de bloqueo interna
nueva
2 Mandibula niveladora

FIGURA 3-8. TUERCA DE BLOQUEO Y MORDAZA DE
NIVELACION

En la tapa final, los simbolos de
bloqueo resaltados son para el
sistema de bloqueo por tornillo
de elevacioén (vea la Figura 3-9).

Después de completarse los
ajustes finales en las patas del

mandril, apriete uno de los tres W NN | i
tornillos de fijacion de cabeza VN \<:.ZH--«.,_ .,(;;'3'{-\@;’1
hueca (N/P 74499) M12 x 40 ) e N 4 "
mm de largo a 29 pies-lbs (40 . S ,"J'I
Nm) (con un circulo en la [ j f;;i:’ )
Figura 3-9) para bloquear la ‘5 ‘\/_/

posicion del tornillo de
elevacion. Afloje este tornillo
antes de realizar ajustes
adicionales en la elevacion o de
retirar la maquina de la brida.

FIGURA 3-9. SIMBOLOS DE CANDADO EN LA CULATA

ADVERTENCIA

Cuando monte la maquina, utilice un aparejo suplementario, como dedos de ajuste.
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CONSEJO:

El soporte FF8200 DI se puede configurar en plano doble (es decir, los pies
de nivelacion estan desplazados con respecto a los pies sin nivelacion) o en
un unico plano (es decir, los pies de nivelacion estan en el mismo plano que
los pies sin nivelacion).

El montaje en plano doble suele ser mas rigido que el montaje en un tinico
plano. La mayoria de las torres de molinos de viento requieren un montaje en
un unico plano debido al delgado espesor de la brida interna.

Haga lo siguiente para configurar las patas de montaje de la mesa giratoria:
1.
2.
3.

Medir el orificio de la pieza de trabajo.
Seleccione las piezas adecuadas para el montaje.

Aplique antiadherente (incluido en el kit de herramientas) en los siguientes
lugares:

» Lasroscas y las caras de contacto de cada seccion de la pata de
extension del mandril, como se muestra en el Anexo 3-10.

FIGURA 3-10. PUNTOS DE APLICACION DE ANTIADHERENTE

4,

» Las roscas del tornillo
de elevacion, para evitar
el gripado de las roscas
(Figura 3-11).

Para ensamblar las patas

del portabrocas, consulte la

Figura A-10 en la pagina 94

y la Tabla 3-4.

Fije los brazos del mandril

al cubo con los tornillos

suministrados.

Después de colocar la tapa

del extremo en la pata de

extension del portabrocas,
instale los conjuntos de patas de nivelacion y de no nivelacion del
portabrocas en una disposicion alternativa.

FIGURA 3-11. PERNO DE ELEVACION

N/P 59130-S, Rev. 9
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_ ADVERTENCIA

No extienda las patas
portabrocas mas alla de la
ranura de extraccion total del
tornillo roscado. Si es
necesario, agregue secciones
adicionales de las patas para
minimizar la longitud del
tornillo de elevacion roscado
que queda expuesta.

RANURA DEL
TORNILLO DE
ELEVACION

7. Ajuste los pernos de
elevacion por igual hasta

que sean FIGURA 3-12. RANURA DEL TORNILLO DE ELEVACION
aproximadamente 3/8"

(10 mm) inferiores al
didmetro interior de la
pieza de trabajo.
8. Instale los dedos de ajuste
en los bloques de nivelacion. Ajuste los dedos para que se apoyen en la
brida de la pieza de trabajo.

PRECAUCION

Antes de colocar el mandril en la pieza de trabajo, compruebe que los tornillos
de elevacion estan aproximadamente igual de replegados y equipados con los
dedos de ajuste.

Antes de montar el FF8200 en la pieza de trabajo, compruebe lo siguiente:

» La superficie de la pieza de trabajo que entrara en contacto con los
tornillos de elevacion del FF8200 esta seca y completamente exenta
de aceite, grasa u otro lubricante.

ADVERTENCIA

La humedad, el aceite o los lubricantes en las areas de contacto de la pata de
sujecion de la pieza de trabajo pueden provocar una fuerza de rozamiento de
elevacion insuficiente y permitir que la maquina se desplace o se caiga de la pieza

de trabajo.
» Las roscas de las patas portabrocas estan recubiertas con lubricante
antiadherente.

ADVERTENCIA

Si no se aplica lubricante antiadherente a las roscas de las patas portabrocas, la
fuerza de sujecion del perno de elevacion puede ser inferior a la prevista, lo
que puede permitir que la maquina se desplace o se caiga de la pieza de
trabajo.
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Si una aplicacion no permite el uso de alguno de los métodos de ajuste
mencionados anteriormente durante la configuracion y el mecanizado,
poéngase en contacto con CLIMAX para obtener una solucion personalizada.

3.8 AJUSTAR LOS TORNILLOS DE LA CUNA DEL CABEZAL
PORTAHERRAMIENTAS

Los seis tornillos M6 (véase Figura 3-13) se utilizan para ajustar la cufia del
cabezal portaherramientas. Solo debe hacer el ajuste tras muchas horas de uso y
solo debe ajustarse si la maquina deja de producir un acabado correcto.

FIGURA 3-13. SEIS TORNILLOS M6

Si el deslizador esta suelto a simple vista y provoca problemas de mecanizado,
apriete los seis tornillos de fijacion poco a poco hasta que el desplazamiento sea
como si la herramienta se estuviera moviendo.
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3.9 ROTAR EL CABEZAL PORTAHERRAMIENTAS
El cabezal portaherramientas se puede girar
aflojando el perno de extraccion de la parte
posterior de este, colocando el cabezal
portaherramientas y apretando el tornillo de
sujecion.

DRAW BOLT

PRECAUCION

No afloje el cabezal portaherramientas
rapidamente. Mantenga la mano en el
cabezal portaherramientas para darle
estabilidad. Una desconexion rapida del

cabezal portaherramientas puede hacer que \\/
8, 0

se balancee inesperadamente y que
provoque lesiones al personal o dafios a la
maquina.

El FF8200 esta disefiado para desplazar la herramienta de corte detras del brazo de
mecanizado. El brazo mecanizado se mueve en el sentido de las agujas del reloj.
Tenga en cuenta estas caracteristicas a la hora de instalar una nueva herramienta
en la maquina.

FIGURA 3-14. PERNO DE EXTRACCION

3.10 AJUSTAR EL DESLIZADOR RADIAL PARA EVITAR QUE LA TUERCA GUIA TENGA
HOLGURA

La tuerca de guia del deslizador radial es ajustable para proporcionar una holgura
cercana a cero. La tuerca de guia se ajusta utilizando un tornillo de fijacion M4
en cada una de las dos tuercas de guia (véase Figura 3-15).

) -

FIGURA 3-15. UBICACION DE LOS TORNILLOS DE AJUSTE M4

Solo debe hacer el ajuste tras muchas horas de uso y solo debe ajustarse si la maquina deja de
producir un acabado correcto.

Si el deslizador esta suelto a simple vista y provoca problemas de mecanizado, apriete los
dos tornillos de fijacion poco a poco hasta que la holgura sea de menos de 0,001" (0,025
mm).

Después del ajuste, compruebe que el recorrido por toda la longitud del tornillo de

avance no esté apretado.
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3.11 POSICIONAMIENTO DEL BRAZO DE MECANIZADO

El brazo de mecanizado es totalmente ajustable para un posicionamiento
versatil y para eliminar obstrucciones.

Para reposicionar el brazo, haga
lo siguiente:

1.

Afloje los tornillos que
sujetan las cuatro
abrazaderas.

Mantenga abierto el
pasador de tope de
seguridad.

Deslice el brazo hasta la
posicion deseada.

Suelte el pasador de FIGURA 3-16. UBICACION DEL PASADOR DE TOPE DE
parada de tope. SEGURIDAD Y TORNILLOS

Vuelva a apretar las
abrazaderas y el
contrapeso.

ADVERTENCIA

Apriete los pernos de la abrazadera a 45 pies-libras (61 Nm) para evitar
movimientos inesperados que podrian causar lesiones graves o la muerte.

ADVERTENCIA

Coloque el brazo mecanizado de forma que el pasador de parada de seguridad
encaje en la muesca de retencion del brazo mecanizado.

No desactive el pasador de tope de seguridad. El pasador de tope de seguridad
estd diseflado para evitar el desplazamiento no deseado del brazo de
mecanizado, que podria provocar lesiones graves o la muerte.

“ -"‘- = "~
h

FIGURA 3-17. MUESCAS DE RETENCION DEL PASADOR DE TOPE DE SEGURIDAD

SAFETY STOP PIN RETENTION NOTCHES

N/P 59130-S, Rev. 9
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PRECAUCION

Después de ajustar el brazo mecanizado, asegurese de que el contrapeso esté
ajustado segun el correspondiente incremento de la posicion del tornillo.

Para un mecanizado preciso y para evitar dafios en la méaquina, el contrapeso y
el brazo de mecanizado deben estar siempre a la misma distancia del centro de
la maquina.

FIGURA 3-18. CONTRAPESO Y BRAZO DE MECANIZADO EQUIDISTANTE

El brazo de mecanizado esta
equipado con media regla con
marcas en pulgadas y en
centimetros para ayudar a ajustar
el contrapeso para equilibrar la
maquina.

FIGURA 3-19. METRO DEL BRAZO DE MECANIZADO
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Debido a que el brazo se mueve
radialmente desde el centro, la media
regla muestra pulgadas y centimetros
en semi-incrementos y se mide desde
el pasador de parada de seguridad, tal
y como muestra la Figura 3-20.

FIGURA 3-20. PASADOR DE TOPE

Tras volver a colocar el brazo, ajuste
el contrapeso para que coincida con
la lectura de la media regla en el
pasador de parada de seguridad de la
maquina. Los cierres de contrapeso,
mostrados en la Figura 3-21, estan
marcados con rangos que coinciden
con el ajuste aproximado en el brazo
de mecanizado.

FIGURA 3-21. CIERRES DE CONTRAPESO

3.12 POSICIONAMIENTO DEL CONTRAPESO

El contrapeso debe instalarse cuando la maquina se utiliza en una aplicacion de
mecanizado vertical. CLIMAX recomienda utilizar siempre el contrapeso, ya
que mejora el rendimiento de la maquina y produce una superficie mas plana.
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El brazo de contrapeso puede
colocarse a varias distancias del
centro de la maquina para
equilibrarla. El brazo de contrapeso
esta disefiado para aproximar el peso
del brazo de mecanizado. El
contrapeso tiene aproximadamente el
mismo peso que el cabezal
portaherramientas.

ADVERTENCIA

Apriete los pernos del brazo de
contrapeso a 55 pies-libras (75
Nm) para evitar movimientos
inesperados que podrian causar
lesiones graves o la muerte.

Compruebe que todas las

herramientas de montaje estén aseguradas. Un contrapeso suelto puede caerse
durante el funcionamiento, causando lesiones graves al operario o a los
transeuntes.

PRECAUCION

Para un mecanizado preciso y para evitar dafios en la maquina, el contrapeso y
el brazo de mecanizado deben estar siempre a la misma distancia del centro de
la maquina. Los nimeros de ubicacion deben ser los mismos.

La maquina puede configurarse con diferentes masas de contrapeso, cabezales
portaherramientas y opciones de brazo de contrapeso. Consulte la Figura 3-23 en
la pagina 33 para seleccionar la combinacidn correcta segun las especificaciones
de funcionamiento.
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FIGURA 3-23. CUADRO DE COMPONENTES DE CONTRAPESO
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3.13 PLACA ADAPTADORA DE CONTRAPESO

Al utilizar el accesorio de cabezal
de fresado de la placa giratoria y el
mecanizado en ciertos didmetros,
puede equilibrar la maquina con el
contrapeso unido al brazo de
contrapeso, tal y como se describe
en la Seccion 3.12 de la pagina 31,
o en el brazo de mecanizado.

SWIVEL PLATE
(PIN 63250)2

TABLA 3-2. ADAPTADOR DE

CONTRAPESO PLACA DE IDENTIFICACION

COUNTERWEIGHT

ADAPTOR PLATE

(P/N 83095)

Componente

Placa giratoria (N/P 63250)

Placa adaptadora de contrapeso

(N/P 83095) FIGURA 3-24. PLACA ADAPTADORA DE

CONTRAPESO PARA SO CON EL
CABEZAL GIRATORIO

La ubicacioén del contrapeso
depende del rango del didmetro de mecanizado, ya que los rangos mas pequeios
causan interferencias entre el cabezal de fresado y el brazo de contrapeso.

Consulte la Figura 3-23 en la pagina 33 y la Figura 3-25 en la pagina 35 para
seleccionar la correcta disposicion de los componentes segtin la operacion de
mecanizado y el rango. La Figura 3-25 de la pagina 35 es unicamente para
operaciones de mecanizado con el adaptador de placa giratoria.

Para operaciones sin la placa giratoria, el contrapeso debera estar unido al brazo
del contrapeso.

Para acoplar el conjunto de contrapeso al brazo de mecanizado, debe haber en
estos tres orificios roscados en el extremo opuesto del cabezal portaherramientas.
Los brazos de mecanizado, no configurados para la placa adaptadora del
contrapeso, se pueden adaptar (pongase en contacto con CLIMAX acerca del
documento N/P 83143).
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Above 67 to 77 inch diameter Above T7 1o 120 inch diameter
Use countenseight anmm or Use counterweighl arm
swiviel plate countenseight adapler

3
45 to 67 inch diameter
Use swivel plate counlenseight adapler

FIGURA 3-25. RANGOS DE REVESTIMIENTO PARA LA SELECCION DE COMPONENTES DE CONTRAPESO CON ADAPTADOR DE PLACA

GIRATORIA

TABLA 3-3. IDENTIFICACION RANGO DE CONTRAPESO

NUmero Componente
1 Diametro de mas de 67-77" (1 .702—'1 .95§ mm): use el brazo de contrapeso o el
adaptador de contrapeso de placa giratoria
2 Diametro de mas de 77-120" (1.956—3.048 mm): use el brazo de contrapeso
3 Diametro de 45-67" (1.143-1.702 mm): use el adaptador de contrapeso de la placa

giratoria

3.14

MONTAJE DE LA PINZA

La Tabla 3-4 y la Tabla 3-5 muestran la configuracion de montaje DI recomendada.

TABLA 3-4. GRAFICA DE NIVELADO D PATA PORTABROCAS

., 12,5" 17,5" 27,5" N .
Diametros separacion  separacion  separacio 25" pata 5" pata Placa de
n extremo
45-50" (1.143—1.270 mm) 0 0 0 0 0 1
50-55" (1.270—1.397 mm) 0 0 0 1 0 1
Pagina 35
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TABLA 3-4. GRAFICA DE NIVELADO D PATA PORTABROCAS

12,5" 17,5" 275"

Diametros separacion separacién  separacion 25" pata 5" pata Placa de

extremo
55-60" (1.397— 1.524 mm) 0 0 0 0 1 1
60-65" (1.524—1.651 mm) 0 0 0 1 1 1
65-70" (1.651—1.778 mm) 0 0 0 0 2 1
70-75" (1.778-1.905 mm) 1 0 0 0 0 1
75-80" (1.905-2.032 mm) 1 0 0 1 0 1
80-85" (2.032—-2.159 mm) 0 1 0 0 0 1
85-90" (2.159-2.286 mm) 0 1 0 1 0 1
90-95" (2.286—2.413 mm) 0 1 0 0 1 1
95-100" (2.413-2.540 mm) 0 1 0 1 1 1
100-105" (2.540-2.667 mm) 0 0 1 0 0 1
105—-110" (2.667—2.794 mm) 1 1 0 0 0 1
110-115" (2.794-2.921 mm) 1 1 0 1 0 1
115-120" (2.921-3.048 mm) 1 1 0 0 1 1

TABLA 3-5. GRAFICA DE NO NIVELADO DE PATA PORTABROCAS

., 12,5" 17,5" 27,5" N .

Diametros separacion separacién separacion 2.5" pata 5" pata Placa de

extremo
45-50" (1.143-1.270 mm) 0 0 0 0 0 1
50-55" (1.270-1.397 mm) 0 0 0 1 0 1
55-60" (1.397— 1.524 mm) 0 0 0 0 1 1
60-65" (1.524—1.651 mm) 0 0 0 1 1 1
65-70" (1.651-1.778 mm) 0 0 0 2 1 1
70-75" (1.778-1.905 mm) 0 0 0 1 2 1
75-80" (1.905—-2.032 mm) 0 0 0 0 3 1
80-85" (2.032—-2.159 mm) 1 0 0 0 1 1
85-90" (2.159-2.286 mm) 1 0 0 1 1 1
90-95" (2.286-2.413 mm) 1 0 0 0 2 1
95-100" (2.413-2.540 mm) 1 0 0 1 2 1
100-105" (2.540-2.667 mm) 0 1 0 0 2 1
105-110" (2.667—2.794 mm) 0 0 1 1 0 1
110-115" (2.794-2.921 mm) 0 0 1 0 1 1
115-120" (2.921-3.048 mm) 0 0 1 1 1 1
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La maquina se envia con el cuerpo principal montado en el portabrocas.

3.15 MONTAJE Y ALINEACION DE LA MAQUINA

Consulte la Seccion 3.4 en la pagina 18 para obtener una lista completa de los
peligros de la instalacion.

ADVERTENCIA

Utilice aparejos suplementarios cuando monte la maquina, en caso de que
quede fuera o atraviese el diametro de sujecion.

Haga lo siguiente para montar y alinear el portabrocas:

1. Mida el didmetro del orificio de la pieza de trabajo.
2. Seleccione las extensiones de pata adecuadas y los actuadores de tornillo.

a) Aplique Never-Seez (incluido en el kit de herramientas) o cualquier
otro compuesto antiadherente a las roscas y a las caras de contacto de
cada seccion de la pata antes de atornillarlas (véase Figura 3-26).

FIGURA 3-26. PUNTOS DE APLICACION DE ANTIADHERENTE
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TABLA 3-6. IDENTIFICACION DEL DEDO DE
AJUSTE Y PIE NIVELADOR

Antes de colocar el
portabrocas en la pieza de
trabajo, compruebe que los
tornillos de elevacion estan
aproximadamente igual de
replegados y equipados con DCE%NOF'GURAC@M
los dedos de ajuste.

NUamero

Componente

1
2

Dedo de ajuste

Pie nivelador

PIE NIVELADOR 2

10.
11.

12.
13.
14.
15.

Use una escala simple para
centrar los tornillos de
elevacion. Basta con un FIGURA 3-27. PATA DE NIVELACION Y DEDO
espacio de 0,1" (2,54 mm) DE AJUSTE

para una insercion comoda

del portabrocas.

Coloque el portabrocas en el orificio de la brida y apriete los pies de nivelacion

de manera uniforme con la llave incluida en el kit de herramientas. Asegurese de

que los dedos de ajuste estén bien asentados.
Ajuste los tornillos de elevacion para centrar la
maquina. Coloque un indicador de cuadrante u
otra herramienta en el orificio si necesita el
centro exacto.

Tras fijar con seguridad la maquina a la
brida, coloque un indicador de cuadrante en

el brazo de mecanizado e indique la

superficie de la brida girando la maquina
manualmente.

Nivele la maquina girando los tornillos de
elevacion en cada uno de los pies de
nivelacion.

Apriete los pies niveladores y los pies fijos
mediante un par de torsion de acuerdo con las
siguientes especificaciones: para fresado, 175
pies-libras (237 Nm); para

un inico punto, 85 pies-libras (115 Nm). FIGURA 3-28. UBICACION DEL
Compruebe de nuevo el nivel de la maquina. INDICADOR DE CUADRANTE

Repita este procedimiento hasta que la

maquina esté alineada.

Asegure el portabrocas apretando los tres tornillos de fijacion del cabezal de bloqueo.
Compruebe de nuevo el nivel de la maquina.

Repita este procedimiento hasta que la maquina esté alineada.

Aseguirese de que la maquina esté segura en el accesorio.
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16. Quite los dedos de ajuste.

PRECAUCION

Solo use la llave pequena en las tuercas de seguridad. No haga fuerza excesiva
con una llave mas grande, ya que podria danar la maquina.

3.16 SISTEMA DE ALIMENTACION Y CAJA DE ALIMENTACION

El sistema de alimentacion incluye un control de
flujo en la valvula de control de 3 vias instalada en
la fabrica a 5 scfm.

CLIMAX recomienda que no ajuste esta valvula.

Las maquinas estan equipadas con un ajuste
remoto de la caja de alimentacion en la
valvula de cierre de aire. Todos los ajustes
del avance se realizan a partir de este punto.
Las lineas de suministro de aire a la caja de
alimentacion se suministran en dos tamafios:
1/4" (6,35 mm) y 1/8" (3,2 mm) De este
modo se evita el cambio accidental de
mangueras.

La tolva solo se alimenta en una direccion, sin
cambio de configuracion.

FIGURA 3-30. LINEAS DE SUMINISTRO
DE AIRE DE LA CAJA DE ALIMENTACION

N/P 59130-S, Rev. 9

Pagina 39



Para invertir la direccion, no es necesario desconectar los latiguillos. Haga lo
siguiente:

1. Retire el eje de alimentacion
y los dos pernos que lo
conectan al brazo.

FIGURA 3-31. DETALLE DE LOS PERNOS DEL EJE DE
ALIMENTACION

2. Girela cajade
alimentacion hasta que
la flecha apunte en la
direccion de
alimentacion deseada.

3. Vuelva a instalar los
pernos y el eje de
alimentacion.

FIGURA 3-32. DETALLE DE LA DIRECCION DE

Esta caja de alimentacion tiene dos , Jumtes S

posiciones: conectada (a la derecha
de la Figura 3-33) y desactivada /
neutral (a la izquierda de la Figura
3-33).

FIGURA 3-33. POSICIONES DE LA CAJA
DE ALIMENTACION
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En punto muerto, la herramienta puede ser alimentada manualmente en cualquier
direccion. Las mangueras conectadas a la caja de alimentacion deben tener
aproximadamente 305 mm (12") de longitud extra enrolladas dentro del brazo
para permitir que el brazo se mueva y mantener las mangueras exentas de
peligros de enganches.

Para desconectar las mangueras de
alimentacion, presione hacia abajo el
collar alrededor de la manguera y tire
de la manguera.

FIGURA 3-34. DESCONECTAR LOS LATIGUILLOS DE
ALIMENTACION

3.17 PUNTO UNICO DE GIRO CON LA OPCION DE BRAZO FRESADOR

Use la llave de trinquete suministrada (N/P 48854 3/8" / 7/16") para operar la caja
de alimentacion en esta configuracion.

PRECAUCION

Al girar un Gnico punto con el brazo fresador, use la llave de trinquete
suministrada para la caja de alimentacion, no el volante. Esto evitara la creacion
de un punto de compresion.

3.18 MONTAJE DE SUPERFICIE (EQUIPO OPCIONAL)

El kit de montaje en superficie ofrece la posibilidad de utilizar el FF8200 en
situaciones en las que no se pueda usar el montaje de didmetro interior normal, o
donde el portabrocas de didmetro exterior sea incomodo y no tan rigido como un
montaje de superficie. El kit de montaje en superficie también se puede usar en
aplicaciones de revestimiento trasero, o donde se precise un mecanizado hasta o
pasada la dimension exterior y no se pueda montar la FF8200.

El kit de montaje en superficie (N/P 79540) no cambia el funcionamiento del
FF8200.

La maquina FF8200 es muy pesada. Utilice el equipo de elevacion adecuado para
levantar la maquina. Para mayor estabilidad, solo levante la maquina por todos los
puntos de elevacion. La maquina se puede dividir en secciones mas pequefias para
facilitar la elevacion. No levante la maquina por los motores de accionamiento, las
lineas neumaticas, los controles, el brazo de mecanizado, el accesorio de la cara
posterior, el brazo de mecanizado o los puntos de elevacion de contrapeso.

N/P 59130-S, Rev. 9
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ADVERTENCIA

La caida o el balanceo incontrolado de la maquinaria puede causar lesiones
graves o la muerte al operador y a los transetintes. Levante la maquina por las
argollas de elevacion.

Para el montaje frontal de la maquina durante el mecanizado en un nico punto,
es importante utilizar el brazo de contrapeso para equilibrar la carga de la
maquina.

No retire ninguna pieza de la maquina mientras est4 en posicion vertical, a
menos que tenga la certeza de que las piezas y la maquina estén aseguradas.

ADVERTENCIA

No retire el motor de accionamiento cuando la maquina esté en vertical. Esto
liberara la maquina y se asentard rapidamente en el punto de gravedad mas
pesado. La rotacidn incontrolada de la méaquina puede dafiar la maquina o
causar lesiones personales graves o la muerte.

La Tabla 3-7 corresponde al texto de la Figura 3-35 en la pagina 43.

TABLA 3-7. IDENTIFICACION DE DIMENSIONES DEL MONTAJE DE SUPERFICIE

Numero Componente
1 Rango del conjunto del brazo de la herramienta 45-120" (1.143-3.048 mm)
2 Mesa giratoria
3 Conjunto de contrapesos
4 Montaje de superficie

Espacio libre con el cabezal portaherramientas completamente retraido
5 1,38 "(35,05 mm) con brazo giratorio, un Unico punto
1,36" (34,54 mm) con brazo fresador con cabezal fresador o cabezal de un Unico punto

1,25" (31,75 mm) con brazo fresador o brazo giratorio y triturador

6 Diametro de montaje minimo 36,0" (914 mm)
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‘ portaherramientas completamente

retraido 1,38" con brazo giratorio,
punto Unico

S 1,36" con brazo fresador con cabezal fresador o cabezal
de un unico punto 1,26" con brazo fresador o brazo
giratorio y triturador

36" 6
Diametro de montaje minimo

< L) Ll <

FIGURA 3-35. DIMENSIONES DE LA SUPERFICIE DE MONTAJE DE PUNTO UNICO
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3.18.1 Configuracion del kit de montaje de superficie

Complete el siguiente procedimiento para montar la maquina para el
revestimiento de superficie:

1. Retire las patas y los pies de montaje del portabrocas.

2. Levante la maquina por dos de los anillos de elevacion e invierta la
maquina para acceder a los tornillos que conectan el portabrocas a la mesa
giratoria.

3. Coloque la mesa giratoria invertida en el bloque de modo que el brazo de
contrapeso y el brazo de mecanizado estén debajo de la mesa giratoria.

PELIGRO

Siga todos los procedimientos de elevacion de la empresa y tenga cuidado al
levantar y manipular la maquina para evitar que sus componentes caigan o se
dafien.

Compruebe que la union giratoria no se dane al colocar la maquina sobre
soportes. Al caer, las maquinas pueden causar lesiones graves o la muerte.

4. Quite los ocho cierres que
aseguran el portabrocas a
la mesa giratoria (véase
Figura 3-36). Para el
FF7200 hay tornillos M16,
mientras que para el
FF8200 hay tornillos M20.

5. Retire el portabrocas de la
parte inferior del FF8200.

FIGURA 3-36. ELIMINAR LOS PERNOS DEL PORTABROCAS
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6. Conecte las extensiones de
la placa a la placa inferior,
tal y como muestra la
Figura 3-37.

FIGURA 3-37. ACOPLAR PLACAS DE EXTENSION

7. Acople las placas de
soldadura de tachuela a las
extensiones de la placa,
con ayuda de los pernos
suministrados, tal y como
se muestra en la Figura 3-
38 y en la Figura 3-39 de
la pagina 46.

8. Centre la maquina en la
pieza de trabajo de modo
que quede dentro de +
0,200" (5 mm).

9. Acople las placas de
soldadura de tachuela a la
pieza de trabajo mediante

soldadura de tachuela,
., . FIGURA 3-38. ACOPLAR PLACA DE SOLDADURA DE
sujecion o atornillado. TACHUELA
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Las placas de soldadura de tachuela
pueden modificarse segun sea

necesario para asegurar la maquina a
la superficie de la pieza de trabajo.

ADVERTENCIA

Use una soldadura de minimo
2" (50 mm) o 1/4" (6 mm) en
cada placa de soldadura de
tachuela.

Confirme que la soldadura

acople correctamente la mesa
iratoria a la pieza de trabajo

& . p . J FIGURA 3-39. CONFIGURACION DEL KIT DE MONTAJE DE

antes de retirar la maquina del g perriciE

aparejo.

No suelde sobre el orificio del tornillo de fijacion de centrado en la placa de
soldadura de tachuela.

3.18.2 Centrado y nivelacion de la maquina

El kit de montaje en superficie
(N/P 79540) tiene dos tornillos de
ajuste de nivelacion y un tornillo 1
de ajuste de centrado por cada LEVELING SETSCREWS
combinacion de placa de
extension/de soldadura de tachuela,
tal y como se muestra en la Figura
3-40.

TABLA 3-8. IDENTIFICACION DE
NIVELACION Y CENTRADO DE TORNILLOS

DE AJUSTE
- 2
Ndmero Componente CENTERING SETSCREW
1 Nivelacion de tornillos de ajuste
2 Centrado de tornillos de ajuste
Haga lo siguiente:
1. Utilice los tornillos de

ajuste para 1.reahza.r ajustes FIGURA 3-40. UBICACION DE LOS TORNILLOS DE
finales de nivelacion. AJUSTE DE NIVELACION Y CENTRADO

2. Nivele la maquina con los
ocho tornillos de ajuste de
nivelacion.
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3.19 CONFIGURACION DEL ACCESORIO DE LA CARA POSTERIOR
(EQUIPO OPCIONAL)

El accesorio de cara posterior consiste en el accesorio de cara posterior y los
tornillos para montarlo en el brazo de mecanizado.

FIGURA 3-41. ACCESORIO DE REVESTIMIENTO TRASERO

PRECAUCION

Siempre use el brazo de contrapeso con el accesorio de cara posterior. Tan
solo el accesorio pesado de la cara posterior puede desequilibrar la maquina y
resultar en una calidad de superficie maquinada deficiente.

3.19.1 Ensamblaje de la cara posterior

Realice el siguiente procedimiento para ensamblar el accesorio de cara posterior.

1. Quite los cinco pasadores de la placa del brazo fresador antes de instalar
el accesorio de cara posterior.
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2. Acople el accesorio de la
cara posterior al brazo
fresador utilizando los cuatro 1
tornillos cilindricos M10, tal Eff&iﬁf:m 2
y como muestra la Figura 3- MILLING ARM
42. Apriete los tornillos
cilindricos a 42 pies-1b (58
Nm). La altura del accesorio
de la cara posterior se puede
ajustar utilizando los orificios
de montaje provistos,

M10 SOCKET HEAD 3

coloque el accesorio de la CAPSCREW
cara posterior segun el grosor
de la brida.
TABLA 3-9. IDENTIFICACION DEL CONJUNTO
DE ACCESORIO DE REVESTIMIENTO FIGURA 3-42. DETALLE DE MONTAJE DEL ACCESORIO
TRASERO DE REVESTIMIENTO TRASERO
NUumero Componente
1 Accesorio de la cara posterior
2 Brazo de fresado
3 tornillos cilindricos M10
3. Coloque el brazo de — >
mecanizado en segun el ' A PRI FLANGE TN
., . LY
didmetro de la brida de la 9 | e 3
. . , 7t -
pieza de trabajo (véase 2|l -
Figura 3-43). ' p—
gura 3-43) P
TABLA 3-10. IDENTIFICACION DE BRIDA DE '=' %
ACCESORIO DE REVESTIMIENTO TRASERO y - —
?v--_--v 'l'"." 1 e T T T B 3
- i L W i 5
Ndamero Componente . / '
1 Punto de elevacion '
Patron de orificio para Y >
2 ajustar la posicion segun lw
diferentes grosores de brida I 6
A
3 Maquina b
. . o
4 Cuatro tornillos de ajuste
5 Brida FIGURA 3-43. ACCESORIO DE REVESTIMIENTO TRASERO
_ EN BRIDA
6 Cabezal portaherramientas

4. Coloque el brazo de contrapeso segun la ubicacion del brazo de mecanizado.
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3.19.2  Conjunto del cabezal

portaherramientas
Acople el cabezal portaherramientas
al accesorio de la cara posterior
utilizando el tornillo cilindrico M20 y
la arandela plana que se usa para
sujetar el cabezal portaherramientas al
brazo radial (véase Figura 3-44).
Apriete los tornillos cilindricos a 135
pies-1b (185 Nm).
Coloque la herramienta de corte en
el cabezal portaherramientas.

El FF8200 esta disenado para
desplazar la herramienta de
corte detrés del brazo de
mecanizado. El brazo FIGURA 3-44. CONJUNTO DEL CABEZAL
mecanizado se mueve en el PORTAHERRAMIENTAS

sentido de las agujas del relo;j.

Tenga en cuenta estas

caracteristicas a la hora de

instalar una nueva herramienta

en la maquina.

3.19.3 Conjunto de contrapesos

El contrapeso debe moverse a la
misma distancia que el brazo de
mecanizado, tal y como se
describe en la seccion de
contrapeso. La Figura 3-45
muestra la disposicion del
accesorio de revestimiento.

FIGURA 3-45. POSICION DEL CONTRAPESO
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320 MONTAJE D.E. (EQUIPO OPCIONAL)

FIGURA 3-46. MAQUINA DE

3.20.1  Preparacion
Si la méaquina no estd configurada para mecanizado de D.E., debera girar el cuerpo
principal o el portabrocas del revestimiento de brida para poder utilizar el soporte D.E.

Antes de girar, debera quitar las patas y acoplar la union giratoria en la direccion
correcta utilizando los accesorios del Kkit.

ADVERTENCIA

No toque la maquina giratoria mientras esté en funcionamiento. Existe un
grave peligro de aplastamiento y la posibilidad de enredarse, causando
lesiones graves o la muerte.
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3.20.2

Retire el brazo de la
herramienta y vuelva a
colocarlo utilizando los

montajes DE.

y Figura A-12 de la pagina 93 para
mas detalles.

FIGURA 3-47. CONFIGURACION DE MONTAJE OD

-
.

)

TABLA 3-11. ESPECIFICACIONES DE PATA PORTABROCAS

Configuracién del montaje d.e. recomendado para FF8200

.z Lo .. Lo L 12,5" 17,5" 27,5" 5"
Diametro maximo Diametro maximo Diametro de (318 mm) (445 mm) (699 mm) (127 mm)
ani b
unico punto de fresado 2 montaje separacion | separacion |separacion | espaciador
85" 78,5" 101,4" 1
(2.159 mm) (1.994 mm) (2.576 mm)
90" 83,5" 111,4" 1 1
(2.286 mm) (2.121 mm) (2.830 mm)
100" 93,5" 116,4" 1 1 1
(2.540 mm) (2.375 mm) (2.957 mm)
110" 103,5" 126,4" 1 1
(2.794 mm) (2.629 mm) (3.211 mm)
120" 113,5" 136,4" 1 1 1
(3.048 mm) (2.883 mm) (3.465 mm)

a. Indica diametro al centro del huso de fresado. Sume el diametro del cortador para obtener un alcance total de fresado.

b. El diametro indica la ubicacion del centro del orificio de separacion en el pie de instalacion. Se puede ajustar
ligeramente para adaptarlo seglin sea necesario. Las placas de unién deben montarse en didmetros mas pequefios
que los indicados para permitir un espacio de giro minimo. Los tamafios de estas placas de unioén son Uinicos para
cada aplicacion y no son suministrados por CLIMAX.
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Haga lo siguiente, al mismo tiempo que consulta la Figura 3-48:

1. Quite las cuatro
abrazaderas de la
mesa giratoria.

Quite la junta rotativa.

3. Instale los elevadores de la
abrazadera en la placa
superior, asegurandose de
observar la ubicacion de
los elevadores de la
abrazadera de seguridad.

4. Instale el soporte D.E.
de la leva en la union
giratoria.

FIGURA 3-48. MONTAJE DE MESA GIRATORIA Y BRAZO DE

5. Instale un acoplador de 1/2 MONTAJE D.E.

NPT en cada tubo.
6. Instale los latiguillos en cada acoplador.

7. Instale el tubo de 2x12" (51x305 mm) en la union giratoria de modo que
orificios no estén juntos, sino uno frente al otro.

8. Instale el tubo de 2x14" (51x356 mm) en la unidén giratoria
utilizando los dos orificios restantes.

9. Pase los latiguillos y el tubo a través del centro de la mesa giratoria e
instale la unién giratoria en la mesa giratoria.

10. Instale el poste vertical.
11. Gire el brazo.
12. Vuelva a montar las abrazaderas en los elevadores, coloque la lamina
metalica de restriccion de par de torsion e instale el tornillo de tope.
Haga lo siguiente, al mismo tiempo que consulta la Figura 3-26 de la pagina 37:

1. Establezca el didmetro de la pieza de trabajo.

2. Ensamble las secciones largas DI del portabrocas y los componentes de
las patas verticales con los tornillos M20.

3. Aplique Never-Seez (incluido en el kit de herramientas) o cualquier otro
compuesto antiadherente a las roscas y a las caras de contacto de cada
seccion de la pata antes de atornillarlas (véase Figura 3-26 en la pagina
37).

4. Verifique que la zona esta despejada y gire la maquina cuidadosamente
hacia el lado opuesto usando una correa alrededor de una de las patas del
portabrocas.
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FIGURA 3-49. MONTAJE DE BLOQUE DE ELEVACION Y PATA

5. Suelde las placas de soldadura de tachuela a los cuadrantes del elemento fijo en
la parte inferior o al ras de la superficie superior (dimensiones minimas 2x9x18).

7.500

4X $.828 THRU 3.750
(CLEARANCE FOR M20 SCREW)

8.250 - ¢

4125

O o

. J

FIGURA 3-50. DIMENSIONES DE PLACA DE SOLDADURA DE TACHUELA
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6. Haga coincidir el taladro y golpee el patron de orificio de montaje M20 x
2,5. (La dimension del agujero interior es 93,5").

ADVERTENCIA

No quite el aparejo de soporte hasta que la maquina esté completamente
asegurada con todas las patas fijas y ajustables.

7. Instale las secciones de pie adecuadas.

8. Deje los cierres de nivelacion y centrados sueltos para los siguientes pasos de
configuracion.

9. Levante el conjunto utilizando las patas o los orificios del centro del portabrocas.
10. Baje la maquina con cuidado sobre los pernos.

11. Ajuste los pies si fuera necesario.

12. Ajustar la méaquina en paralelo a la pieza de trabajo. Mida desde el

cabezal portaherramientas hasta la pieza de trabajo utilizando un
indicador de cuadrante.

13. Ponga a cero los indicadores colocados sobre un conjunto de patas y luego
girelos 180°. Al mismo tiempo que vigila los indicadores, puede ajustar la
maquina usando las patas de nivelaciéon. Compruebe que ambos se
mueven en la direccion correcta y de manera uniforme. Avance a la pata
que esta a 90° de la primera.

14. Repita este proceso hasta que haya alcanzado la alineacion deseada.

15. Tras apretar todas las patas de la maquina, compruebe la alineacion antes
de operar la maquina. Compruebe la alineacion periddicamente durante el
funcionamiento de la maquina.

FIGURA 3-51. ELEMENTO FIJO Y MONTAJE VERTICAL

16. Compruebe que todos los cierres estan apretados.

Pagina 54

Manual de funcionamiento FF8200



8

-

~CLIMAX

3.21 CABEZAL FRESADOR (EQUIPO OPCIONAL)

FIGURA 3-52. FF8200 CON MONTAJE DI

FIGURA 3-53. FF8200 CON MONTAJE D.E.

N/P 59130-S, Rev. 9 Pagina 55



En algunas aplicaciones de fresado del FF8200, la caja de engranajes puede
interferir con otros componentes. Puede rotar la caja de engranajes a las
posiciones que se muestran en la Figura 3-54 para evitar colisiones entre los
componentes.

a b) - c) §

—- .. 7

FIGURA 3-54. ROTACION DE LA CAJA DE ENGRANAJES

Haga lo siguiente para girar la caja de engranajes:

1. Limpie las virutas o residuos alrededor de la caja de engranajes.
2. Quite los cuatro tornillos de las ubicaciones indicadas en la Figura 3-54-a.

3. Gire la caja de engranajes 90 o 180 grados hasta la posicion adecuada,
como muestra la Figura 3-54 b o c.

Cuando esté girando, no levante la caja de engranajes fuera del cabezal de
fresado. Esto evitard que cualquier contaminante entre en la caja de engranajes
y que el cabezal de fresado daiie los componentes internos.

4. Vuelva a colocar los cuatro tornillos.
3.21.1 Configuracion rapida

3.21.11 Disposicion de los adaptadores de rectificado
Haga lo siguiente para configurar el adaptador de rectificado:

1. Instale el conjunto del cabezal de fresado en la maquina.

2. Instale la méquina en la pieza de trabajo (las maquinas hidraulicas/hidraulicas
deben operarse con una HPU de doble bomba de 25 hp).

3. Desconecte todos los latiguillos.
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4. Ajuste el freno de arrastre seglin sea necesario. [ LT

Debe ajustar el freno de arrastre de modo que la
maquina no gire con carga. Esto se hace apretando los
dos tornillos que presionan el cilindro hacia abajo.

FIGURA 3-55. FRENO DE

PRECAUCION

Antes de ponerlo en funcionamiento, asegurese de que todas las protecciones
estan en su lugar y de que todos los cierres estan apretados.

3.21.1.2 Operacién
Haga lo siguiente para operar el adaptador de rectificado:

1. Extienda el huso hasta tocar la superficie.

2. Haga un pequefio corte para probar la configuracion.
3. Verifique el acabado.

4. Ajuste si fuera necesario.

3.21.2 Instalacion de la fresa del cabezal de fresado

Para instalar la fresa del cabezal de fresado, haga lo siguiente:

1. Compruebe que la fresa esté afilada y exenta de mellas.

2. Compruebe que el huso esta completamente parado y que la alimentacion
de la maquina esta bloqueada.

3. Limpie la suciedad y las virutas de la superficie del huso.
4. Inserte la fresa en el huso. Asegurese de que el cortador esta conectado.
5. Sujete con firmeza.

32121 Configuracién de la herramienta

El cabezal de fresado tiene cuatro tornillos de encarrilado junto a los tornillos de
montaje de la carcasa. Esto permite que el cabezal de fresado se separe de la placa
adaptadora para encarrilar la orientacion vertical del huso. En la parte superior de la
placa, dos tornillos adicionales permiten ajustar el angulo de inclinacion del
cabezal de fresado.

Puesto que el cabezal de fresado estd montado en un pivote central, el angulo de
este cabezal debe alinearse antes de comenzar el mecanizado. Este ajuste se
realiza mediante los tornillos de ajuste de los bloques montados debajo o encima
de la carcasa. Los tornillos de ajuste de rotacion permiten que la carcasa gire
ligeramente para lograr una orientacion vertical u horizontal en relacion con el
brazo de mecanizado.
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Ajuste el cabezal de fresado y el huso
Para ajustar el cabezal de fresado y el huso, haga lo siguiente:

1. Afloje el bloqueo.

2. Ajuste el cabezal de fresado y el huso.

3. Utilice el DRO para posicionar el cabezal de fresado.
4. Apriete el bloqueo antes de mecanizar.

Encarrilar el huso a la mesa

El encarrilado del huso es el proceso de orientacion del huso.

El huso debe estar orientado perpendicularmente a la maquina herramienta y
no a la pieza de trabajo, que no es un punto de referencia fiable.

Haga lo siguiente para encarrilar el huso:

1. Si esta instalado el motor de
accionamiento del huso, retirelo de la
caja de engranajes del huso para
facilitar la rotacion manual de este.

2. Instale un indicador de cuadrante de
base magnética en el cuerpo de la
fresadora frontal.

CONSEJO:

Un dispositivo de fijacion en angulo recto
orientado desde el carril de deslizamiento
lineal puede servir como punto de referencia ™
perpendicular al brazo fresador.

FIGURA 3-56. INSTALACION DEL
INDICADOR DE CUADRANTE

3. Extienda el indicador hacia afuera
para hacer contacto con la parte
inferior de la superficie de la
maquina.

4. Con el lapiz del indicador tocando la
superficie, ponga el dial del indicador
en cero.

FIGURA 3-57. CONTACTACTO ENTRE EL INDICADOR
Y LA SUPERFICIE DE ATAQUE DE LA MAQUINA
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5. Gire el huso 180° hacia la superficie
de ataque de la maquina.

CONSEJO:

Con el huso estandar, el angulo esta
limitado a +1°. Si se necesita un angulo
mayor, se necesitard un adaptador de
cabeza giratoria. Para mas informacion,
pongase en contacto con CLIMAX.

6. Anote la lectura del dial. Si estd a mas
de 0,001" (0,03 mm) fuera de la
tolerancia de encarrilado, haga lo FIGURA 3-58. ROTACION DEL HUSO

siguiente:

a) Afloje los tornillos cilindricos de
forma que queden ligeramente
ajustados (entre 1-3 pies-libras ([1-4 Nm]), como se muestra en la Figura 3-
40 en la pagina 46, de modo que los tornillos de encarrilado puedan ajustarse
a la placa.

A cada lado del cabezal de fresado hay dos tornillos cilindricos montados en el
centro de la placa de encarrilado que se muestran en la Figura 3-59.

TRAMMING POINTS 1
ROTATION
.-F"'FFF#
‘_'_,_.'-F"
2 .
LODSEN FIRST == . 2
2 :
& =g LOOSEN FIRST
3 I - : $ "
TRAMMING e

POINT 3
TRAMMING

“BOINT

TRAMMING
POINT
3
TRAMMING

LOOSEN FIRST POINT

2

1 OO8EN FIRST

FIGURA 3-59. DIAGRAMA DE ENCARRILADO
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TABLA 3-12. IDENTIFICACION DE ENCARRILADO

NUmero Componente
1 Rotacion de los puntos de
encarrilado
2 Afloje primero
3 Punto de encarrilado

b) Ajuste los tornillos del eje Y
hasta que el indicador muestre
0,001" (0,03 mm). Consulte la
Figura 3-60.

FIGURA 3-60. AJUSTE DEL TORNILLO DEL EJE 'Y

c) Ajuste los tornillos del eje X
(donde se muestra en la Figura
3-61) hasta que el indicador
marque 0,001" (0,03 mm).

7. Repita el proceso de barrido del
indicador en las posiciones de 0° y
180° y ajuste la orientacion del huso
hasta que se obtenga la misma
lectura en ambas posiciones.

8. Cuando ambos ejes estén dentro de
la tolerancia, apriete los pernos de
montaje a 45 pies-libras (61 Nm).

CONSEJO:

FIGURA 3-61. UBICACION DE LOS TORNILLOS
DEL EJE X

Mantenga el indicador de cuadrante durante el apriete final de los tornillos de
montaje, para que pueda volver a comprobar que la carcasa no se mueve
durante el tensado.

9. Reinstale el motor de accionamiento del huso (si fuera necesario).

Cuando esté¢ listo para operar la maquina, observe la superficie mecanizada después de
la primera pasada.
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Un patrén cruzado es el resultado optimo,

como se muestra a la derecha de la Figura 3-
62.

Si los resultados son de bordes agudos,
como se muestra en la parte izquierda de la
Figura 3-62, ajuste los tornillos del eje X de
acuerdo con el paso c.

FIGURA 3-62. RESULTADOS OPTIMOS Y
NOOPTIMOS

32122 Mecanizado

Para aplicaciones verticales, instale el brazo de contrapeso y equilibre la
maquina antes de levantarla en posicion vertical.

1. Complete la lista de verificacion de evaluacion de riesgos en la Tabla 1-2 en
la pagina 5.

Conecte la corriente eléctrica a la unidad de potencia hidraulica.

Compruebe que el boton de reinicio del sistema no esta conectado.

Conecte el interruptor principal.

Baje la alimentacion al minimo.

A T

Antes de colocar el cortador cerca de la pieza de trabajo, pruebe la
direccion de desplazamiento de todos los ejes para garantizar que los
ajustes coincidan con la direccién que desea mecanizar.

7. Conecte el huso y verifique la direccion de rotacion del cortador. Si la
direccion de rotacion es incorrecta, haga lo siguiente:

a) Desconecte el huso.
b) Pulse el boton de parada E-Stop.
c) Bloquee la HPU.

d) Cambie los latiguillos hidraulicos en el extremo del motor o en la
HPU para corregir la rotacion.

e) Reinicie el huso y compruebe que la direccion de rotacion del
cortador es correcta.

8. Mueva los ejes de la maquina a la ubicacién de inicio deseada.

9. Avance el cortador hasta la profundidad de corte deseada. Bloquéelo en el
lugar.

10. Conecte el huso y ajuste la velocidad al indice de corte deseado.
11. Baje la alimentacion al minimo.

12. Encienda la alimentacién y ajuste la velocidad de alimentacion para el corte
deseado.

13. Ajustar la maquina una vez se ha completado el corte.
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32123 Ajustar la maquina una vez se ha completado el corte

Durante las operaciones de fresado, mantenga las virutas alejadas de las piezas
moviles.

No pise los latiguillos ni los cables. Puede que las virutas de metal penetren a
través de la cubierta del cable y dafien el cableado, provocando el mal
funcionamiento de la maquina y tiempo de inactividad.

Tras completar el corte, haga lo siguiente:

1. Reduzca la velocidad de alimentacion al minimo y detenga la alimentacion.
2. Ajuste la direccion de la maquina o la profundidad de corte seglin sea
necesario.
3. Vuelva a iniciar la alimentacion y reanude el corte hasta completar la
zona de fresado deseada.
Tras completar el fresado, haga lo siguiente:

1. Detenga la alimentacion.

2. Retirese de la pieza de trabajo.
3. Detenga el huso

4. Pulse el boton de parada E-Stop.

PRECAUCION

Antes de quitar el cortador o sustituir las piezas, bloquee la HPU. Detener el
huso con la alimentacion conectada podria causar la rotura de las piezas.
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3.22 CABEZAL GIRATORIO Y PLACA ADAPTADORA DE CONTRAPESO
(EQUIPO OPCIONAL)

FIGURA 3-63. SOPORTE DICON PLACA ADAPTADORA DE CONTRAPESO DEL CABEZAL
GIRATORIO
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FIGURA 3-64. MONTAJE D.E.CON PLACA ADAPTADORA DE CONTRAPESO DEL CABEZAL GIRATORIO

Cabezal basculante opcional

N/P 83125 es un kit de cabezal
giratorio opcional, que se puede
usar con el cabezal
portaherramientas (véase Figura 3-
65). Se incluye una placa
adaptadora de contrapeso para
mover el contrapeso al brazo de
fresado para mecanizar ciertos

didmetros SWIVEL PLATE
) (P/N 63250)

TABLA 3-13. IDENTIFICACION PLACA
ADAPTADORA DE CONTRAPESO COUNTERWEIGHT
ADAPTOR PLATE

(P/N 83095)

Componente

Placa giratoria (N/P 63250)

Placa adaptadora de
contrapeso (P/N 83095)

) FIGURA 3-65. CABEZAL GIRATORIO Y PLACA
Véase Seccion 3.11 en la ADAPTADORA DE CONTRAPESO

pagina 29 para mas
informacion.
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323 CABEZAL MOLEDOR (EQUIPO OPCIONAL)

El cabezal moledor esta unido al cabezal portaherramientas por un solo punto. La
cabeza portaherramientas de punto unico se puede acoplar al brazo
portaherramientas de fresado, asi como al brazo portaherramientas de punto
unico. Véase Figura A-9 en la pagina 90, Figura A-10 en la pagina 91 y Figura 3-
35 en la pagina 43 para mas detalles acerca del cabezal portaherramientas de
punto unico y del accesorio moledor.

FIGURA 3-66. MONTAJE DE REVESTIMIENTO DE BRIDA ID CON CABEZAL MOLEDOR

1] I
e -

FIGURA 3-67. MONTAJE DE REVESTIMIENTO DE BRIDA OD CON CABEZAL MOLEDOR

PRECAUCION

Manténgase alejado del moledor y use proteccion respiratoria adecuada durante
el funcionamiento, para evitar respirar los residuos de la molienda.

N/P 59130-S, Rev. 9 Pagina 65



Esta pagina se ha dejado en blanco a propésito

Pagina 66 Manual de funcionamiento FF8200



“CLIMAX

4 FUNCIONAMIENTO

EN ESTE CAPITULO:
4.1 COMPROBACIONES PREVIAS AL FUNCIONAMIENTO 67
4.2 RANGOS DE OPERACION SEGUROS 68
4.3 UNIDAD DE ACONDICIONAMIENTO NEUMATICO (PCU) 70
4.3.1 CONTROLES 71
4.3.1.1 OrCION 1 71
4.3.1.2 OPCION 2 71
4.3.2 MECANIZADO 72
4.3.2.1 OPCION 1 72
4.3.2.2 OPCION 2 72
4.4 UNIDAD DE ALIMENTACION HIDRAULICA 73
4.4.1 CONTROLES 73
4.4.2 MECANIZADO 74
4.5 AJUSTAR LA MAQUINA UNA VEZ SE HA COMPLETADO EL CORTE 75
4.6 DESMONTAIJE 75

No opere esta maquina sin la capacitacion adecuada para comprender
completamente la configuracion, operacion y procedimientos de mantenimiento
Seguros.

ADVERTENCIA

Para evitar lesiones personales graves, manténgase alejado de la maquinaria en movimiento
durante el funcionamiento. Tenga siempre presente la ubicacion de todo el personal cerca
de la maquina.

4.1 COMPROBACIONES PREVIAS AL FUNCIONAMIENTO

ADVERTENCIA

El giro de la maquinaria puede causar lesiones graves al operario. Apague y bloquee la
maquina antes de realizar las comprobaciones previas a la puesta en marcha.

Antes de operar la maquina, complete la lista de comprobacion de evaluacion de riesgos en
la Tabla 1-2 de la pagina 5 y revise siempre los siguientes elementos:

* Todos los suministros de energia estan apagados y el botdn de reinicio del
sistema esta desconectado.

* Verifique que el area de control u observacion de la maquina no esté en la
trayectoria de las virutas calientes que salen disparadas durante el
funcionamiento de la maquina.

* Las lineas estan conectadas correctamente.

* Lamaquina esta montada de forma segura en la pieza de trabajo y
nivelada o alineada con los requisitos del trabajo.

* El cabezal de fresado esta ajustado correctamente, segun las
instrucciones en la Seccion 3.21 de la pagina 55.
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El cabezal de fresado esta ajustado correctamente, segun las
instrucciones en la Seccion 3.21.2 de la pagina 57.

Todas las piezas de la méaquina, incluidos el cabezal, el
portaherramientas, la broca de la herramienta, los portabrocas y las
abrazaderas estan fijas.

El cabezal portaherramientas esta colocado en el angulo deseado.

El estado y el filo de la herramienta son adecuados.

La direccion y el indice de alimentacion estan ajustados correctamente.
El brazo de mecanizado y el contrapeso estan fijados a la plataforma
giratoria.

PRECAUCION

Compruebe que la maquina (incluido el huso y todas las piezas moviles) pueda
girar sin colisiones.

PRECAUCION

Las virutas de metal y otros residuos
pueden dafar la maquina y

Los tornillos de montaje del brazo de giro y contrapeso estan apretados.
Todos los tornillos extractores estan apretados (para fresado, 175 pies-1b
(237 Nm); para un unico punto, 85 pies-libras (115 Nm)).

Los tornillos de montaje del brazo de giro y contrapeso estan apretados. Los
pernos de montaje del brazo mecanizado a 45 pies-libras (61 Nm) y los
pernos de montaje del brazo de contrapeso a 55 pies-libras (75 Nm) estan
apretados.

El aparejo ha sido retirado de la maquina. No retire las argollas de

elevacion.

Todos los mangos y herramientas se retiran de la maquina.

La maquina no tiene virutas metalicas ni otros residuos, que puedan dafiar

la maquina y degradar el rendimiento.

Compruebe que el area de trabajo esté libre de personal y equipo no esencial.
Los cables y mangueras estin [ = B el e e e
asegurados lejos de la
trayectoria de las piezas
moviles de la maquina.

degradar su rendimiento. Compruebe  FIGURA 4-1. EJEMPLO DE LATIGUILLOS
que la maquina no tiene virutas de ASEGURADOS

metal ni otros residuos antes y
después de cada uso.

4.2 RANGOS DE OPERACION SEGUROS

En la Tabla 4-1 se muestran los pies de superficie por minuto (sfpm) y los metros de
superficie por minuto (smpm) para un determinado didmetro de herramienta y tamafio de
motor hidraulico a 20 galones por minuto (gpm) o 75,7 litros por minuto (Ipm).
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PRECAUCION

No escoja una combinacion de motor y herramienta inferior a 150 sfpm a 20
smpm (75,7 gpm). La fuerza méxima resultante en la fresadora podria danar la
maquina. Es aceptable ejecutar una herramienta a menos de 150 sfpm siempre
que 20 gpm (75,7 lpm) sea mayor que 150 sfpm.

Si el operador decide hacer funcionar la maquina mas alla de las limitaciones
de disefo, lo hace bajo su propia responsabilidad.

TABLA 4-1. FRESA MAXIMA DE FRESADO SFPM DEL MOTOR HIDRAULICO A 20 GPM

. Tamafios de motor hidraulico opcionales
Diametro de
herramientas | g cy-in 8.0 cu-in 9,6 cu-in 11,9 cu-in 149 cu-in 18,7 cu-in 24,0 cu-in 29,8 cu-in
(101,6 cu-cm) (131 cu-cm)|(157,3 cu-cm)|(195,0 cu-cm) |(244,17 cu-cm) |(244,2 cu-cm) ((393,3 cu-cm) |(488,3 cu-cm)
" 194 sfpm 151 sfpm 125 sfpm 101 sfpm 81 sfpm 64 sfpm 50 sfpm 40 sfpm
1 (59,13 (46,02 (38,10 (30,78 (24,69 (24,69 (15,24 (12,19
(25 mm) smpm) smpm) smpm) smpm) smpm) smpm) smpm) smpm)
. 389 sfpm 302 sfpm 250 sfpm 202 sfpm 161 sfpm 129 sfpm 100 sfpm 80 sfpm
2 (118,57 (92,05 (76,20 (61,57 (49,07 (39,32 (30,48 (24,38
(51 mm) smpm) smpm) smpm) smpm) smpm) smpm) smpm) smpm)
4" 777 sfpm 603 sfpm 500 sfpm 403 sfpm 323 sfpm 258 sfpm 200 sfpm 160 sfpm
(102 (236,83 (183,79 (152,40 (122,83 (98,45 (78,64 (60,96 (48,77
mm) smpm) smpm) smpm) smpm) smpm) smpm) smpm) smpm)
5" 971 sfpm 754 sfpm 624 sfpm 403 sfpm 322 sfpm 250 sfpm 200 sfpm
(127 mm) (295,96 (229,82 (190,20 5(1’4 Sfpzm (122,83 (98,15 (76,20 (60,96
smpm) smpm) smpm) (153,62) smpm) smpm) smpm) smpm)
6" 1,166 sfpm 905 sfpm 749 sfpm 605 sfpm 484 sfpm 386 sfpm 300 sfpm 240 sfpm
(152 mm) (355,40 (275,84 (228,30 (184,40 (147,52 (117,65 (91,44 (73,15
smpm) smpm) smpm) smpm) smpm) smpm) smpm) smpm)
1.206
8" 1,554 sfpm sfom 905 sfpm 806 sfpm 645 sfpm 515 sfpm 400 sfpm 320 sfpm
(203 mm) (473,66 (367.59 (275,84 (245,67 (196,60 (156,97 (121,92 (97,54
smpm) smpm) smpm) smpm) smpm) smpm) smpm) smpm)
1.508 1.206 1.008
10" 1,943 sfpm sfom sfom sfpm 806 sfpm 644 sfpm 500 sfpm 401 sfpm
(254 mm) (592,23 (459.64 (367.59 (307.24 (245,67 (196,29 (152,40 (122,22
smpm) smpm) smpm) smpm) smpm) smpm) smpm) smpm)

Los colores mostrados estan definidos en la Tabla 4-2.

TABLA 4-2. DEFINICIONES DE COLOR DEL RANGO DE OPERACION

SFPM Definicién
< 150 sfpm (45,72 smpm) No operar
150-250 sfpm (45,72—76,20 smpm) Se puede operar
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TABLA 4-2. DEFINICIONES DE COLOR DEL RANGO DE OPERACION

SFPM Definicién
250-500 sfpm (76,20—152,40 smpm) Rango de operacion
optimo
>500 sfpm (152,40 smpm) Se puede operar

4.3 UNIDAD DE ACONDICIONAMIENTO NEUMATICO (PCU)

~ ADVERTENCIA

En el caso de las maquinas con motores neumaticos, si la maquina se detiene
inesperadamente, bloquee la valvula neumatica de seguridad ubicada en el
conjunto del engrasador del filtro antes de iniciar cualquier resolucion de
problemas.

Esta seccion explica los controles de la unidad de acondicionamiento neumatico
(PCU) y las instrucciones de mecanizado. La Figura 4-2 muestra diferentes
configuraciones neumaticas, segun el tipo de maquina.

FIGURA 4-2. CONFIGURACIONES PCU (OPCION 1 A LA IZQUIERDA; OPCION 2 A LA DERECHA)
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4.3.1 Controles
4311 Opcién 1

Los controles de la PCU (N/P
59636, véase Figura 4-3 y Figura
A-19 en la pagina 100) incluyen:

1. Botdn INICIO (reinicio del
sistema): restablece la
caida de baja presion.

2. Boton de parada de
emergencia: aisla el
suministro de aire y
ventila el aire
descendente. Pulse hacia
abajo para detener la
maquina; tire hacia arriba
para reiniciarla. FIGURA 4-3. CONTROLES Pcu (N/P 59636)

3. Vélvula de
blogueo/etiquetado: aisla
la presion del aire de la
maquina y puede bloquear
la véalvula
dejandola cerrada para realizar tareas de mantenimiento.

4. Boton de ajuste del engrasador: controla el indice de goteo del

lubricador de aire. Véase Seccion 5 en la pagina 77 para mas
informacion.

4312 Opcién 2

La Figura 4-4 muestra los controles de la PCU (N/P 59245, también se muestran
en la Figura A-22 en la pagina 103).

VALVULA DE 1
BLOQUEO/ETIQUET. FILTR 2
ADO REGULADOR

>) “ALIMENTACION
CONECTADA /
DESCONECTADA

AJUSTE DEL
iNDICE DE
ALIMENTACIO
N

FIGURA 4-4. CONTROLES Pcu (N/P 59245)
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TABLA 4-3. IDENTIFICACION DE CONTROL PCU

NuUmero Componente
1 Valvula de bloqueo/etiquetado
2 Filtro/regulador
3 Valvula de alimentacion conectada/desconectada
4 Ajuste del indice de alimentacion

Vélvula de bloqueo/etiquetado aisla la presion del aire de la maquina y puede bloquear
la valvula para realizar tareas de mantenimiento.

4.3.2 Mecanizado

4321 Opcion 1
Haga lo siguiente para operar la PCU:

1. Conecte las fuentes de energia.

2. Gire el dial de ajuste del avance al avance minimo o al ajuste deseado, si
lo conoce.

3. Encienda el avance y ajuste la velocidad de avance para el corte deseado.

4. Cuando el corte esté completo, detenga primero el avance y luego la
rotacion de la maquina.

4322 Opciodn 2
Haga lo siguiente para operar la PCU: )
1. Conecte las fuentes de _‘
energia. _
2. Pulse el botdon START en
la PCU.

\ ovy
TABLA 4-4. IDENTIFICACION DEL POMO PCU ,

2B\

| | ‘é

’ ' SPEED ADJUSTMENT VALVE | 88
\ ,

Nimero Componente
1 Valvula de alimentacion
conectada/desconectada
2 Valvula de ajuste de la \ )
velocidad R 3
3 Ajuste del indice de FEED RATE ADJUSTMENT
alimentacion

3. Use la valvula de ajuste
de velocidad para
encender el motor de
impulsion.

FIGURA 4-5. POMOS DE MECANIZADO PCU
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4. Gire el dial de ajuste del avance al avance minimo o al ajuste deseado, si
lo conoce.

5. Encienda el avance y ajuste la velocidad de avance para el corte deseado.

6. Utilice la valvula de ajuste de velocidad para ajustar el motor de
accionamiento para conseguir el corte deseado.

7. Cuando el corte esté completo, detenga primero el avance y luego la
rotacion de la maquina.

4.4 UNIDAD DE ALIMENTACION HIDRAULICA

441 Controles

La Figura 4-6 muestra los controles de la unidad de potencia hidraulica (HPU), que
se definen en la Tabla 4-5.

2
SPEED CONTROL

FASTER

1
SPEED CONTROL

SLOWER
3 4
T‘muuc Tk HYDRAULIC OFF
(LTI i A {Tums off hydraulic
ficwr lo Hange Tacer) flow to i facer)
6
EMERGENCY STOP
(Rotate clockwss to
resat)
S (Stops electric drive
START | System resat) motor and of fow)
{Starts main slectric

drive malor on HPU)

FIGURA 4-6. CONTROLES HPU
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TABLA 4-5. CONTROLES HPU

Numero Boton Funcion

Controla el indice de rotacién de la maquina.

1 Control de velocidad ) ) ) )

menor Pulse para reducir la velocidad de rotacion de la maquina.

Controla el indice de rotacion de la maquina.

2 Control de velocidad . )

mayor Pulse para aumentar la rotacion de la maquina.
; ) Controla el flujo hidraulico al revestimiento de brida.

3 Hidraulico en o ) )
Pulse para iniciar la rotacion de la maquina.
Controla el flujo hidraulico al revestimiento de brida.

4 Hidraulico desconectado . o
Pulse para detener la rotacion de la maquina.

o Enciende el motor eléctrico en la HPU.

5 Inicio

Pulse para iniciar la HPU.
] Corta la corriente hacia la HPU.

6 Parada de emergencia o . ] ] . o

Pulse para detener la maquina. Gire en el sentido de las agujas del reloj para reiniciar.
442 Mecanizado

__PELIGRO

Para evitar lesiones graves, no introduzca la mano en el interior del basculante
del brazo de mecanizado durante el funcionamiento.

Este tipo de maquina tiene una rotacion hidraulica con alimentacion neumatica.

PRECAUCION

El uso de una HPU diferente a la especificada en este manual precisa una
evaluacion por separado.

Haga lo siguiente para operar la HPU:

I.
2.

S v kW

Conecte las fuentes de energia.

En el controlador HPU, gire el boton PARADA DE EMERGENCIA en el
sentido de las agujas del reloj para restablecer la parada de emergencia.

Pulse el boton INICIO para iniciar el motor HPU.
Pulse el boton CONTROL DE VELOCIDAD MENOR hasta que baje al minimo.
Pulse el boton HIDRAULICO ENCENDIDO.

Pulse el boton CONTROL DE VELOCIDAD MAYOR para alcanzar la velocidad
deseada.

Gire el dial de ajuste del avance al avance minimo o al ajuste deseado, si
lo conoce.
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8. Encienda el avance y ajuste la velocidad de avance para el corte deseado.

9. Utilice los botones de control de velocidad para ajustar el motor de
accionamiento para conseguir el corte deseado.

10. Cuando el corte esté completo, detenga primero el avance y luego la
rotacion de la maquina.

PRECAUCION

Vuelva a verificar el par de torsion del portabrocas a intervalos, incluso después
de cambios ambientales (como entre la noche y el dia) en caso de expansion
térmica.

4.5 AJUSTAR LA MAQUINA UNA VEZ SE HA COMPLETADO EL CORTE

_ PRECAUCION

Las herramientas de corte pueden calentarse durante el mecanizado. Use
guantes u otro equipo de proteccion personal y tenga cuidado con las
superficies calientes para evitar quemaduras.

Cuando el corte esté completo, detenga la alimentacion y el avance de la maquina,
y haga lo siguiente:

1. Compruebe que todas las fuentes de energia de la maquina estén aisladas
y bloqueadas.

2. Ajuste la direccion de la maquina, la profundidad de corte o la posicion de
la herramienta, segun sea necesario.

3. Arranque la maquina y aliméntela de nuevo para iniciar un nuevo corte.
Repita hasta conseguir la superficie deseada.

4.6 DESMONTAJE

ADVERTENCIA

S1 no se sujeta correctamente, esta maquina puede caerse y causar lesiones mortales al
personal. Preste especial atencion a las instalaciones con bridas verticales.

La maquina debe estar correctamente montada y conectada a una grua u otro aparato
de elevacion adecuado antes de comenzar cualquier paso de desmontaje.

Haga lo siguiente para desmontar la maquina:
1. Retire la herramienta de la pieza de trabajo.
2. Retire las herramientas.
3. Retire los latiguillos.
4. Fije el equipo de elevacion a la maquina utilizando los anillos de elevacion
suministrados.
5. [Instale los dedos de ajuste en cada pie nivelador.
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6. Afloje y retraiga la nivelacion y los pies fijos.

7. Retire la maquina de la pieza de trabajo.
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5 MANTENIMIENTO

5.1 LISTA DE VERIFICACION DE MANTENIMIENTO

Tabla 5-1 Intervalos y tareas de mantenimiento.

TABLA 5-1. INTERVALOS Y TAREAS DE MANTENIMIENTO

Intervalo Tarea Referencia
Limpie las tuercas de rosca y los tornillos de guia ACME con SEESEN
Durante el uso : . ~ 53.2enla
frecuencia para evitar que se darien las roscas de la tuerca y del .
: pagina 78
tornillo de avance.
Antes y después de cada uso | Elimine la suciedad, el aceite y la humedad de la superficie de la --
maquina.
. . . , . . Seccién
. Lubrique ligeramente los tornillos de guia, las juntas y los rieles
Después de cada uso . . ; L7 53.1enla
lineales con aceite de 10W30 de peso después de limpiarlos. P
pagina 78
ARada una pequefia cantidad de grasa al engranaje impulsor y al Seccion
. . 53.1enla
rodamiento después de cada 500 horas de uso. L
pagina 78
Periédicamente
Seccion
Engrase ligeramente los tornillos de guia. 53.2enla
pagina 78

5.2 LUBRICANTES APROBADOS

CLIMAX recomienda el uso de los siguientes lubricantes para el
mantenimiento de los puntos indicados. Si no se utilizan los lubricantes
adecuados, pueden producirse dafios y un desgaste prematuro de la maquina.

PRECAUCION

Evite dafios y el desgaste prematuro de la maquina y asegure su garantia
utilizando unicamente lubricantes aprobados.

TABLA 5-2. LUBRICANTES APROBADOS

Area de aplicacion Lubricante

Brocas, pieza de trabajo Aceite de motor Guardol QLT

Accesos con forma cuadrada -
tornillos acme, juntas y rieles
lineales

Unidad de acondicionamiento Aceite de motor con peso 10W30
neumatico (PCU)

Aceite (aceite de motor con peso
10W30)
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TABLA 5-2. LUBRICANTES APROBADOS

Area de aplicacion Lubricante
Superficies sin pintar LPS1 o0 LPS2
Caja de engranajes CONOCO PolyTac EP 2

5.3 TAREAS DE MANTENIMIENTO

Las tareas de mantenimiento se describen en las siguientes secciones.

5.3.1 Lubricacion de la maquina

Siga estas pautas para la lubricacion:

* Lubrique ligeramente los tornillos de guia, las juntas y los rieles
lineales con aceite de 10W30 de peso después de limpiarlos. Debe
hacerse después de cada sesion de trabajo. Esto evitara que la
maquina se oxide.

* Afada una pequefia cantidad de grasa al engranaje impulsor y al
rodamiento después de cada 500 horas de uso.

CONSEJO:
Cuanto mas aceite se use para lubricar el tornillo y las tuercas de guia, mas
duraran.
5.3.2 Mantenimiento del tornillo de guia

Durante el funcionamiento, limpie las tuercas de rosca y los tornillos de guia
ACME con frecuencia para evitar que se dafien las roscas de la tuerca y del
tornillo de guia.

Engrase ligeramente los tornillos de guia de forma periddica.

No engrase las tuercas de rosca.

5.3.3 Cabezal de fresado

Cambie la grasa de la caja de engranajes después de las primeras 10 horas de uso
y, a continuacion, después de cada 50 horas.
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6 ALMACENAMIENTO Y ENVIO

EN ESTE CAPITULO:

6.1 ALMACENAMIENTO----------- - - oo --79
6.1.1 ALMACENAMIENTO A CORTO PLAZO- : T e
6.1.2 ALMACENAMIENTO A LARGO PLAZO- : T

6.2 ENVIO----------- -- -~ ---80

6.3 PUESTA FUERA DE SERVICIO- - - - - - - - - - - --80

6.1 ALMACENAMIENTO

El almacenamiento adecuado del revestimiento de brida aumentara su utilidad y
evitara dafios indebidos.

Antes de almacenarla, haga lo siguiente:

1.

2.

Limpie la maquina con disolvente para eliminar la grasa, las virutas de
metal y la humedad.

Drene todos los liquidos de la unidad de acondicionamiento neumatico
(PCU).

Guarde el revestimiento de brida en su contenedor de envio original. Conserve
todos los materiales de embalaje para volver a embalar la maquina.

6.1.1 Almacenamiento a corto plazo
Haga lo siguiente para el almacenamiento a corto plazo (tres meses o menos):

1.

A ol

Extraiga el cabezal portaherramientas de la pieza de trabajo.

Retire las herramientas.

Retire las mangueras.

Retire la maquina de la pieza de trabajo.

Limpie la méaquina con disolvente para eliminar la suciedad, la grasa, las
virutas de metal y la humedad.

6. Rocie todas las superficies sin pintar con LPS-2 para evitar la corrosion.
7. Guarde el revestimiento de brida en su caja de envio original.
6.1.2 Almacenamiento a largo plazo

Haga lo siguiente para el almacenamiento a largo plazo (mas de tres meses):

1.

2.

Siga las instrucciones de almacenamiento a corto plazo, pero use LPS-3 en
lugar de LPS-2.

Agregue una bolsa de desecante al contenedor de envio. Sustituya de
acuerdo con las instrucciones del fabricante.

Almacene el contenedor de envio en un ambiente alejado de la luz solar
directa a una temperatura < 70°F (21°C) y una humedad < 50 %.

N/P 59130-S, Rev. 9

Pagina 79



6.2 ENVIO

El revestimiento de brida puede guardarse en su contenedor de envio original.

6.3 PUESTA FUERA DE SERVICIO

Para poner el revestimiento de brida fuera de servicio antes de desecharlo, retire el
conjunto del accionamiento de la RDU y sittelo separado del resto de los
componentes de la maquina. Consulte el Anexo A para obtener informacion sobre
el ensamblaje de componentes.
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FIGURA A-1. CONJUNTO DE BRAZO FRESADOR (N/P 72698)
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PARTS LIST
ITEM | PART No. DESCRIPTION
1 10436 WASHER THRUST .500 (D X 937 OD X 080
i 10437 BRG THRUST .500 1D X 937 OD X .0781
3 10585 SCREW DRIVE #2 x 144 HOLE SIZE 089
4 11832 PIN DOWEL 1/2 DIA X 1-1/2
5 27462 LABEL WARNING STICKER SINGLE POINT MACHINES
8 29152 PLATE MASS CE
7 31392 PIN DOWEL 5/18 x 1/2
37 35504 SCREW ME X 1.0 X 35mm SHCS
8 36051 SCREW M8 x 1 x 12 SHCS
9 36125 SCREW M8 X 1.0 X 40mm SHCS
10 37830 LABEL CLIMAX LOGO 5-1/2 X 5-1/2
" 43489 EALL NYLON 1/8 DIA
12 45209 SCREW M4 X 0.7 X 40mm SHCUS
13 53365 SCREW M4 X 0.7 X 4 mm SSSFP
14 55050 SCREW M4 X 0.7 X 14MM SHCS
15 57214 BRG RETAINING NUT AXIAL FEED LEADSCREW
18 57320 RING O 116 X 1316 1D X 15/16 OD
17 57793 BEARING BLOCK LEADSCREW
18 57854 SCREW M4 X 0.7 X 10 mm SSSFFFL
19 57895 LEAD SCREW AXIAL FEED FF LINE
20 57828 TAIL SUPPORT LEADSCREW RADIAL FEED FF LINE
21 57815 ACME NUT LEADSCREWYY FF LINE
22 58107 SCREW M12 X 1.75 X 16 BHSC
23 59627 BOLT EYE M1 X 2.0 X Z/MM LG

24 60031 SCREW M10 X 1.5 X 30MM SHCS
25 60618 TOOL ARM FF8200 MILLING

26 61457 LABEL WARNING OD MOUNT FEDERAL SAFETY YELLOW

27 61360 RULE ADHESIVE BACKED 1 X 72 R-L HALF SCALE INCH AND MM GRAD
28 52454 SLIDE RAIL THK SH315 S20MM LG PRELOADED METAL SCRAPERS 2 BLOCKS
29 62539 PLATE MOUNTING MILL FF5200

31 62563 BLOCK RAIL LOWER FF7200 FF3200

32 628583 LABEL FLANGE FACERS CRUSH HAZARD

33 62584 LABEL FLANGE FACERS IMPACT HAZARD

34 62888 LABEL DANGER PART LIFT POINT ONLY 2 X 3

35 63557 PIN DOWEL 3/4 DIA X 1-1/4

36 63500 CAP RAIL 15SMM METAL THK SHS

38 72636 ZIMMER BRAKE 15MM RAIL

39 72837 ZIMMER ADAPTER 15MM RAIL

30 72682 BLOCK RAIL UPPER

FIGURA A-2. LISTA DE PIEZAS DEL CONJUNTO DEL BRAZO FRESADOR (N/P 72698)
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PARTS LIST

ITEM | QTY | PIN: DESCRIPTION

1 1 62330 |SCREW 1-8 X 14.5 HEX BOLT GRADE 5 (62282 ONLY)

2 1 62845 |SCREW 1-8 X 15.5 HEX BOLT GRADE 5 (62734 ONLY)

3 1 62331 |DRAWBOLT MILLING HEAD 2-29/32 BRG 50 TAPER METRIC NMTB (62644 ONLY)

4 1 62846 | DRAWBOLT MILLING HEAD 2-29/32 BRG 50 TAPER METRIC V-FLANGE (62735 ONLY)

5 1 72277 |MILLING HEAD 2-29/32 BRG 8 STROKE #50 TAPER
MILLING HEAD 2-29/32 BRG 8 STROKE #50 TAPER INCH NMTB 62282
MILLING HEAD 2-29/32 BRG 8 STROKE #50 TAPER INCH V-FLANGE 62734
MILLING HEAD 2-29/32 BRG 8 STROKE #50 TAPER METRIC NMTB 62644
MILLING HEAD 2-29/32 BRG 8 STROKE #50 TAPER METRIC V-FLANGE 62735

FIGURA A-3. CONJUNTOS DEL CABEZAL FRESADOR
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FIGURA A-4. CONJUNTO DEL CABEZAL FRESADOR (N/P 72277)
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PARTS LIST

ITEM | QTY PIN: DESCRIPTION
1 2 10538 |BRG THRUST .625 1D X 1.125 OD X .0781
2 8 10588 |SCREW DRIVE #2 x 1/4 HOLE SIZE .089
3 4 11165 |WASHER THRUST .625 ID X 1.125 OD X .060
1 2 11729 |PIN DOWEL 1/4 DIA X 3/4
5 2 11821 |BRG CUP 4.4375 0D X .750 WIDE
6 4 15326 |WASHER THRUST 1.375 1D X 2.062 OD X .030
7 2 15327 |BRG THRUST 1-375 1D X 2.062 OD X .0781
8 1 15509 |RING O 1/8 X 11D X 1-1/4 OD
9 2 15731 |RINGO 116 X 11D X 1-1/8 OD
10 1 15768 |SEAL 1.625|D X 2.250 OD X .313
11 4 16594 |BALLNYLON 3/16 DIA
12 1 19505 |RING SNAP 1-5/8 OD .062 WIDE
13 1 20166 |PIN DOWEL 1/4 DIA X 1/2
14 1 20273 |KEY 1/4 SQ X 1.00 SQ BOTH ENDS
15 1 28219 |NUT MAIN BRG PRELOAD
16 1 29152 |PLATE MASS CE
17 2 30207 |SCREW M12 X 1.75 X 35mm SHCS
18 2 33777 |RING SNAP 1-3/16 1D (30MM)
19 4 34643 |SCREW M16 X 1.5 X 20mm SSSFP
20 32 35009 |SCREW M6 X 1.0 X 20 SHCS
21 6 35014 |SCREW M6 X 1.0 X 16mm SHCS
22 4 35504 |SCREW M6 X 1.0 X 35mm SHCS
23 1 35652 |SCREW M6 X 1.0 X 25 SHCS
24 1 35828 |PLATE SERIAL YEAR MODEL CE 1.5X 2.0
25 2 35910 |SCREW M4 X 0.7 X 8MM SHCS
26 4 35994 |SCREW M3 X 0.5 X 8mm SHCS
27 2 36087 |SCREW M8 X 1.25 X 6MM SSSFP
28 2 36150 |SCREW M6 X 1.0 X 6mm SSSCP
29 2 36545 |SCREW M8 X 1.25 X 12mm
30 4 40697 |SCREW M12 X 1.75 X 30mm SHCS
31 2 43489 |BALL NYLON 1/8 DIA
32 2 46352 |BRGBALL 1.7717 1D X 2.6772 OD X .4724 W/ 2 SEALS
33 2 46902 |LABEL WARNING HOT SURFACE GRAPHIC 225 TRI
34 1 51859 |SCALE DIGITAL 8 INCH VERTICAL MOUNT
35 4 52936 |SCREW M8 X 1.25 X 80MM SHCS

FIGURA A-5. LISTA DE PIEZAS DEL CONJUNTO DE CABEZALES DE FRESADO 1 (N/P 72277)
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PARTS LIST
ITEM | QTY PN: DESCRIPTION
36 2 53365 |SCREW M4X 0.7 X 4 mm SSSFP
37 4 54024 |SCREW M3 X 0.5 X 4MM BHSCS
38 1 60462 |SPINDLE BLOCK 2,75 BRG 8 STROKE #30 TAPER
39 1 60467 |GEAR SET 40T 16DP 2.5PD THREE GEARS BLOCK SPINDLE 2.75 BRG
40 1 60468 |HOUSING GEARBOX BLOCK SPINDLE 2.75 BRG
41 1 60469 |COVER GEARBOX BLOCK SFINDLE 2.75 BRG
42 1 60470 |SHAFT GEAR BLOCK SPINDLE 2.75 BRG
43 2 60702 |WASHER SPLIT LOCK M12
44 2 50704 |LUG DRIVE #50 TAPER BLOCK SPINDLE
45 2 80705 |BRGCONE 275D X 1.00 WIDE
46 1 60706 |SEAL 3.25 1D X 4.000 OD X 375
47 2 60793 |BRGBALL 1.7717 ID X 2.9528 OD X 6299
44 2 62255 |SLIDE RAIL THK SHS25 442MM LG PRELOADED METAL SCRAPERS 2 BLOCKS
49 1 62281 |BEARING BLOCK BALLSCREW 20MM
50 1 §2321 |HOLDER FELT WIPER MILLING HEAD
1 1 62322 |RING SNAP 1.771 OD (45MM)
52 1 62324 |BRACKET DRO BLOCK SFINDLE 2,75 BRG
53 12 62376 |WASHER SPRING BELLEVILLE 1/8 10 X 1/4 OD X .013 THK
54 2 62378 |RODFPOLYURETHANE 1/4 DIA X 1/4 LENGTH 95 SHORE A
S5 4 62379 |SEALFELT 16MM BALL SCREW 1.015 QD MILLING HEAD
56 1 62423  |MOUNT BALL NUT MILLING HEAD
57 1 624726 |BALL SCREW NUT 20MM X 5MM LEAD 33 MM OD EICHENBERGER ROUND
58 1 52696 |WASHER 1 FLTW ASTM F438
59 1 62898  |BRG RETAINING NUT 5/8-18 O-RING SEAL SETSCREW LOCK
&0 2 62803 |WASHER SHIM 75 |D 1.125 OD .062 THICK STEEL
g1 2 52809 |SCREWEMM DIA X 12MM X M5 X 0.8 SHLDCS
52 2 63437 |BRGNEEDLE 1-3/8 1D X 1-5/8 OD X 750 QPEN
&3 1 63827 |HANDWHEEL ASSY Z-AXIS (NOT SHOWN)
64 16 68601 |CAP RAIL 25MM METAL THK SHS
G5 1 68623 |NUT LOCKING MODIFIED 2.731-18 FLEXIBLE INSERT LOCKING
56 1 72262 |ZIMMER BRAKE 25mm RAIL
&7 1 72279 |PLATE MOUNTING BLOCK SPIMNDLE 2.75 BRG
88 1 72283 |BALL SCREW MILLING HEAD 2.75 BRG &' STROKE
69 1 72652 |HOUSING SPINDLE 2 2062 BRG 8 STROKE
70 1 72868 |ADAPTER BRAKE 25mm RAIL 4mm THICK

FIGURA A-6. LISTA DE PIEZAS DEL CONJUNTO DE CABEZALES DE FRESADO 2 (N/P 72277)
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FIGURA A-7. CONJUNTO DEL BRAZO DE MECANIZADO (N/P 57872)
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PARTS LIST
ITEM | QTY P/N: DESCRIPTION
1 4 10436 |WASHER THRUST .500 ID X .937 OD X .060
2 2 10437 |BRG THRUST .500 ID X .937 OD X .0781
3 4 10588 |SCREW DRIVE #2 x 1/4 HOLE SIZE .089
4 1 27462 |LABEL WARNING STICKER SINGLE POINT MACHINES
5 1 29152 |PLATE MASS CE
6 2 31592 |PIN DOWEL 5/16 x 1/2
7 2 35505 |SCREW M6 X 1.0 X 30 SHCS
8 2 36051 |SCREW M6 x 1 x 12 SHCS
9 2 36125 |SCREW M6 X 1.0 X 40mm SHCS
10 1 43272 |SCREW M6 X 1.0 X 10mm SSSFP
11 2 43489 |BALL NYLON 1/8 DIA
12 8 45209 |SCREW M4 X 0.7 X 40mm SHCS
13 2 53365 |SCREW M4 X 0.7 X4 mm SSSFP
14 14 55050 |SCREW M4 X 0.7 X 14MM SHCS
15 1 57214 |BRG RETAINING NUT AXIAL FEED LEADSCREW
16 2 57320 |RING O 1/16 X 13/16 ID X 15/16 OD
17 1 57781 |TOOL HEAD ASSY FF LINE
18 1 57793 |BEARING BLOCK LEADSCREW
19 2 57854 |SCREW M4 X 0.7 X 10 mm SSSFPPL
20 2 57886 |SLIDE RAIL THK SHS15 400MM LG PRELOADED METAL SCRAPERS
21 1 57888 |WASHER FIXTURING 21MM ID X 35MM OD X 3MM CASE HARDENED
22 1 57889 |PLATE MOUNTING TOOLHEAD FFLINE
23 1 57891 |SCREW M20 X 1.5 X 160 mm SHCS GRADE 12.9
24 1 57895 |LEAD SCREW AXIAL FEED FF LINE
25 1 57898 |TAIL SUPPORT LEADSCREW RADIAL FEED FF LINE
26 2 57915 |ACME NUT LEADSCREW FF LINE
27 1 58097 |TOOL ARM FF8200
28 4 58107 |SCREW M12 X 1.75 X 16 BHSC
29 1 59637 |INSERT BRASS TOOL HEAD DRAG
30 1 59638 |INSERT SPRING ELASTOMER TOOL HEAD DRAG
31 2 61457 |LABEL WARNING OD MOUNT FEDERAL SAFETY YELLOW
32 1 61560 |RULE ADHESIVE BACKED 1 X 72 R-L HALF SCALE INCH AND MM GRAD
33 1 62883 |LABEL FLANGE FACERS CRUSH HAZARD
34 1 62884 |LABEL FLANGE FACERS IMPACT HAZARD
35 14 68500 |CAP RAIL 15MM METAL THK SHS
36 1 70229 |LABEL CLIMAX LOGO 4.75 X 18

FIGURA A-8. CONJUNTO DEL BRAZO DE MECANIZADO (N/P 57872)

N/P 59130-S, Rev. 9

Pagina 89



PARTS LIST
ITEM | QTY PIN: DESCRIPTION
11132 |FTG ELBOW 3/8 NPTM X 3/8 NPTF STREET 90 DEG
24851 |FTG QUICK COUPLER 1/2B 1/2 NPTF MALE AIR
52734 |FTG ADPTER 3/8 BSPP MALE X 3/8 NPTF
57781 |TOOL HEAD ASSY FF LINE
57888 |WASHER FIXTURING 21MM ID X 35MM OD X 3MM CASE HARDENED
60790 |SCREW M20 X 1.5 X 140MM SHCS
62624 |ARBOR GRINDING WHEEL CBN 10MM SHANK M8 THREAD
63063 |ASSY GRINDING ATTACHMENT
63223 |HOSE ASSY 801 1/2 X 3/8 NPTM X 1/2 NFTM X 60

ry
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FIGURA A-9. MONTAJE MOLEDOR (N/P 62948)
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PARTS LIST
ITEM | QTY PIN: DESCRIPTION
35339 [SCREWM10 X 1.5 X 25mm SHCS
35891 |WASHER M6 FLTW DIN 12.5
57150 |SPINDLE GRINDING ES 170 ER
60553 |HOUSING GRINDING ATTACHMENT
60554 |COLLET SPHERICAL GRINDING ATTAGHMENT
80555 |COLLAR CLAMP MOTOR GRINDING ATTACHMENT
60556 |GUARD GRINDING ATTACHMENT
0558  [PLATE MOUNTING GRINDING ATTACHMENT
60560 |COLLAR CLAMP COLLET UPPER GRINDING ATTACHMENT
60366  [COLLAR CLAMP S0MM 1D
60340  |SCREW MB X 1.0 X 20MM SESFP
60341 |SCREW MB X 1.0 X 20MM SHCS
60942 |SCREWVWMS X 1.0 X 16MM WING THUMB ZINC
61114 |COLLET 10MM MANNESMANN ES170 GRINDING SPINDLE
61225 |SCREW M8 X 125X 40MM SHCS
61228 |SCREW FINE ADJUST 1/4-28 AND M6 X 1.0

o
Sle|lalm|lmleal=]=]=]=]=]=|m|=]|rn]|rn

FIGURA A-10. MONTAJE ACCESORIO MOLEDOR (N/P 63063)
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ALL PARTS NOT NUMBERED
ARE FROM DIFFERENT
ASSEMBLIES AND ARE FOR
REFERENCE ONLY

oUe

OI~0

KIT CONVERSION OD MOUNT FF8200 61368
ASSY CHUCK OD ONLY FF8200 61372

FIGURA A-11. KIT DE CONVERSION DE MONTAJE DE (N/P 61368 Y SOLO CONJUNTO DE PORTABROCAS DE (N/P 61372)
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PARTS LIST
ITEM| QTY | PART No. DESCRIPTION
1 4 10319 |FTG COUPLING 1/2 NPTF STEEL ZINC PLATED
2 4 25979 |LABEL WARNING PINCH POINT
3 4 26151 |LABEL WARNING WATCH YOUR HANDS AND FINGERS
4 8 30207 |SCREW M12 X 1.75 X 35mm SHCS
5 8 40459 |SCREW M20 X 2.5 X 50 mm SHCS (61372 ONLY)
6 4 55799 |SCREW M8 X 1.25 X 30MM HHCS
7 16 56192 |SCREW M20 X 2.5 X 70 MM SHCS
8 4 57724 |WELDMENT STANDOFF 12.5 FF8200 (61372 ONLY)
9 4 57851 |WELDMENT STANDOFF 17.5 FF8200 (61372 ONLY)
10 4 57852 |WELDMENT STANDOFF 27.5 FF8200 (61372 ONLY)
11 1 58101 |HUB CHUCK MACHINED FF8200 (61372 ONLY)
12 | 16 58202 |SCREW 16MM DIA X 20MM X M12 X 1.75 SHLDCS (61372 ONLY)
13 | 50 58203 |SCREW M20 X 2.5 X 40MM SHCS (61372 ONLY)
14 8 59827 |SCREW M8 X 1.25 X 16MM BHSCS
15 4 60751 |PLATE CENTERING OD MOUNT FF8200
16 4 60752 |PLATE WASHER OD MOUNT FF8200
17 4 60753 |STUD HOLD DOWN M24 OD MOUNT FF8200
18 4 60754 |LEG VERTICAL SUPPORT OD MOUNT FF8200
19 4 60755 |STANDOFF 5 INCH OD MOUNT FF8200
20 | 24 60756 |SCREW M24 X 3.0 X 60MM SSSFP
21 4 60757 |NUT M24 X 3.0 FLANGED
22 | 16 60760 |SCREW M20 X 2.5 X 160MM SHCS
23 2 60810 |RISER CLAMP OD MOUNT FF8200
24 1 60831 |CAM FEED OD MOUNT
25 2 61334 |LIFTING EYE M20 X 2.5 2200KG LOAD (NOT SHOWN)
26 1 61395 |POST CIRCULAR 212MM TALL X M10 MALE TO FEMALE
27 1 61431 |KIT TOOL OD MOUNT FF8200 (NOT SHOWN)
28 4 61433 |SHIELD OD MOUNT FF8200
29 1 72504 |RISER CLAMP SAFETY OD MOUNT FF8200
30 1 72505 |RISER CLAMP OD MOUNT FF8200
31 2 85242 |FTG NIPPLE 1/2 NPTM X 12 SEAMLESS BLACK PIPE SCHED 80
32 2 85243 |FTG NIPPLE 1/2 NPTM X 14 SEAMLESS BLACK PIPE SCHED 80

FIGURA A-12. KIT DE CONVERSION DE MONTAJE DE (N/P 61368 Y LISTA DE PARTES DE SOLO CONJUNTO DE PORTABROCAS
DE (N/P 61372)
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1. ITEMS1, 8, 26, 28, 34, AND 35 ATTACH TO ROTARY UNICN (53180}

NQTE:

FIGURA A-13. PORTABROCAS DI/DE 45—-120" PARA TORNEAR CON CONJUNTO DE BRAZO FRESADOR (N/P 62666)
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PARTS LIST
ITEM | QTY P/N: DESCRIPTION
4 10319 |FTG COUPLING 1/2 NPTF X 1/2 NPTF STEEL ZINC PLATED
1 19700 |(NOT SHOWN) CONTAINER SHIPPING FLAT ROOF 20 X 8.75 X 10.5
4 25979 |LABEL WARNING PINCH POINT
4 26151 |LABEL WARNING WATCH YOUR HANDS AND FINGERS
8 40459 |SCREW M20 X 2.5 X 50 mm SHCS
4 55799 |SCREW M8 X 1.25 X 30MM HHCS
16 56192 |SCREW M20 X 2.5 X 70 MM SHCS

4 57724 |WELDMENT STANDOFF 12.5 FF8200
4 57851 |WELDMENT STANDOFF 12.5 FF8200
4 57852 |WELDMENT STANDOFF 27.5 FF8200
1
16

58101 HUB CHUCK MACHINED FF8200

58202 |SCREW 16MM DIA X 20MM X M12 X 1.75 SHLDCS
50 58203 |SCREW M20 X 2.5 X 40MM SHCS

20 59039 |LABEL WARNING LIFT POINT ROUND 1.5"

8 59827 |SCREW M8 X 1.25 X 16 MM BHSCS

16 60537 |LABEL TORQUE SCREWS 150 FT-LBS

4 60751 PLATE CENTERING OD MOUNT FF8200

4 60752 |PLATE WASHER OD MOUNT FF8200

4 60753 |STUD HOLD DOWN M24 OD MOUNT FF8200
4

4

SHNEEHEEHEEEREGRENE

20 60754 |LEG VERTICAL SUPPORT OD MOUNT FF8200

21 60755 |STANDOFF 5 INCH OD MOUNT FF8200

22 16 60756 |SCREW M24 X 3.0 X 60MM SSSFP

23 4 60757 |NUT M24 X 3.0 FLANGED

24 8 60758 |SCREW M24 X 3.0 X 40MM SSSFP

25 16 60760 |SCREW M20 X 2.5 X 160MM SHCS

26 1 60831 |CAM FEED OD MOUNT

27 2 61334 |HOIST RING M20 X 2.5 2200KG LOAD

28 1 61395 |POST CIRCULAR 212MM TALL X M10 MALE TO FEMALE

29 1 61431 | (NOT SHOWN) KIT TOOL OD MOUNT FF8200

30 4 61433 |SHIELD OD MOUNT FF8200

31 16 62888 |LABEL DANGER PART LIFT POINT ONLY 2 X 3

32 4 63954 |LIFTING EYE M6 X 1 X 12 THREAD 19 ID 460 LBS 210 KG

33 8 66070 |LABEL WARNING-DO NOT OPERATE WITHOUT GUARDS

34 2 85242 |FTG NIPPLE 1/2 NPTM X 12 SEAMLESS BLACK PIPE SCHED 80
35 2 85243 |FTG NIPPLE 1/2 NPTM X 14 SEAMLESS BLACK PIPE SCHED 80
36 16 91217 |PLATE MASS CE 1.0 X 1.0 KG ADHESIVE BACKED

FIGURA A-14. LISTA DE PARTES PORTABROCAS DI/DE 45—-120" PARA TORNEAR CON CONJUNTO DE BRAZO FRESADOR (N/P 62666)
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PARTS LIST
ITEM | QTY P/N: DESCRIPTION
1 1 11763 | PIN DOWEL 3/16 x 3/4
2 1 13061 |DETENT PLUNGER BALL 1/4-20 X .531
3 1 14241 | RING SNAP 1 OD SPIRAL HEAVY DUTY
4 1 18439 |FTG ADAPTER 1/8 NPTM X 1/4 TUBE F PRESTOLOCK NICKEL PLATED
5 1 19630 |SCREW 3/8-24 X 1 SSSFP
<] 2 25957 |BRG ROLLER CLUTCH 1 X 1.312X 625
7 2 25959 |SEAL 1.000 D X 1.312 OD X .125 HM14 LIP
<] 1 57491 |ARM RATCHET
9 1 57530 |BRG NEEDLE 1.0 X 1-5/16 X .625
10 8 57541 |SCREW M5 X .8 X 40mm SHCS
11 1 58434 |RETAINER SPRING PNEUMATIC FEEDBOX REMOTE ADJUST
12 1 58435 |HOUSING PNEUMATIC FEED BOX REMOTE ADJUSTABLE
13 1 58440 |SPRING COMP .845 OD X .100 WIRE X 1.00 LONG
14 2 58446 |CYLINDER AIR 40MM DIA 10MM STROKE SINGLE ACTING SPRING EXTEND INCH
15 1 58450 |CLEVIS DOUBLE 6MM PIN 3/8-24 SHAFT
16 1 58451 |BUSHING DRIVE DOUBLE ENDED
17 1 58519 |SHAFT FEED
18 1 58588 |SCREW 6MM DIA X 20MM X M5 X 0.8 SHLDCS
19 1 59154 |FTG ADAPTER 1/8 TUBE F PRESTOLOCK X 1/8 NPFTM NICKEL PLATED
20 2 59156 |SCREW M6 X 1.0X 60mm SHCS
21 2 82880 |FTG MUFFLER 1/8 NPTM BRONZE AND STEEL

FIGURA A-15. CONJUNTO DE LA CAJA DE ALIMENTACION (N/P 58671)
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PARTS LIST
ITEM| QTY | PART No. DESCRIPTION
1 | 2 | 12579 |FTG PLUG 1/2 NPTM SOCKET
2 | 3 | 12920 |FTG REDUCER BUSHING 1/2 NPTM X 1/4 NPTF
3 | 1 15625 |HOSE ASSY 801 1/2 X 1/2 NPTMS ENDS X 12
4 | 4 | 21769 |5/16-18 X 1/2 BHSCS
5 | 4 | 35009 |SCREWMS X 1.0X 20 SHCS
6 | 3 | 42494 |SCREW M8 X 1.25X 25mm SHCS
7 | 1 58039 |CAM FEED
8 | 1 58751 |UNION ROTARY HYDRAULIC 4 CHANNEL 1/2 NPTF PORTS MOD
9 | 1 58902 |PLATE TORQUE ROTARY UNION
10 | 1 59244 |PLUMBING PNEUMATIC FEED ASSY (NOT SHOWN)
1 | 1 59328 |SCREW 12MM DIA X 35MM X M10 X 1.5 SHLDCS
12 | 1 59632 |ASSY DRIVE PNEUMATIC FF7200 AND FF8200
13 | 1 50636 |AIR CONTROL ASSY FOR PNEUMATIC FEED AND 1" DRIVE SUPPLY
(NOT SHOWN)
14 | 1 50692 |FTG QUICK COUPLER 3/4B 1/2 NPTF MALE AIR

FIGURA A-16. CONJUNTO DE ACCIONAMIENTO DE MOTOR DE ACCIONAMIENTO (N/P 58186)
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PARTS LIST

ITEM | QTY PART No. DESCRIPTION

1 130 50985 TUBING 1/4 OD X .040 WALL DOT 1200 PSI NYLON BLUE (NOT SHOWN)

2 130 59151 TUBING 1/8 OD X .023 WALL DOT 1000 PSI NYLON BLUE {(NOT SHOWN)

3 1 13641 FTG MUFFLER 1/4 NFTM

4 1 15625 HOSE ASSY 801 1/2 X 1/2 NPTMS ENDS X 12

5 i 24851 FTG QUICK COUPLER 1/28 1/2 NPTF MALE AIR

6 1 28493 QUICK COUPLER 1/4B MALE 1/4 NPTF

7 2 35504 SCREW ME X 1.0 X 35mm SHCS

8 2 358891 VWASHER M6 FLTW DIN 12.5

9 1 51263 FTG ADAPTER 1/4 NPTM X 1/4 TUBE F PRESTOLOCK NICKEL PLATED

10 1 50318 VALVE 2-POSITION 3-WAY NORMALLY OPEMN

11 1 59341 HOSE ASSY 801 1/4 X 1/4 NPTM ENDS X 12

12 1 59342 FTG ELBOW 1/4 NPTMS X 1/4 TUBE F PRESTOLOCK NICKEL PLATED

13 1 60669 VALVE 1/4 NPTM X 1/4 TUBE F PRESTOLOCK FLOW CONTROL RIGHT ANGLE FLOW
METERED OUT SET AT 5 SCFM

14 1 63083 FTG ADAPTER 1/8 TUBE F PRESTOLOCK X 1/4 NPTM STRAIGHT

FIGURA A-17. CONJUNTO DE ALIMENTACION NEUMATICO DE TUBERIAS (N/P 59244)

Pagina 98 Manual de funcionamiento FF8200



-

~CLIMAX

PARTS LIST
ITEM| QTY [ PART No. DESCRIPTION
1 6 12432 |SCREW 5/16-18 X 5/8 SHCS
2 4 18215 |SCREW M8 X 1.25 X 35 mm SHCS
3 1 35692 |FTG ELBOW 1/2 NPTM X 1/2 NPTF ST 90 DEG BRASS
4 4 45034 [SCREW MG X 1.0 X 12MM SSSDPPL
5 1 58309 |PLATE MOTOR PNEUMATIC FF7200 FF8200
6 1 58310 |GEAR SPUR4DP 14T 20PA STEEL MOD
7 1 59037 |LABEL WARNING - WEAR EAR PROTECTION
8 1 59634 |HOSE ASSY 801 1/2 X 1/2 NPTMS ENDS X 16
9 1 60887 |MOTOR AIR 3.5HP 185 RPM FS 97 RPM MAX 265TQ REVERSE
ROTATION
10 1 61033 |[MUFFLER 1/2 INCH SINTERED BRASS

FIGURA A-18. MONTAJE DEL ACCIONAMIENTO NEUMATICO (N/P 59632)
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PARTS LIST
ITEM | QTY PN DESCRIPTION
1 1 10321 FTG REDUCER BUSHING 1 NPTM X 1/2NPTF
2 2 10770  |WASHER THRUST .75 OD X .312 ID X .03
3 1 13208 |FTG QUICK COUPLER 1/2B 1/2ZNFTF FEMALE AIR
4 1 13828 |FTG ELBOW 1/2 NPTM X 1/2 NPTM 90°
5 1 28494 |FTG QUICK COUPLER 1/4B 1/4 NPTF FEMALE AIR
6 1 30502 | FTG ELBOW 1/4 NFTM X 1/4 NPTM 80 DEG
7 2 35772 | LABEL DIRECTION OVAL HANDLE BALL VALVE
8 2 58380 |FTG QUICK COUPLER UNIVERSAL 1 NPTM
9 1 58382 | WVALVE BALL 1 NFTF OVAL HANDLE
10 1 59248 | PNEUMATIC CONDITIONING UNIT 1 IN W/ L.P. DROP OUT AND E-STCP CE
11 1 59286 |FTG BUSHING 1 NPTM X 1/4 NPTF
12 1 59330 |HOSE ASSY 801 1/4 X 1/4 NFTMS ENDS X 180
13 1 59369 |FTG QUICK COUPLER 3/4B 1 NPTF FEMALE AIR
14 1 59370 | FTG NIPPLE 1 NPTM X 3" BRASS
15 1 59376 | HOSE ASSY 801 1/2 X 1/2 NPTMS ENDS X 180
16 1 59380 | FTG CROSS 1 NPTF
17 1 59603 | HOSE ASSY 801 1 X 1 NPTM ENDS X 180
18 1 63175 | VALVE BALL 1/2 NPTF X 1/2 NPTF VENTED OVAL HANDLE
19 1 71317 jREGULATOR PNUE. 2-40 PSI DIAL SET SEMI-PRECISION 1/4 NPTF X 1/4 NPTF

FIGURA A-19. CONJUNTO DE CONTROL DE AIRE PARA ALIMENTACION NEUMATICA (N/P 59636)

Pagina 100 Manual de funcionamiento FF8200



-

o

*CLIMAX

PARTS LIST
ITEM|QTY |PART No. DESCRIPTION
1 2 11238 |WASHER LOCK 1/2
2 3 12820 |FTG REDUCER BUSHING 1/2 NPTM X 1/4 NPTF STEEL
3 2 12974 |FTG ELBOW 1/2 NPTM X JIC-8 MALE 90 DEG
4 2 16047 |FTG ADAPTER SAE-10M X JIC-8M STRAIGHT
5 4 18215 |SCREW M8 X 1.25 X 35 mm SHCS
6 4 21769 |[5/16-18 X 1/2BHSCS
7 2 27978 [FTGDUST CAP 1/2 MALE QUICK COUPLING
8 4 35009 |SCREW M6 X 1.0 X 20 SHCS
9 2 35215 |SCREW M12 X 1.75 X 40mm SHCS
10 2 40614 [FTG QUICK COUPLER 1/2 MB X SAE-10F
11 3 42494 [SCREW M8 X 1.25 X 25mm SHCS
12 1 57819 |ASSY DRIVE GEAR HYD FF7200 FF8200
13 1 58039 |CAM FEED
14 1 58751 |UNION ROTARY HYDRAULIC 4 CHANNEL 1/2 NPTF PORTS MOD
15 1 58002 |PLATE TORQUE ROTARY UNION
16 2 59233 |HOSE ASSY 451 1/2 X JIC-8 FEMALE ENDS X 23 STRAIGHT END AND 90° END (NOT SHOWN)
17 2 59240 |HOSE ASSY 451 1/2 X SAE-10M TO 1/2 NPTM X 12 STRAIGHT FITTINGS
18 1 59244 |PLUMBING PNEUMATIC FEED ASSY (NOT SHOWN)
24 1 59245 |AIR CONTROL ASSY FOR PNEUMATIC FEED {(NOT SHOWN)
1

59328 |SCREW 12MM DIA X 35MM X M10 X 1.5 S8HLDCS

FIGURA A-20. CONJUNTO DE ACCIONAMIENTO HIDRAULICO (N/P 58180)
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PARTS LIST
ITEM|QTY [ PART No. DESCRIPTION
1 1 57816 |PLATE MOTOR HYDRAULIC FF7200 FF8200
2 1 57817 |GEAR PINION 4DP 14T MODIFIED
3 1 59407 |BRG NEEDLE 45MM ID X 52MM OD X 16MM OPEN
4 2 59408 |BRG THRUST 45MM ID X 65MM OD X 3MM
5 3 59409 |WASHER THRUST 45MM ID X 65MM OD X 1MM
6 1 59411 |NUT LOCKING TLNKM-09 FACE LOCKING PILOTED
7 1 59424 |WASHER THRUST 45MM ID X 65MM OD X 4MM

FIGURA A-21. CONJUNTO DE ACCIONAMIENTO DE EQUIPO HIDRAULICO (N/P 57819)
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PARTS LIST
ITEM | QTY PN DESCRIPTION
10770 |WASHER THRUST .76 OD X 312 1D X .03
12917 |FTG TEE 1/2 NPTF (3)
12920 |FTG REDUCER BUSHING 1/2 NPTM X 1/4 NPTF STEEL
13208 |FTG QD COUPLER 1/2B 1/2 NPTF PNEUMATIC
13209 |FTG QD NIPFLE 1/2B 1/2 NFTM FNEUMATIC
12825 |FTG ELBOW 1/2 NPTM X 1/2 NPTM 90°
16610 | FTG QUICK COUPLER 1/2B 122 NPFTW FEMALE AIR
28494 |FTG QUICK COUPLER 1/4B 1/4 NPTF FEMALE AIR INDUSTRIAL STYLE
30502 |FTG ELBOWY 1/4 NPTM X 1/4 NPTM 90 DEG
35772 |LABEL DIRECTION OVAL HANDLE BALL VALVE
50328 |ASSY PNEUMATIC FILTER & WwALVE WITH STAND
50330 |HOSE ASSY 201 1/4 X 1/ NPTMS ENDS X 150
59376 |HOSE ASSY 801 142 X 1/2 NPTMS ENDS X 130
63175 |VALVE BALL 1/2NFTF X 1£2 NPTF VENTED OVAL HANDLE
71317 |REGULATOR PMUE. 2-40 PSI DIAL SET SEMI-PRECISION 1/4 MPTF X 1/4 NPTF
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FIGURA A-22. CONJUNTO DE CONTROL DE AIRE PARA ALIMENTACION NEUMATICA (N/P 59245)
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PARTS LIST
ITEM | QTY P/N: DESCRIPTION
40459 |SCREW M20 X 2.5 X 50 mm SHCS
46222 |SCREW M16 X 2.0 X 55mm SHCS
57724 |WELDMENT STANDOFF 12.5 FF8200
57851 |WELDMENT STANDOFF 17.5 FF8200
57852 |WELDMENT STANDOFF 27.5 FF8200
58101 |HUB CHUCK MACHINED FF8200
16 58202 |SCREW 16MM DIA X 20MM X M12 X 1.75 SHLDCS
80 58203 |SCREW M20 X 2.5 X 40MM SHCS
9 12 59039 |LABEL WARNING LIFT POINT ROUND 1.5"
10 20 60537 |LABEL TORQUE SCREWS 150 FT-LBS
11 12 62888 |LABEL DANGER PART LIFT POINT ONLY 2 X 3
12 2 63842 |RESTRAINT SAFETY WELD PLATE CM6200
13 24 74499 |SCREW M12 X 1.75 X 40mm SSSFP
14 8 89717 |CAP END 4.50 DIA 4-4 OD THREAD 2-8 ID THREAD
15 8 89718 |PLATE BASE CHUCK
16 8 89720 |LEG CHUCK TUBE 4.5 OD X 2.5 THREADED
17 12 89721 |LEG CHUCK TUBE 4.5 OD X 5.0 THREADED
18 8 89726 |NUT JACKING LOCK 2-8
19 4 90836 |ASSY FOOT CHUCK ADJUSTABLE
20 12 91217 |PLATE MASS CE 1.0 X 1.0 KG ADHESIVE BACKED
21 4 91232 |ASSY FOOT NON LEVELING GRIPPER LARGE FF LINE

R I

FIGURA A-24. LISTA DE PIEZAS DEL CONJUNTO PORTABROCA DI (N/P 57881)
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PARTS LIST
ITEM | QTY PART No. DESCRIPTION
1 2 10611 RING O 3/32 X 9/16 ID X 3/4 OD
2 1 11739 WASHER THRUST .750 ID X 1.250 OD X .0312
3 1 16666 WASHER THRUST 1.250 ID X 1.937 OD X .060
4 2 19735 PIN DOWEL 3/16 DIA X 1-1/4
5 2 44257 SCREW M8 X 1.25 X 10mm SSSDP
6 4 44905 SCREW M16 X 2.0 X 40mm SHCS
7 1 58244 WASHER SPRING WAVE 1.235 OD X .961 ID X .014
8 1 63582 JAW ADJUSTER CM6200
9 1 63583 BASE ADJUSTER CM6200
10 1 63584 JAW SCREW CM6200
11 1 63585 SCREW M30 X 1.5 X .875 HOLLOW LOCK MOD
12 1 63586 FINGER SETUP EXTENSION CM6200

FIGURA A-25. CONJUNTO DE PATA DE MANDRIL AJUSTABLE (N/P 90836)
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NOTE:
1. NON-MARRING 91259 GRIPPER PAD |8 INCLUDED IN TOOL KIT.

PARTS LIST

ITEM | QTY PIN: DESCRIPTION

84463 |WASHER THRUST 10mm ID X 24mm QD X 1mm

21228 |GRIPFER SERRATED H3S 25MM DIAM X MS CBORED

81230 |FOOT NON LEVELING GRIPPER LARGE FF LINE

B || K
m == -

891263 |SCREVW BMM DIA X 6MM X M3 X 0.8 SHLDCS

FIGURA A-26. CONJUNTO DE PIE NO NIVELADOR (N/P 91232)
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PARTS LIST

ITEM | QTY P/N: DESCRIPTION
1 1 10217 [KEY 3/16 SQ X .75 SQ BOTH ENDS
2 2 11238 [WASHER LOCK 1/2
3 2 27977 |FTG DUST PLUG 1/2 QD COUPLER
4 4 35009 [SCREW M6 X 1.0 X 20 SHCS
5 2 35215 [SCREW M12 X 1.75 X 40mm SHCS
6 4 36240 [SCREW M8-1.25 X 30mm SSSFP
7 2 40615 [FTG QUICK COUPLER FEMALE 60 SERIES 1/2B X SAE-10F
8 1 58039 |[CAM FEED
9 8 59432 [WASHER M8 FLTW 16MM OD 1.6MM THICK
10 2 60117 [ASSY HYD HOSE 100R17 1/2 X 12 SAE-10M BOTH ENDS
11 1 67219 [GEARBOX 30:1 WORM .625 INPUT .875 OUTPUT
12 1 67258 |[GEARBOX 5:1 FLANETARY .875 INPUT 1.25 QUTPUT
13 1 67347 [ASSY TORQUE LIMITER 2 BOLT SAE A 1.25 INPUT .625 OUTPUT
14 8 67546 [NUT M8 X 1.256 STDN ZINC PLATED
15 4 67573 [SCREW M8 X 1.25 X 50MM SSSHDF

FIGURA A-27. KIT DE CONVERSION DE MOTOR DE ACCIONAMIENTO HIDRAULICO (N/P 64336)
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FIGURA A-28. CONJUNTO DE MESA GIRATORIA (N/P 58061)
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PARTS LIST

ITEM | QTY P/N: DESCRIPTION
1 8 10588 |SCREW DRIVE #2 x 1/4 HOLE SIZE .089
2 18 11691 |SCREW 1/2-13 X 1-1/2 SHCS
3 1 18136 |SEAL 3.500 ID FORSHEDA V-RING
4 1 29152 |PLATE MASS CE
5 1 29154 |PLATE SERIAL YEAR MODEL CE 2.0 X 3.0
6 4 35504 |SCREW M6 X 1.0 X 35mm SHCS
7 8 40697 |SCREW M12 X 1.75 X 30mm SHCS
8 2 41425 |LABEL LIFT POINT 2 X 3
9 15 41738 |SCREW M16 X 2.0 X 30MM SHCS
10 1 57785 |PLATE TOP FF8200
11 3 57815 |CLAMP ARM PINNED
12 1 58046 |ASSY BRG AND GEAR KAYDON 33.5 OD
13 1 58050 |SHAFT CENTER FF7200 AND FF8200
14 1 58128 |CLAMP SAFETY STOP ASSY
15 4 58154 |RING HOIST M16 X 2.0 X 175MM 1900kg (4180Ibs)
16 1 62884 |LABEL FLANGE FACERS IMPACT HAZARD
17 1 79543 |PLATE BOTTOM SURFACE MOUNT FF8200

FIGURA A-29. LISTA DE PIEZAS DEL CONJUNTO DE MESA GIRATORIA (N/P 58061)
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PARTS LIST
QTY | PART No. DESCRIPTION
- 10436 |[WASHER THRUST .500 ID X .937 OD X .060 |
2 10437 |BRG THRUST .500 ID X .937 OD X .0781 i
2 35505 [SCREW M6 X 1.0 X 30 SHCS '
9 42969 |SCREW M10 X 1.5 X 12MM SSSFP
2 43489 |BALL NYLON 1/8 DIA
7 45034 |SCREW M6 X 1.0 X 12MM SSSDPPL
1 48526 [LEAD NUT3/4-10 BRONZE
2 53365 |SCREW M4 X 0.7 X4 mm SSSFP
1 57214 [NUT BRG RETAINING AXIAL
2 57320 |RING O 1/16 X 13/16 ID X 15/16 OD
1 57782 [BOTTOM SLIDE TOOL HEAD FF LINE
1 57783 |TOP SLIDE TOOL HEAD FF LINE
1 57784 [GIB TOOL HEAD FF LINE
1 57793 [BEARING BLOCK LEADSCREW
1 57912 |LEAD SCREW AXIAL FEED FF LINE
1 57963 |BUSHING DRILL 1-3/8 OD X 11D X 1/2 LG
1 68133 |HANDLE ADJUSTABLE M6 X 1 X 20MM

FIGURA A-30. CONJUNTO DEL CABEZAL PORTAHERRAMIENTAS (N/P 57781)
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PARTS LIST
ITEM | QTY P/N: DESCRIPTION
1 4 10588 |SCREW DRIVE #2 x 1/4 HOLE SIZE .089
Z 1 29152 |PLATE MASS CE
3 4 44229 |SCREW M16 X 2.0 X 130mm SHCS
4 1 58056 |COUNTERWEIGHT
5 1 58065 |ARM COUNTERWEIGHT FF8200
3] 2 58627 |BOLTEYEMI16X 2.0 X2/MMLG
7 1 61540 |LABEL COUNTERWEIGHT ARM FF8200
8 1 62888 |LABEL DANGER PART LIFT POINT ONLY 2X 3

FIGURA A-31. CONJUNTO DE CONTRAPESOS (N/P 58066)
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ASSEMBLED
SCALE 1:3
EXPLODED
SCALE 1:5
PARTS LIST
ITEM[ QTY | PART No. DESCRIPTION

57443 |NUT LOCKING TLN-11 FACE LOCKING

67067 |PLATE MOTOR HYDRAULIC 1-1/4 DRIVE SHAFT FF7200 FF8200
67068 |GEAR PINION 4DP 14T 20PA STEEL

67439 |PLUG 1-5/8 DIA1 LONG CLASS L

67515 |WASHER THRUST 55MM ID X 78MM OD X 5MM

67526 [WASHER THRUST 55MM ID X 78MM OD X 5SMM

67528 |BRG THRUST 55MM ID X 78MM OD X 3MM

67335 |BRG NEEDLE 55MM ID X 63MM OD X 20MM OPEN

QAWM
— | B | o D | | ] | -

FIGURA A-32. CONJUNTO DE ACCIONAMIENTO DE EQUIPO HIDRAULICO (N/P 67328)
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PARTS LIST
ITEM | QTY PN DESCRIFTION
1 8 10588 |SCREW DRIVE #2 x 1/4 HOLE SIZE 089
2 2 29152 |PLATE MASS CE
3 1 50626 |BOLT EYE M12 X 1.75 X 20.5MM LG
4 2 50627 |BOLT EYEMI16X 2.0 X 2VMM LG
5 1 61540 |LABEL COUNTERWEIGHT ARM FF&200
6 1 62324 |COUNTERWEIGHT MILL OFPTION
7 1 62403 |ARM COUNTERWEIGHT FF8200 MILLING
8 4 g2412 |SCREW M16 X 2.0 X 150 MM SHCS
g 2 62838 |LABEL DANGER PART LIFT POINT QNLY 2X 3

FIGURA A-33. CONJUNTO DEL BRAZO DEL CONTRAPESO (N/P 62415)
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ASSEMBLED

SCALE

NOTES:

1.2

DETAIL A

SCALE1:1

2¥ ASSEMEBLE TO TOF PLATE
WITH LOCTITE= 271

1. TOSET DRAG, TIGHTEN NUTS UNTIL
BELLEVILLES ARE FLAT, THEN BACK

-

LD

CLIMAX

OFF 172 TURN
PARTS LIST
ITEM | QTY PIN: DESCRIFTION
1 2 44408 SCREW M0 X 1.5 X 50mm 3535HDP
2 2 44407 NUT M10 X 1.50 JAMN ZINC FLATED
3 1 B0EE5 | SHOE DRAG BRAKE 11M DIA BRONZE
4 1 BO8E0 PLATE CLAMP DRAG BRAKE
5 2 Ble22 NUT M10 X 1.50 STDN ZINC FLATED
3] 12 80023 |WASHER SPRIMG BELLEVILLE 10MM X 20MM X 1.25MM

FIGURA A-34. CONJUNTO DE FRENO DE ARRASTRE (N/P 62535)
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79540 INCLUDES ONE FULL SET. QTY'S SHOWN
IN PARTS LIST SHOW ONLY ONE SURFACE
MOUNT ASSY, QTY'S ARE ACTUALLYL FOUR

TIMES THAT.
PARTS LIST
ITEM | QTY PIN: DESCRIFTION

1 2 13789 |SCREW M12 X 1.75 X 40mm HHCS

2 2 17145 |WASHER 1/2 FLTW HARDENED 1-1/8 OD X 3/16 THK
3 3 34643 |SCREW M16 X 1.5 X 20mm SS5FP

4 2 42094 |SCREW M12 X 1.75 X 25mm SHCS

5 1 79541 |PLATE EXTENSION

5] 1 79542 |BLOCK TACK WELD

FIGURA A-35. CONJUNTO DE MONTAJE DE SUPERFICIE (N/P 79540)
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PARTS LIST
ITEM| QTY | PART Mo, DESCRIPTION
1 4 10588 |SCREW DRIVE #2 x 1/4 HOLE SIZE .089
2 1 29152 |PLATE MASS CE
3 4 30207  |SCREW M12 X 1.75 X 35mm SHCS
& 1 9673 |BACK FACE ATTACHMENT FFY200 FF8200

FIGURA A-36. CONJUNTO DE LA CARA POSTERIOR (N/P 69711)
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N (MILLING ARM)

S e—— — a—
———

AY
‘\
N\
oy

(MILLING HEAD N PN
COUNTERWEIGHT)

7 1 83143 |(NOT SHOWN) INSTRUCTIONS RETROFIT SWIVEL PLATE
COUNTERWEIGHT FF8200
6 1 83095 |ADAPTER SWIVEL PLATE COUNTERWEIGHT
5 5 64518 |SCREW M16 X 2.0 X 50MM SHCS
4 1 63250 |ASSY SWIVEL PLATE MILLING HEAD METRIC
3 1 62888 |LABEL DANGER PART LIFT POINT ONLY 2 X 3
2 1 29152 |PLATE MASS CE
1 4 10588 |[SCREW DRIVE #2 x 1/4 HOLE SIZE .089
ITEM|QTY | PART No. DESCRIPTION
PARTS LIST

FIGURA A-37. CONJUNTO DE ADAPTADOR DE CONTRAPESO Y PLACA GIRATORIA (N/P 83125)
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S (MILLING ARM)
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(MILLING HEAD N //\\g,,
COUNTERWEIGHT) -4

7 1 83143 [(NOT SHOWN) INSTRUCTIONS RETROFIT SWIVEL PLATE
COUNTERWEIGHT FF8200
6 1 83085 |ADAPTER SWIVEL PLATE COUNTERWEIGHT
5 5 64518 |SCREW M16 X 2.0 X 50MM SHCS
4 1 63250 |ASSY SWIVEL PLATE MILLING HEAD METRIC
3 1 62888 |[LABEL DANGER PART LIFT POINT ONLY 2 X3
2 1 29152 |PLATE MASS CE
1 4 10588 |SCREW DRIVE #2 x 1/4 HOLE SIZE .089
ITEM| QTY | PART No. DESCRIPTION
PARTS LIST

FIGURA A-38. CONJUNTO DE BRAZO FRESADOR (N/P 83125)
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PINS REMOVED FOR SINGLE POINT

PARTS LIST
ITEM | QTY P/N: DESCRIPTION
1 1 72698 |ASSY ARM MILLING FF8200
2 1 57781 |TOOL HEAD ASSY FF LINE
3 1 60720 |SCREWM20 X 1.5 X 140MM SHCS
4 1 578388 |WASHER FIXTURING 21MM ID X 35MM OD X 3MM CASE HARDENED

FIGURA A-39. BRAZO FRESADOR CON CONJUNTO DEL CABEZAL PORTAHERRAMIENTAS DE PUNTO UNICO (N/P 62578)
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TABLE A-1. SPARE PARTS KIT

LIMAX

Component nuPn?[)ter Description Quantity

58128 | CLAMP ARM ASSY SAFETY STOP 1
57815 | CLAMP ARM LARGE FF7200 AND FF8200 3

Rotary table

(PIN 58061) sg154 | HOIST RING LONGBAR M16 X 2 X 25MM 50 ID 88 OD 200 OAL 4180 A

LBS 1900 KG SWIVEL

40697 | SCREW M12 X 1.75 X 30MM SHCS 8
57898 | TAIL SUPPORT LEADSCREW RADIAL FEED FF LINE (KB) 1
57895 | LEADSCREW RADIAL FEED FF LINE 1

PR - (S\}_I\IADI)E RAIL THK SHS15 400MM LG PRELOADED METAL SCRAPERS >

(P/N 90680,

57781, 62578, | 68500 | CAP RAIL 15MM METAL THK SHS 14

57872) 58133 | HANDLE ADJUSTABLE M6 X 1 X 20MM 1
42969 | SCREW M10 X 1.5 X 12 SSSFP 9
59627 | LIFTING EYE M16 X 2.0 X 27 35 ID 63 OD 89 OAL 1543 LBS 700 KG 2
58671 | FEED BOX PNEUMATIC REMOTE FEED ADJUST 1
50985 | TUBING 1/4 OD X .040 WALL DOT 1200 PSI NYLON BLUE 180
59151 | TUBING 1/8 OD X .023 WALL DOT 1000 PSI NYLON BLUE 180
59318 | VALVE 2-POSITION 3-WAY NORMALLY OPEN 1

Feed System | 58519 | SHAFT FEED REMOVABLE FEEDBOX SHAFT 1

(5222?6717 VI EIIT_:ENNngéE 40MM DIA 10MM STROKE SINGLE ACTING SPRING >
57530 | BRG NEEDLE 11D X 1-5/16 OD X .625 OPEN 1
25957 | BRG ROLLER CLUTCH 11D X 1.312 OD X .625 2
25959 | SEAL 1.000 ID X 1.312 OD X .125 2
59156 | SCREW M6 X 1.0 X 60MM SHCS 2
63586 | FINGER SETUP EXTENSION CM6200 4
44905 | SCREW M16 X 2.0 X 40MM SHCS 8
90836 | ASSY FOOT CHUCK ADJUSTABLE NON-CLAMP 4

%‘,ﬂfg;ggﬁm 87901 | PLATE SADDLE RADIAL AXIS 1
89717 | CAP END 4.50 DIA 4-4 OD 3 LEAD THREAD 2-8 ID 8
89720 | LEG CHUCK TUBE 4.5 OD X 2.5 THREADED 8
89721 | LEG CHUCK TUBE 4.5 OD X 5.0 THREADED 12

N/P 59130-S, Rev. 9
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TABLE A-1. SPARE PARTS KIT

Part

Component number Description Quantity
42494 SCREW M8 X 1.25 X 25MM SHCS 3
71317 REGULATOR PNUEMATIC 2-40 PSI DIAL SET SEMI-PRECISION 1/4 1
NPTF X 1/4 NPTF
59245 AIR CONTROL ASSY FOR PNEUMATIC FEED ONLY 15 FT HOSES 1
60887 MOTOR AIR 3.5HP REVERSIBLE 1
35215 SCREW M12 X 1.75 X 40MM SHCS 2
11238 WASHER 1/2 LOCW 2
Drive System 18215 SCREW M8 X 1.25 X 35MM SHCS 4

(52/2'12)8180’ 59329 ng\L;MATIC CONDITIONING UNIT VALVE, FILTER, AND STAND y
69213 MOTOR HYD 4.9 CU IN 1-1/4 INCH KEYED SHAFT SAE O-RING 2000 1
69217 MOTOR HYD 18.7 CU IN 1-1/4 INCH KEYED SHAFT SAE O-RING 2000 1
69219 MOTOR HYD 29.8 CU IN 1-1/4 INCH KEYED SHAFT SAE O-RING 2000 1
59240 HOSE ASSY 451 1/2 X SAE-10M TO 1/2 NPTM X 12 STRAIGHT FIT- 2
TINGS
59233 HOSE ASSY 451 1/2 X JIC-8 FEMALE ENDS X 23 STRAIGHT END 2
AND 90° END

TABLE A-2. TooL KIT P/N 58188

nuprﬁger Description Quantity

14735 WRENCH EXTENSION 1/2 DRIVE X 10 1

14818 WRENCH RATCHET 1/2 DRIVE 1

29066 BIT TOOL HSS 3/4 X 5.0 LH FINISH SINGLE SC 1

29067 BIT TOOL HSS 3/4 X 5.0 RH FINISH SINGLE SC 1

33999 SET HEX WRENCH .050 - 3/8 BONDHUS BALL END 1

34866 OIL AIRTOOL COMPLETE 1

35516 HAMMER DEAD BLOW 1-3/4 DIA HEAD 1

38678 WRENCH HEX SET 1.5 - 10MM BONDHUS BALL END 1

46249 WRENCH HEX BIT SOCKET 14MM X 1/2 1

46250 WRENCH HEX BIT SOCKET 10MM X 1/2 1

46252 WRENCH HEX BIT SOCKET 17MM X 1/2 1
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TABLE A-2. TooL KIT P/N 58188

0N
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Part - .
number Description Quantity
48854 WRENCH RATCHET BOX 3/8 X 7/16 1
50985 TUBING 1/4 OD X .040 WALL DOT 150 PSI NYLON BLUE 180
58353 WRENCH END 55mm X 9-1/2 LONG TIGHT ACCESS 2
58368 INDICATOR ELECTRONIC .500 TRAVEL 2-1/4 DIA FACE .0005" INC 1
58375 WRENCH HEX BIT SOCKET 19MM X 1/2 1
59151 TUBING 1/8 OD X .023 WALL DOT 1000 PSI NYLON BLUE 180

HOLDER INSERT 3/4 SQ SHANK LEFT HAND W/ 10 INSERTS SECO
60033 1
TRIGON
HOLDER INSERT 3/4 SQ SHANK RIGHT HAND W/ 10 INSERTS SECO
60034 1
TRIGON
63678 HANDWHEEL 3.0 IN MODIFIED 3/8 HEX 1
64370 HOLDER INDICATOR ARTICULATED ARM W/ MAG BASE 282MM 1
REACH NOGA
LUBRICANT ANTI SEIZE MOLY GRAPHITE EXTREME PRESSURE 10
65183 1
OZ CAN
65188 WRENCH SPANNER 110MM TO 115MM (4-1/2) DIA .300 DIA PIN 2
90684 TOOL BOX METAL 30 X 8 X9H RED 2

N/P 59130-S, Rev. 9
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ANEXO B SDS

Pongase en contacto con CLIMAX para obtener las hojas de datos de seguridad actuales.
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