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Achtung!

Unbedingt lesen!

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

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

Information

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

Betriebsanleitung
Vor Inbetriebnahme des Produktes
Betriebsanleitung lesen.

Schutzbrille und Gehorschutz
Schutzbrille und Gehdrschutz tra-
gen.

Entsorgung
Umweltfreundliche Entsorgung.

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

NANC A

Attention !

A lire impérativement!

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

Indication relative a la sécurité /
Avertissement

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

Information

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

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

Lunettes de protection et protec-
tion de l'ouile

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

Elimination
Elimination favorable a I'environne-
ment.

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

Attention!

Make sure to read!

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

Note on safety / Warning

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

Information

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

Technical Document
Read the technical document prior
to commissioning.

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

Disposal
Friendly-to-the-environment
posal.

dis-

Power connector

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



Attenzione!

Da leggere assolutamente!

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

Indicazione relativa alla sicurezza / Av-
vertimento

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

Informazione

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

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

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

protezione e protezione

Smaltimento
Smaltimento rispettoso
dell'ambiente.

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

PANO

iAtencion!

iLéase imprescindiblemente!

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

Indicacion relativa a la seguridad / Ad-
vertenica

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

Informacién

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

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

Proteccién visual y acUstica
Usar gafas y proteccion acustica.

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

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

Atengao!

A ler impreterivelmente!

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

Indicagoes relativas a Seguranga / Aviso
Esta informagao serve para alcangar
uma operagao segura. A sua nao obser-
vancia pode comprometer a seguranca
do operador.

Informacao

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

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

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

Eliminacéao
Eliminacéo respeitadora do meio ambi-
ente.

Ficha de conexao a rede
Antes de qualquer trabalho na maquina,
retirar a ficha da tomada.
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11 ALLGEMEINER SICHERHEITSTECHNISCHER HIN-
WEIS
Diese Betriebsanleitung gilt fur die Maschine BEW 3.
Nur qualifiziertes Personal darf die Maschine
handhaben.

1.2 BESTIMMUNGSGEMASSE VERWENDUNG

Die Maschine ist geeignet fur alle Bearbeitungsoperati-
onen die eine axiale Kraft und ein Drehmoment bendtigen
wie Bohren, Ruckwartsbohren, Spanbruch, Senken und
Ruckwartssenken. Die Maschine ist speziell geeignet fur
den Anlagenbau.

1.3 NICHT BESTIMMUNGSGEMASSE VERWENDUNG
Alle andern als unter Pkt. 1.2 beschriebenen Ver-
wendungen gelten als nicht bestimmungsgemas-
se Verwendung und sind deshalb nicht zulassig.

1.4  EINBAUERKLARUNG (ORIGINAL)

Hiermit erklart der Hersteller Suhner Schweiz AG, Indus-
triestrasse 10, CH-5242 Lupfig, der unvollstandigen Ma-
schine (Typ und Serien-Nr. siehe Rickseite) dass folgende
grundlegenden Anforderungen der Richtlinie 2006/42/EG
nach Anhang | zur Anwendung kommen und eingehalten
werden: 11.2, 11.3, 11,5, 1.2.1, 1.2.2, 1.3.7, 1.3.8.1, 1.51,
1.5.4 und 1.6.1. FUr die unvollstandige Maschine wurde
eine technische Dokumentation nach Anhang VIl der Ma-
schinenrichtlinie erstellt. Dokumentbevollmachtigter: .
Sebben. Autorisierten Stellen wird auf begrindetem Ver-
langen die technischen Dokumentationen in Papier- oder
elektronischer Form zur Verfligung gestellt. Diese unvoll-
standige Maschine darf nur dann in Betrieb genommen
werden, wenn festgestellt wurde, dass die Maschine, in
welche die unvollstandige Maschine eingebaut werden
soll, den Bestimmungen der Maschinenrichtlinie ent-
spricht. CH-Lupfig, 12/2017.

I. Sebben/Divisionsleiter

2.1 MONTAGEANLEITUNG
Max. zulassige Abweichung fur die Befestigung
der Maschine.
Die Befestigung der Maschine erfolgt mit den im
Gehause vorgesehenen Bohrungen.
Schrauben der Guteklasse 8.8 mussen verwendet wer-
den. Das Anzugsmoment fur die Befestigungsschrauben

betragt maximal 10-12Nm.

10

0,04/1000

0,0016"/39,4"

Anschluss der Kabel erst nach vollstandiger Mon-
tage der Maschine.

Die Montage des Frequenzumformers ist nach
dessen Betriebsanleitung vorzunehmen.

2.2 ANSCHLIESSEN DER MASCHINE

2.21 SENSOREN

Die Bohreinheit ist mit Induktiv-Sensoren ausgestattet,
welche die beiden Hub-Endlagen vorne und hinten Gber-
wachen. Die Sensoren sind werkseitig eingestellt.

Typ: PNP
Spannung: 10-30 DCV
Ausgangsstrom: 200 mA

2.2.2 PNEUMATISCHER VORSCHUB
Luftschlauche (Polyurethanschlduche Di=4 mm, max.
Druck 7 bar, -35 bis 60 +C) an vorgesehenen AnschlUs-

sen anbringen.

OHNE ENTSPANEN

Hub «vor» (1). Hub «zurtick» (2).



MiT ENTSPANEN

Hub «vor» (1). Hub «zurlick» (2). Polyurethanschlauche
Di=4mm, max. Druck 7 bar, -35 bis 60 °C (3). Bremse
|6sen (4).

PRINZIP DER VORSCHUBSTEUERUNG
(Pos. 1 - 3 SUHNER LIEFERUMFANG)

Bearbeitungseinheit (1). Olbremse (2). Induktiv-Sensoren
(8). Drosselrtickschlagventile zur Geschwindigkeitsregu-
lierung (4). Bistabiles 4/2- oder 5/2-Wege-Impulsventil (5).
Hauptventil (6). Filter (7a). Druckregler (7b). Oler (7c). Mo-
nostabiles 4/2 Wege-Ventil (nur bei Entspanefunktion) (8).

2.2.3 ANSCHLUSS DER BIEGSAMEN WELLE

Arretierknopf zum Anschliessen der Biegsamen Welle hi-
neindrdcken (1). Die Welle von hinten in den Kupplungs-
hals schieben, bis der Arretierknopf deutlich einrastet. Die
radiale Position spielt dabei keine Rolle.

Zum Entfernen der Biegsamen Welle Wellenschlauch so-
lange drehen, bis der Arretierknopf in der Bohrung sicht-
bar ist (2). Diesen mit einem Werkzeug niederdrtcken
und die Welle entkuppeln.

2.3 INBETRIEBNAHME

2.3.1 HUBEINSTELLUNG

Hub mittels Druckluft (Anschluss siehe Pkt. 2.2.2) von
Hand in Ausgangslage bringen und Deckel entfernen.

2.3.1.1 EiLHuB

Der Eilhub wird mittels Anschlaghtlse, Stellschraube und
Sechskantmutter eingestellt.

11
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GROBEINSTELLUNG

Schraube entfernen (1). Klemmstlick entfernen (2). An-
schlaghtlse herausnehmen (3). Mit Stellschraube Mass
«b» grob einstellen und mit Sechskantmutter sichern (4).
Siehe dazu nachfolgende Skizze. Anschlaghulse wieder
einlegen und mit Klemmstick und Schraube klemmen.

m— RO
a |

=

INEC
|

> G

b

X: Gesamthub max. 40 mm. Y: Eilhub Y=a+b. «a» vor-
zugsweise so wahlen, dass die Anschlaghtlse bundig
Klemmstuck ist. Z: Arbeitshub max. 25 mm. S: Sicher-
heitsabstand.

Sicherheitsabstand S bertcksichtigen!

FEINEINSTELLUNG

Schraube 1/2-Umdrehung lésen (1). Anschlaghtlse dre-
hen, um Eilhub genau einzustellen (1 Umdrehung = 1

12

mm) (2). Schraube wieder festziehen. Zur Kontrolle des
Eilhubes Olbremse, gemass Pkt. 2.3.2, voll drosseln und
die Spindel mittels Druckluft oder von Hand auf Olbremse
auffahren.

2.3.1.2 GESAMTHUB
Hub mittels Druckluft oder von Hand in Ausgangslage
bringen.

Schraube 1/2-Umdrehung losen (1). Anschlagschraube
drehen um den Gesamthub X einzustellen (1 Umdrehung
= 1 mm). Schraube wieder festziehen (2).

2.3.2 VORSCHUBGESCHWINDIGKEIT
Zur Einstellung der Vorschubgeschwindigkeit missen die
Zuluftleitungen angeschlossen sein.

Regulierventil drehen, um die Geschwindigkeit des Ar-
beitshubes am Bremszylinder einzustellen. Die Ge-
schwindigkeit des Eilhubes (vor und zurtck) kann Uber
Drosselrtickschlagventile in den Luftleitungen eingestellt
werden. Siehe dazu Pkt. 2.2.2.

2.4 LEISTUNGSDATEN

Vorschubgeschwindigkeit 10-10°'000mm/min
Gesamthub 40mm
Arbeitshub 0-25mm
Vorschubkraft bei 6 bar 380N
Luftanschluss Innen-Durchmesser 4mm
Luftverbrauch pro cm Hub 0.041
Max. Bohrleistung in St. 600 N/mm?2 @ 3mm



Werkzeugaufnahme: Spannzange ER11, DIN 6499

Rundlaufgenauigkeit 0.02mm
Max. Drehzahl 18'000min-"
Arbeitsdrehzahl 940-10'270min"! (50Hz)
Gewicht 3.2kg
Lackierung RAL5012

2.5 BETRIEBSBEDINGUNGEN
Temperaturbereich Betrieb: +20 bis +50°C
Relative Luftfeuchtigkeit: 90% bei +30°C, 65% bei +50°C.
Druckluft: 5-7bar
Druckluft fur Vorschub nach DIN ISO 8573-1 Qualitats-
klasse 5/4/5.
Werkzeuge mit Vorsicht behandeln; Werkzeuge
sauber und scharf halten und die Anleitungen der
Werkzeughersteller bezuglich Verwendung von
KUhimitteln und Werkzeug-Aufnahmeeinrichtungen be-
achten.
Drehzahlen und Vorschibe verwenden, die dem Werk-
zeug und Werkstoff zugeordnet sind.

2.6 SICHERHEITSHINWEISE ZUR INBETRIEBNAHME
Vor allen Arbeiten an der Maschine, muss
sie von der Energieversorgung getrennt
werden.

Die Inbetriebnahme muss durch eine fachkundige Per-

son durchgefuhrt werden, welche mit den Sicherheitsvor-

schriften vertraut ist.

Kontrollldufe immer ohne Werkstick fahren.

Vor Inbetriebnahme Drehrichtung prufen.

Die Integration und der sichere Betrieb der Komponenten

in der Maschine ist vom Betreiber zu gewahrleisten.

Der Elektroanschluss muss durch eine Fachperson den

oOrtlichen Vorschriften entsprechend ausgefuhrt werden.

Die értlichen Erdungsvorschriften sind zu beachten, ent-

sprechend auszufihren und zu kontrollieren.

Maschine erst starten, wenn keine Gefahrdung durch die

drehende Spindel entsteht.

Verwenden Sie nur zweckentsprechende Werkzeuge,

trimmen Sie kein Werkzeug fur eine Anwendung, fur die

es nicht vorgesehen ist.

Nach dem Transport sind alle elektrischen und mecha-

nischen Verbindungen auf Beschadigung und Selbstlo-

ckerung zu Uberprifen und nétigenfalls in Ordnung zu
bringen.

Der Arbeitsbereich der Maschine muss frei und gegen

unerlaubten Zutritt abgesichert sein.

Bei Einsatz von Innenkuhlung sind die Einbauvorschriften

der Hersteller von Werkzeugaufnahme und Drehdurch-

fUhrung zu beachten.

Die Kontrolle der Drehrichtung von Motor- bzw. Spindel

darf nur mit entspanntem Riemen erfolgen. Bei falscher

Drehrichtung wird die Umkehr durch Vertauschen von

zwei beliebigen Netzleitern erreicht.

Die Abschirmung des Motorenkabels muss beim Klem-

menbrett grossflachig mit dem Motorengehause verbun-
den werden.

3.1 WERKZEUGE

3.1.1 EINSETZEN DER SPANNZANGE
Spannzange in die Spannmutter einfUhren, bis der Aus-
ziehlappen in die Nute der Zange einrastet. Spannmutter
mit Spannzange gemeinsam auf die Arbeitsspindel auf-
schrauben. Werkzeug in die Zange einfuhren und Spann-
mutter mit max. 12 Nm anziehen.
Nur speziellen, beiliegenden Spannschlissel ver-
wenden!

ER 11 / DIN 6499.

41 VORBEUGENDE INSTANDHALTUNG

411 SICHERHEITSMASSNAHME VOR WARTUNG
Maschine ausschalten und von Netz trennen.

4.1.2 SCHMIERPLAN
Keine Schmierung erforderlich.

41.3 REINIGUNG
Ausgefahrene Pinole periodisch reinigen.

4.2 STORUNGSBEHEBUNG
4.21 MASCHINE
Keine Reaktion auf Startsignal: Die Induktiv-Sensoren auf

ihre Funktion Uberprufen.

4.2.2 EiLHUB
Eilhub funktioniert nur langsam oder gar nicht: Druckluft-

13
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wert Uberprafen (5-7bar). LuftzufUhrung auf Knicke Uber-
prufen.

Eilhub funktioniert aber Bohrhub folgt nicht: Bremszylin-
der auf Einstellung Uberprufen.

4.3 REPARATUR

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

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

4.4 GARANTIELEISTUNG

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

4.5 LAGERUNG

Temperaturbereich: 20°C bis +50°C.

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

4.6 ENTSORGUNG / UMWELTVERTRAGLICHKEIT
Die Maschine besteht aus Materialien, die einem Re-
cylingprozess zugefuhrt werden kénnen.
Maschine vor der Entsorgung unbrauchbar machen.
Maschine nicht in den Mull werfen.
Gemass nationalen Vorschriften muss diese Ma-
schine einer umweltgerechten Wiederverwertung
zugefUhrt werden.
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11 INSTRUCTIONS GENERALES DE SECURITE

Ce dossier technique est valable pour la machine BEW 3.
Seul le personnel qualifié peut opérer sur la ma-
chine.

1.2 UTILISATION CONFORME A LA DESTINATION

La machine est concue pour toutes les opérations d'usi-
nage qui nécessitent une force axiale et un couple comme
le pergage, I'alésage en tirant, la fragmentation des co-
peaux, le lamage et le lamage en tirant. La machine est
spécialement concue pour la construction d'installations.

1.3 UTILISATION CONTRAIRE A LA DESTINATION
Toutes les applications autres que celles décrites
au point 1.2 sont a considérer comme contraires a
la destination et ne sont donc pas admissibles.

1.4 DECLARATION DINCORPORATION

Par la présente, le fabricant Suhner Schweiz AG, Indus-
triestrasse 10, CH-5242 Lupfig, de la quasi-machine (voir
au dos le type et le numéro de série) déclare que les exi-
gences essentielles suivantes de la directive 2006/42/
CE sont appliquées et respectées selon l'annexe | : 1.1.2,
11.83, 11,5, 1.21,1.2.2, 1.3.7, 1.3.8.1, 1.5.1, 1.54 et 1.6.1.
Une documentation technique conforme a I'annexe VIl de
la directive Machines a été congue pour la quasi-machine.
Fondé de pouvoir : I. Sebben. Les documents techniques
seront communiqués aux organismes autorisés sur de-
mande motivée sous forme papier ou électronique. Cette
quasi-machine ne peut étre mise en service que s'il est
constaté que la machine a laquelle la quasi-machine doit
étre incorporée répond aux dispositions de la directive
Machines. CH-Lupfig, 12/2017

|. Sebben/Chef de division

21 INSTRUCTIONS DE MONTAGE
Déviation maximale admissible pour la fixation de
la machine.
La fixation de la machine est réalisée a I'aide des
trous prévus dans le corps de I‘appareil.
Utiliser des vis de la classe de qualité 8.8. Le couple initial
de serrage pour les vis de fixation est au maximum 10-

12Nm.
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Raccordement des cables uniqguement apres le
montage complet de la machine.

Le montage du convertisseur de fréquence est a
effectuer selon son manuel d'utilisation.

2.2 RACCORDEMENT DE LA MACHINE

2.21 CAPTEURS

Lunité de pergage est équipée de capteurs inductifs
contrélant les positions avant et arrieres course finales.
Les capteurs sont réglés en usine.

Type : PNP
Tension : 10-30 VDC
Courant de sortie : 200 mA

2.2.2 AVANCE PNEUMATIQUE
Raccorder les conduites d'air (tubes en polyuréthane
Di=4 mm, pression max. 7 bars, -35 a 60 °C ) aux raccor-

dements prévus.

SANS DEBOURAGE

Course « arriere » (1). Course « avant » (2).



AVEC DEBOURAGE

Course «avant » (1). Course « arriere » (2). Tubes en poly-
uréthane Di=4mm, pression max. 7 bars, -35 a 60 °C (3).
Libérer le frein (4).

PRINCIPE DE LA COMMANDE D’AVANCE
(Pos. 1-3 DE LA LIVRAISON SUHNER)

Unite de traitement (1). Frein a huile (2). Capteurs inductifs
(3). Robinet d‘étranglement avec clapet de retenue pour
le réglage de vitesse (4). Vanne a impulsion bistable 4/2
ou 5/2 (5). Vanne principale (6). Filtre (7a). Régulateur de
pression (7b). Huileur (7c). Vanne monostable a 4/2 voies
(seulement avec fonction de débourrage) (8).

2.2.3 RACCORDEMENT DE L'ARBRE FLEXIBLE

Appuyer sur le bouton d‘arret pour introduire Iarbre
flexible. Glisser I'arbre depuis larriere dans le col de cou-
plage, jusqu‘au verrouillage ferme du bouton d‘arrét. La
position radiale ne joue alors aucun réle (1). Pour démon-
ter I'arbre flexible tourner le manchon d‘arbre jusqu‘a ce
que le bouton d‘arréte soit visible dans I'alésage. Appuyer
dessus avec un outil et découpler l'arbre flexible (2).

2.3 MISE EN SERVICE

2.3.1 REGLAGE DE LA COURSE

Placer la course en condition de départ au moyen d‘air
comprimé (raccordement selon point 2.2.2) ou manuelle-
ment et enlever le couvercle.

2.3.1.1  AVANCE RAPIDE

L'avance rapide est ajustée au moyen de la douille de
butée, de la vis de réglage et de I'écrou 6-pans.

17
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REGLAGE GROSSIER

Enlever la vis (1). Enlever la piece de pincement (2). Sor-
tir la douille de butée (3). A I'aide de la vis de réglage
fixer grossierement la mesure « b » et assurer avec I'écrou
6-pans. Consulter a cet usage la figure suivante (4). Re-
placer la douille de butée et verrouiller avec la piece de
pincement et la vis.

s @ o
|

©
HEC

X : Course max. 40 mm. Y : Avance rapide Y=a+b. « a »
est a choisir de maniére a ce que la douille de butée soit
affleurante avec la piece de pincement. Z: Course de tra-
vail max. 25 mm. S: Distance de sécurité.

Observer la distance de sécurité S !

REGLAGE FIN

Desserrer la vis de 1/2 tour (1). Tourner la douille de butée
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afin de régler exactement I'avance rapide (1 tour = 1 mm).
(2). Resserrer la vis. Pour le contrdle de I'avance rapide,
brider totalement le frein a huile selon point 2.3.2 et ame-
ner la broche au moyen d’air comprimé ou manuellement
contre le frein a huile.

2.3.1.2 COURSE TOTALE
Amener la course en position de départ au moyen d’air
comprimé ou manuellement.

Libérer la vis de 1/2 tour (1). Tourner la vis de butée afin
de régler la course totale X (1 tour = 1 mm). Resserrer la
vis (2).

2.3.2 VITESSE D'AVANCEMENT
Pour le réglage de la vitesse d’avancement les conduites
d’amenées d’air doivent étre raccordées.

Tourner la vanne de réglage afin de régler la vitesse de
la course de travail au cylindre de frein. La vitesse de
l'avance rapide (en avant et en arriére) peut étre réglée au
moyen de robinets d’étranglement avec clapet de retenue
dans le circuit d’air. Voir pour cela le point 2.2.2.

2.4 PERFORMANCES

Vitesses d'avance 10-10°'000mm/min

Course totale 40mm
Course de travail 0-25mm
Poussée a 6 bar 380N
Diametre intérieur du raccordement d’air 4mm
Consommation dair par cm de course 0.04 1



Capacité de percage max.
dans l'acier 600n/mm?2 @ 3mm
Réception d'outillage : Pince de serrage ER11, DIN 6499

Précision de concentricité 0.02mm
Vitesse de rotation maxi. 18'000min-"
Vitesse de rotation 940-10270min"! (50Hz)
Poids 3.2kg
Revétement de surface RAL5012

2.5 (CONDITIONS D’EXPLOITATION
Plage de températures d' exploitation: +20 a +50°C
Humidité de l'air relative maxi.. 90% a +30°C, 65% a
+50°C
Air comprimé: 5-7bar
L'air comprimé utilisé pour I'avance selon DIN ISO 85731,
classe de qualité 5/4/5.
Utiliser les outillages avec précaution ; Tenir les
outils propres et bien aff(ités, observer les instruc-
tions des fabricants d’'outillage concernant I'utili-
sation de liquides de refroidissement et les équipements
supports d’outils.
Utiliser des regimes de rotation et des avances en rapport
avec l'outillage et les matieres a usiner.
2.6 INDICATIONS RELATIVES A LA SECURITE LORS DE
LA MISE EN SERVICE
Veuillez débrancher la machine de lali-
mentation électrique avant tous travaux.
La mise en service doit étre réalisée par
un professionnel qui connait les regles de sécurité.
Les contrOles doivent toujours étre effectués sans piece
a usiner.
Contrdler le sens de rotation avant la mise en service.
Lintégration et le fonctionnement sir des composants
dans la machine doivent étre assurés par I'exploitant.
Le raccordement électrique doit étre réalisé par un pro-
fessionnel conformément aux réglementations locales.
Les réglementations locales de mise a la terre doivent étre
respectées, exécutées en toute conformité et contrélées.
Démarrer la machine uniquement lorsque la broche en
rotation ne présente aucun danger.
Utilisez uniquement des outils conformes a leur affecta-
tion, ne modifiez aucun outil pour 'adapter a une applica-
tion non conforme a son affectation.
Apres le transport, vérifiez si toutes les connexions élec-
triqgues et mécaniques ne sont pas endommageées et
desserrées et si nécessaire, les remettre en état.
La zone de travail de la machine doit étre dégagée et
sécurisée contre les accés non autorisés.
En cas d'utilisation d’un refroidissement interne, il convient
de respecter les instructions de montage du fabricant des
porte-outils et des raccords tournants.
Le contrdle du sens de rotation du moteur ou de la broche
ne doit étre effectué qu'avec la courroie détendue. Si le
sens de rotation est incorrect, l'inversion s’obtient en

échangeant deux cébles réseau au choix.

Le blindage du céable moteur doit étre connecté au carter
du moteur sur une grande surface au niveau de la bar-
rette de bornes.

31 OUTILLAGES
3.1.1 ENGAGEMENT DE LA PINCE DE SERRAGE
Introduire la pince de serrage dans I'écrou de serrage
jusqu'a I'encliquetage de la patte d'extraction dans la
rainure de la pince. Visser I'écrou de serrage ensemble
avec la pince de serrage sur la broche de travail. Intro-
duire I'outil dans la pince et serrer I'écrou de serrage avec
max. 12 Nm.

Outiliser que la clé de serrage ci-joint.

ER 11/ DIN 6499.

41 MAINTENANCE PREVENTIVE

411 MESURE DE SECURITE AVANT LENTRETIEN
Interrompre la machine et séparer du secteur.

4.1.2 TABLE DE LUBRIFICATION ET DE GRAISSAGE
Aucun graissage requis.

41.3 NETTOYAGE
Nettoyer périodiquement le fourreau plein d’orniéres.

4.2 DEPANNAGE
421 MACHINE

Ne réagit pas a un order de démarrage :
fonction des cateurs inductifs.

Controler la

19
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4.2.2 AVANCE RAPIDE

L'avance rapide est lent ou ne se fait pas : Contréler la
valeur de la pression d’air (5-7bars). Contréler un coude
ou pincement de la conduite d’amenée dair.

Lavance rapide fonctionne, mais I'avance de pergage ne
suit pas : Contrdler le reglage de cylindre de frein.

4.3 REPARATION

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

Pour toute demande aupres du fabricant, veuillez indiquer
le N© de série de la machine (1).

4.4 PRESTATION DE GARANTIE

Pour des dégéats et dégats consécutifs résultants d'un
traitement inadéquat, d’'une utilisation non conforme a la
destination, du non respect des prescriptions de mainte-
nance et d’entretien, ainsi que de la manutention par du
personnel non autorisé, il n'existe aucune prétention de
garantie.

Des réclamations ne peuvent étre reconnues que si la
machine est retournée non démontée.

4.5 ENTREPOSAGE
Plage de températures: 20°C a +50°C.
Humidité de l'air relative max.: 90% a +30°C, 65% a+50°C.

4.6 ELMINATION / CAPATIBILITE ENVIRONNEMEN-
TALE

Cette machine est composée de matériaux pouvant étre

soumis a un processus de recyclage.

Rendre la machine inutilisable avant la remise a une col-

lecte de déchets.

Ne pas mettre la machine aux ordures.
Selon les prescriptions nationales, cette machine
doit étre remise dans un centre délimination
conforme a I'environnement.
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11 GENERAL NOTES ON SAFETY
This operation manual is applicable for the machine BEW
3.
The machine may only be handled by personnel
who are qualified.

1.2 USE OF THE MACHINE FOR PURPOSES FOR
WHICH IT IS INTENDED
The machine is suitable for all machining operations need-
ing axial force and torque like drilling, reverse drilling, chip
breakage, countersinking, and reverse countersinking.
This machine is specifically ideal for plant construction.
1.3 INCORRECT USE
All uses other than those described under section
1.2 are regarded as incorrect use and are there-
fore not admissible.

1.4 DECLARATION OF INCORPORATION

The manufacturer Suhner Schweiz AG of Industriestrasse
10, CH-5242 Lupfig, hereby declares for the partly com-
pleted machinery (see reverse side for type and serial no.)
that the following fundamental requirements of the Direc-
tive 2006/42/EC are applied and fulfilled in accordance
with Annex I: 1.1.2, 1.1.3, 1.1.5, 1.21, 1.2.2, 1.3.7, 1.3.81,
1.51, 1.5.4, and 1.6.1. Technical documentation was gen-
erated for the partly completed machinery in accordance
with Annex VIl of the Machinery Directive. Document
Agent: |. Sebben. Authorised sites are provided with this
technical documentation in paper or electronic form on
justified request. This partly completed machinery may
be put into operation only when the machine in which the
partly completed machinery is to be incorporated has
been ascertained to fulfil the conditions under the Ma-
chinery Directive. CH-Lupfig, 12/2017.

|. Sebben/Division Manager

21 ASSEMBLY INSTRUCTIONS

Maximum admissible machine fastening error.
The machine is fastened at the bores provided in
the housing.
Screws of quality grad 8.8 must be used. The starting tor-
que for the holding down bolt is maximum 10-12Nm.
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Connect the cables only after the machine has
been completely installed.

Install the frequency converter according to the
instructions given in the frequency converter oper-
ating manual.

2.2 (CONNECTING THE POWER TO THE MACHINE

2.21 SENSORES

The drilling unit is equipped with inductive sensors which
monitor both the front and rear stroke end positions. The
sensors have been adjusted in the factory.

Type: PNP
Voltage: 10-30 DCV
Output current: 200 mA

2.2.2 PNEUMATIC ADVANCE
Attach air hoses (polyurethane hoses Di=4 mm, max.
pressure 7 bars, -35 to 60 °C ) to the installed pneumatic

connections.

WITHOUT CHIP REMOVAL

Stroke «back» (1). Stroke «forward» (2).



WITH CHIP REMOVAL

Stroke «forward» (1). Stroke «back» (2). Polyurethane
hoses Di=4mm, max. pressure 7 bars, -35 to 60 °C (3).
Release brake (4).

PRINCIPLE OF ADVANCE CONTROL
(iTems 1-3, SUHNER SCOPE OF SUPLY)

Machining unit (1). Oil brake (2). Inductive sensors (3). Ad-
justable speed regulation check valve (4). Bistable 4/2- or
5/2-way pulse valve (5). Main valve (6). Filter (7a). Pressure
regulator (7b). Qiler (7c). Mono-stable 4/2-way valve (only
with chip removal function) (8).

2.2.3 CONNECTING THE FLEXIBLE SHAFT

Depress the catch pin to connect the flexible shaft. Insert
the shaft into the coupling sleeve from the rear until the
catch pin distinctly snaps in. Here, the radial position is
of no significance (1). To remove the flexible hose rotate
the shaft tubing until the catch pin is visible in the bore.
Depress the pin with a tool and uncouple the shaft (2).

2.3 TAKING THE MACHINE INTO SERVICE

2.3.1 STROKE ADJUSTMENT

Bring stroke into starting position pneumatically (connec-
tion see section 2.2.2) or by hand and remove cover.

2.3.1.1  RAPID TRAVEL

The rapid travel is adjusted by means of the limit stop
sleeve, the adjusting screw and a hex nut.
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COARSE ADJUSTMENT

Remove screw (1). Remove clamping element (2). Remove
limit stop sleeve (3). With the adjusting screw coarsely ad-
just dimension «b» and secure with the hex nut. Please
refer to the sketch below. Reinsert limit stop sleeve and
clamp with clamping element and screw (4).

o m— RO
_ ) ‘
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X: Total stroke max. 40 mm. Y: Rapid travel Y=a+b. Pref-
erably select «a» such that the limit stop sleeve is flush
with the clamping element. Z: Working stroke max. 25
mm. S: Safety spacing.

Make sure to observe safety spacing S!

FINE ADJUSTMENT

Unscrew screw 1/2 rotation (1). Rotate limit stop sleeve
to exactly adjust rapid travel (1 rotation = 1 mm), tight-
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en screw back down again (2). To check the rapid travel
length, fully close the oil brake according to section 2.3.2
and move the spindle pneumatically or by hand up to
against the oil brake.

2.3.1.2 TOTAL STROKE
Bring stroke into the starting position either pneumatically
or by hand.

Unscrew screw 1/2 rotation (1). Turn limit stop screw to ad-
just the total stroke X (1 rotation = 1 mm). Tighten screw
back down again (2).

2.3.2 ADVANCE SPEED
In order for the advance speed to be adjusted the air sup-
ply lines have to be connected.

Turn regulating valve on braking cylinder to adjust the
working stroke speed. The rapid travel speed (forward
and backward) can be adjusted by means of adjustable
check valves in the pneumatic lines. Please refer to sec-
tion 2.2.2.

2.4 RATING DATA

Stroke speed 10-10°'000mm/min

Total stroke 40mm
Working stroke 0-25mm
Trust at 6 bar 380N
Air connection inner diameter 4mm
Air consumption per cm stroke 0.041
Max. drilling capacity in steel 600 N/mm?2 @ 3mm



Tool hoder: Collet chuck ER11, DIN 6499

Running trueness 0.02mm
Maximum speed 18‘000min-"
Working speed 940-10270min"! (50Hz)
Weithg 3.2kg
Paint coating RAL5012

2.5 (OPERATING CONDITIONS
Temperature range during operation: +20 to +50°C
Maximum relative air humidity: 90% at +30°C, 65% at
+50°C
Compressed air: 5-7bar
Compressed air for pneumatic according to DIN ISO
8573-1, quality grade 5/4/5.
Handle tools with caution; keep tools in clean and
sharp condition and observe the tool manufac-
turer’s instructions with regard to the use of cool-
ants and tool holding devices.
Use rotational and advance speeds which are assigned
to the tool and to the material.

2.6 SAFETY INSTRUCTIONS TO BE OBSERVED ON
COMMISSIONING
Before all work on the machine, it must
first be disconnected from the power sup-
ply.
Only a qualified person familiar with the safety regulations
may start up the machine.
Always conduct test runs without workpieces.
Check the sense of rotation before starting the machine.
The operator must make sure that the components are
integrated and operate safely in the machine.
Only a qualified person may connect the electrical power
supplies in accordance with the local regulations.
The local grounding regulations must be observed and
implemented, and this implementation inspected.
Do not start the machine until the spindle has come to a
stop.
Use only suitable tools, and never modify tools for an ap-
plication they have not been designed for.
After transport, all electrical and mechanical connections
must be examined for damage and loosening, and any
remedial measures taken.
The machine’s working area must be unobstructed and
secured against unauthorized access.
When internal cooling is used, please observe the instal-
lation instructions issued by the manufacturers of the at-
tachment and rotating union.
The motor's and spindle’s sense of rotation may be
checked only when there is no tension in the belt. Cor-
recting a wrong sense of rotation involves swapping over
any two of the phase conductors.
The motor cable’s shielding must be connected to the
motor housing over a large area at the terminal board.

31 TooLs
3.1.1  INSTALLATION OF COLLET CHUCK
Insert the collet chuck into the clamping nut until the pull-
out knob snaps into the groove of the chuck. Screw the
clamping nut together with the collet chuck onto the drive
spindle. Insert the tool into the chuck and tighten down
the clamping nut to a maximum torque of 12 Nm.
Use only special wrenck included in product
package.

ER 11 / DIN 6499.

41 PREVENTIVE MAINTENANCE
411 SAFETY MEASURE PRIOR TO MAINTENANCE
Switch off the machine and separate from power supply.

4.1.2 LUBRICATION CHART
No lubrication required.

41.3 CLEANING
Clean fully extended quill periodically.

4.2 TROUBLESHOOTING

4,21 MACHINE
No reaction to the start signal: Check for correct function-
ing of inductive sensors.

4.2.2 RAPID TRAVEL

Rapid travel functions only sluggishly, for not at all: Check
air compression value (5-7bars). Check air line for kinks.
Rapid travel functioning, but not followed by drilling travel:
Check adjustment of braking cylinder.
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4.3 RepPAR

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

In all orders to the manufacturer please indicate the ma-
chine serial number (1).

4.4 \WARRANTY

In the event of the tool being improperly handled, used
for purposes for which it is not intended and/or of the ser-
vice and maintenance instructions not being observed by
non-authorized persons, no warranty shall be in effect for
damages/consequential damages.

Complaints can only be honored if the machine is re-
turned in the undisassembled condition.

4.5 STORAGE
Temperature range: 20°C to +50°C.
Max. relative air humidity: 90% at +30°C, 65% at +50°C.

4.6 DISPOSAL / ENVIRONMENTAL COMPATIBILITY
This machine consists of materials which can be dis-
posed of in a recycling process.

Before disposal, render the machine unusable.

Do not throw the machine into the garbage collection.
According to national regulations this machine
must be recycled in an environmentally-friendly
manner.
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11  INFORMAZIONI GENERALI SULLA SICUREZZA
Questo manuale tecnico si riferisce alla seguente mac-
china BEW 3.
E autorizzato a manipolare la macchina esclusiva-
mente personale qualificato.

1.2 IMPIEGO CONFORME DELLA MACCHINA
La macchina & adatta a tutte le operazioni di lavorazione
che necessitano di una forza assiale e del’applicazione
di una coppia come foratura, foratura all'indietro, eva-
cuazione di trucioli, svasatura e svasatura all'indietro. La
macchina e particolarmente adatta per I'impiantistica.
1.3 IMPIEGO NON CONFORME
Tutti gli ulteriori impieghi, non indicati al prece-
dente punto 1.2 sono da considerare come non
conformi alle prescrizioni e sono pertanto vietati.

1.4 DICHIARAZIONE DI MONTAGGIO

Con la presente il costruttore Suhner Schweiz AG, Indus-
triestrasse 10, CH-5242 Lupfig, della macchina incomple-
ta (tipo e n. di serie vedi retro), dichiara che sono state
applicate e rispettate le seguenti specifiche di base della
direttiva 2006/42/CE secondo I'Appendice |: 11.2, 1.1.3,
115,121,122, 137 1.3.8.1, 151, 1.54 e 1.6.1. Per la
macchina incompleta e stata prodotta la necessaria do-
cumentazione tecnica secondo I'Appendice VIl della di-
rettiva macchine. Responsabile della documentazione: .
Sebben. In caso di richiesta motivata la documentazione
tecnica viene fornita in formato cartaceo o elettronico ai
centri autorizzati. Questa macchina incompleta puo es-
sere messa in funzione solo dopo aver opportunamente
verificato che la macchina nella quale la macchina incom-
pleta deve essere installata & conforme alle specifiche
della direttiva macchine. CH-Lupfig, 12/2017.

I. Sebben/Presidente di divisione

21 INSTRUZIONI PER IL MONTAGGIO
Scarto massimo ammesso per il montaggio della
macchina.
Il montaggio della macchina avviene tramite i fori
esistenti nella scocca della macchina.
Devono esser impiegate viti della classe di qualita 8.8. La
coppia di serraggio per le viti di fissaggio € pari al massi-
mo a 10-12Nm.
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Collegamento dei cavi solo dopo aver completato
il montaggio della macchina.

Il montaggio del convertitore di frequenza va ese-
guito secondo le relative istruzioni per I'uso.

2.2  ALLACCIAMENTO DELLA MACCHINA

2.2.1 SENSORI

L'unita sensori e dotata di sensori induttivi che controllano
le due posizioni di battuta corsa (lato anteriore e posteri-
ore). | sensori sono regolati dalla fabbrica.

Tipo: PNP
Tensione: 10-30 V (CC)
Corrente di uscita: 200 mA

2.2.2 AVANZAMENTO PNEUMATICO
Applicare i flessibili per aria (flessibili in poliuretano spes-
sore=4 mm, pressione max. 7 bar, tra -35 e 60 °C) ai col-

legamenti previsti.

SENZA ASPORTAZIOINE DI TRUCIOLI

Corsa «indietro» (1). Corsa «in avanti» (2).



CON ASPORTAZIOINE DI TRUCIOL

Corsa «in avanti» (1). Corsa «indietro» (2). Flessibili in poli-
uretano, spessore=4mm, pressione max. 7 bar, tra-35 e
60 °C (3). Rilasciare il freno (4).

PRINCIPIO DEL COMANDO DI AVANZAMENTO
(Pos. 1-3 FORNITURA SUHNER)

Unita di lavorazione (1). Smorzatore di vibrazioni (2). Sen-
sori induttivi (3). Valvole di non ritorno a farfalla per la re-
golazione della velocita (4). Valvola a impulsi bistabile a
4/2 0 5/2 vie (5). Valvola principale (6). Filtro (7a). Regola-
tore di pressione (7b). Oliatore (7c). Valvola monostabile
a 4/2 vie (solo se la funzione asportazione dei trucioli) (8).

2.2.3 COLLEGAMENTO DELLA SCANNELLATURA FLESSIBILE

Inserire la testa di arresto per il collegamento della scan-
nellatura flessibile. Dal lato posteriore spingere la scan-
nellatura nella puleggia frizione fino a quando la testa di
arresto non si aggancia in maniera chiara. In questo caso
la posizione radiale non ricopre alcun ruolo (1). Per to-
gliere la scannellatura flessibile ruotare il relativo flessibile
fino a quando la testa di arresto non ¢ visibile nel foro.
Spingere verso il basso la testa con un utensile e staccare
la scannellatura (2).

2.3 MESSA IN FUNZIONE

2.3.1 REGOLAZIONE DELLA CORSA

Portare il corsa nella posizione di uscita tramite aria com-
pressa (per il collegamento, vedere punto 2.2.2) o manu-
almente e togliere il coperchio.

2.3.1.1. CORSA VELOCE

La corsa veloce viene regolata tramite il manicotto di arre-
sto, la vite di regolazione e il dado esagonale.
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REGOLAZIONE GROSSOLANA sto per regolare con precisione la corsa veloce (1 giro =
1 mm) (2). Riserrare la vite. Per controllare la corsa veloce
strozzare completamente lo smorzatore di vibrazioni se-
condo il punto 2.3.2 e inserire il mandrino nello smorza-
tore di vibrazioni tramite aria compressa o a mano.

2.3.1.2 CORSA TOTALE
Potare il corsa nella posizione di uscita tramite aria com-
pressa o manualmente.

Togliere la vite (1). Togliere il pezzo per bloccaggio (2).
Estrarre il manicotto di arresto (3). Con la vite di regolazi-
one regolare grossolanamente la misura «b» e bloccarla
con il dado esagonale. A questo proposito vedere il se-
guente schizzo. Inserire di nuovo il manicotto di arresto e
bloccarlo con il pezzo per bloccaggio e la vite (4).

Allentare la vite di 2 giro (1). Ruotare la vite di arresto per
regolare la corsa totale X (1 giro = 1 mm). Riserrare la

re E o : vite (2).

7 2.3.2 VELOCITA DI AVANZAMENTO
Per regolare la velocita di avanzamento le tubazioni aria
di alimentazione devono essere collegate.

HEC

° @ o
|

X: Corsa totale max. 40 mm. V. Corsa veloce Y=a+b.
Scegliere preferibilmente «a» in modo che il manicotto di
arresto sia a livello con il pezzo per bloccaggio. Z: Corsa
di lavoro max. 256 mm. S: Distanza di sicurezza.
Tenere in considerazione la distanza di sicurezza
S!

REGOLAZIONE DI PRECISIONE

Ruotare la valvola di regolazione per regolare la veloci-
ta della corsa di lavoro sullammortizzatore di vibrazioni.
La velocita della corsa veloce (in avanti e indietro) pud
essere regolata tramite le valvole di non ritorno a farfalla
nei tubi dell'aria. A questo proposito vedere il punto 2.2.2.

2.4 DATI SULLE PRESTAZIONI

Velocita di avanzamento 10-10°'000mm/min
Corsa totale 40mm
Corsa di lavore 0-25mm
Forza d‘avanzamento a 6 bar 380N
Diametro interno collegamento aria 4mm
Allentare la vite di 2 giro (1). Ruotare il manicotto di arre- | Consumo d‘aria per cm di corsa 0.041
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Diametro max. forabile in St. 600 N/mm?2 @ 3mm
Alloggiamento dell‘'utensile:

Pinza portautensili ER11, DIN 6499

Precisione di centratura 0.02mm
Velocita massima di rotazione 18'000min-"
Numero di giri di lavoro 940-10270min"! (50Hz)
Peso 3.2kg
Laccatura RAL5012

2.5 (CONDIZIONI DI IMPIEGO
Temperature di esercizio: +20 a +50°C
Umidita relativa massima: 90% a +30°C, 65% a +50°C
Aria compressa: 5-7bar
Aria compressa per I'avanzamento in conformita alla nor-
ma DIN ISO 8573-1 categoria di qualita 5/4/5.
Maneggiare gli utensili con attenzione. Mantenere
gli utensili puliti e ben affilati e attenersi alle istruzi-
oni del produttore dell'utensile in riferimento
all'utilizzo di refrigeranti e alla messa a punto
dell’'alloggiamento dell’utensile.
Utilizzare i numeri di giri e gli avanzamenti associati
allutensile e al materiale.
2.6 INFORMATIONI SULLA SICUREZZA PER LA MESSA
IN SERVIZIO
Prima di eseguire tutti i lavori la macchina
deve essere staccata dall'alimentazione
elettrica.
La messa in esercizio deve essere effettuata da parte di
una persona esperta che conosca le norme di sicurezza.
Eseguire il ciclo di controllo sempre senza pezzi in lavo-
razione.
Prima della messa in funzione controllare il senso di ro-
tazione.
Lintegrazione e I'utilizzo in sicurezza dei componenti nel-
la macchina devono essere garantiti dall’utente.
Lallacciamento elettrico deve essere eseguito da un tec-
nico specializzato secondo le disposizioni locali.
Le disposizioni locali in merito alla messa a terra devono
essere rispettate, eseguite e controllate.
Avviare la macchina solo se in questo modo non vi & al-
cun pericolo legato al mandrino ruotante.
Utilizzare solo utensili adeguati, non assettare gli utensili
per un'applicazione per la quale non sono previsti.
Dopo il trasporto si deve controllare se tutti i collegamen-
ti elettrici e meccanici presentano danneggiamenti o se
sono allentati €, se necessario, devono essere ripristinati.
La zona di lavoro della macchina deve essere libera e
assicurata contro l'accesso da parte di persone non au-
torizzate.
Sesiutilizza unraffreddamentointerno sidevonorispettare
le norme di montaggio del produttore dell'alloggiamento
dell'utensile e del giunto rotante.
[l controllo del senso di rotazione del motore o del man-
drino va effettuato solo con la cinghia allentata. In caso di

senso di rotazione errato I'inversione si ottiene scambian-
do due conduttori a piacere.

La schermatura del cavo motore deve essere ampiamente
collegata all'alloggiamento del motore sulla morsettiera.

3.1 UTENSIL
3.1.1 INSERIMENTO DELLA PINZA PORTAUTENSILI
Inserire la pinza portautensili nel dado di bloccaggio fino
a quando il labbro di estrazione non si aggancia nelle
scanalature della pinza. Avvitare il dado di bloccaggio
sul mandrino di lavoro con la pinza portautensili. Inserire
l'utensile nella pinza e serrare il dado di bloccaggio con
max. 12 Nm.
Utilizzare solo la chiave di tensione speciale forni-
ta.

ER 11/ DIN 6499.

41 MANUTENZIONE PREVENTIVA

411 MISURA DI SICUREZZA PRIMA DELLA MANUTENZIONE
Disinserire la macchina e staccarla dalla rete.

4.1.2 SCHEMA DI LUBRIFICAZIONE
Non & necessario lubrificare.

41.3 PuLizia
Pulire periodicamente la bussola che fuoriesce.

4.2 RIMOZIONE DI DIFETTI
4.21 MACCHINA
Nessuna reazione al segnale di avvio: Controllare il funzi-

onamento dei sensori induttivi.
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4.2.2 CORSA VELOCE

La corsa veloce funziona solo lentamente o non funziona
del tutto: Controllare il valore dell‘aria compressa (5-7bar).
Controllare se la presa d‘aria presenta piegature.

la corsa veloce funziona, ma la corsa di foratura no: Con-
trollare la regolazione dell'ammortizzatore di vibrazioni.

4.3 RIPARAZIONI

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

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

4.4  GARANZIA

Non sussiste diritto alla garanzia in caso di danni o dan-
ni conseguenti dovuti alla manipolazione inadeguata,
all'uso non conforme alle prescrizioni, al mancato rispetto
delle prescrizioni relative alla messa a punto ed alla ma-
nutenzione, cosi come all'impiego da parte di personale
non autorizzato.

Reclamazioni possono essere considerate solo se la
macchina viene ritornata non smontata.

4.5 IMMAGAZZINAMENTO

Temperature: 20°C a +50°DC.

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

4.6 SMALTIMENTO / COMPATIBILITA AMBIENTALE

La macchina & composta di materiali che possono essere

convogliati in processi di ricliclo.

Rendere inutilizzabile la macchina prima dello smaltimen-

to.

Non gettare la macchina nella spazzatura.
In applicazione delle prescrizioni nazionali, que-
sta macchina deve essere smaltita in modo ris-
pettoso dell'ambiente.
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1.1  INDICACION GENERAL RELATIVA A SEGURIDAD
La presente documentacion técnica es valida para la
siguiente maquina BEW 3.
La maquina debe ser manejada Unicamente por
personal cualificado.

1.2 USO CONFORME AL PRE-VISTO

La maquina es apta para todas las operaciones de me-
canizado que necesiten una fuerza axial y un par de giro
como, por ejemplo, la perforacion, la perforacion inversa,
la trituracion de virutas, el descenso vy las trituraciones in-
versas. La maquina se ha concebido especialmente para
la construccion de plantas e instalaciones.

1.3 USO NO CONFORME AL PREVISTO
Todo uso distinto a lo descrito en el punto 1.2 se
considera no conforme al previsto, por lo que no
esta permitido.

1.4 DECLARACION DE INCORPORACION

El fabricante Suhner Schweiz AG, Industriestrasse 10, CH-
5242 Lupfig, declara que la cuasi maquina (véase el tipo
y n° de serie en la parte posterior) respecta y cumple los
siguientes requisitos béasicos establecidos en la Directiva
de Maquinas 2006/42/CE segun el Anexo I: 11.2, 1.1.3,
11.5,1.21,122,137 13.81,151, 154y 161. Para la
cuasi maquina se ha preparado una documentacion té-
cnica acorde al Anexo VIl de la Directiva de Maquinas.
Representante autorizado: |. Sebben. Si los organismos
autorizados lo solicitasen de forma justificada, se pondra
a su disposicion la documentacion técnica en formato
electrénico o papel. Esta maquina incompleta sélo se pu-
ede poner en funcionamiento si se constata previamente
que la maquina completa en la que se debe realizar su
montaje cumple con las disposiciones de la Directiva de
Maquinas. CH-Lupfig, 12/2017.

|. Sebben/Director di Divisién

21 INSTRUCCIONES DE MONTAJE
Diferencia maxima admisible para la fijacién de la
maquina.
La maquina se fija a través de los orificios previ-
stos en la carcasa.
Se tienen que utilizar tornillos de la calidad 8.8. El par de
apriete para los tornillos de fijacion es de como méximo

10-12Nm.
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El cable se debe conectar sélo después de haber
finalizado completamente el montaje de la maqui-
na.
El montaje del transformador de frecuencia se

debe realizar soélo siguiendo las indicaciones de
este manual de instrucciones.

2.2 (CONEXION DE LA MAQUINA

2.21 SENSORES

La unidad de taladrado esté equipada con sensores in-
ductivos que controlan ambas posiciones de finales de
carrera, delante y detras. Los sensores vienen ajustados
de fabrica.

Tipo: PNP
Tension: 10-30 DCV
Corriente de salida: 200 mA

2.2.2 AVANCE NEUMATICO
Colocar los tubos flexibles (tubos de poliuretano Di=4
mm, presion max. 7 bar, -35 hasta 60 °C ) de aire en las

conexiones previstas.

SIN ELIMINAR VIRUTAS

Carrera «atras» (1). Carrera «delante» (2).



CON ELIMINAR VIRUTAS

Carrera «delante» (1). Carrera «atras» (2). Tubos de poliu-
retano Di=4mm, presion max. 7 bar, 35 hasta 60 °C (3).
Soltar el freno (4).

PRINCIPIO DEL CONTROL DE AVANCE
(Pos. 1-3 VoLumeEN DE sumiNnisTRO SUHNER)

Unidad de mecanizado (1). Freno oleohidraulico (2). Sen-
sores inductivos (3). Valvula de estrangulacion de reten-
cion para regular la velocidad (4). Valvula de impulsos de
4/2 0 5/2 vias biestable (5). Valvula principal (6). Filtro (7a).
Regulador de presiéon (7b). Engrasador (7c). Valvula de
4/2 vias monoestable (solo si la funcion de eliminacion
de virutas) (8).

2.2.3 CONEXION DEL EJE FLEXIBLE

1) Presionar hacia dentro el botén de bloqueo para co-
nectar el gje flexible. Deslizar el eje desde atras en el cuel-
lo de acoplamiento hasta escuchar como se encastra
el botén de bloqueo. La posiciéon radial no desempena
ningun papel en este caso.

2) Para retirar el eje flexible se debe girar hasta que se
ve el botdn de bloqueo en el orificio. Presionarlo con una
herramienta y desacoplar el gje.

2.3 PUESTA EN SERVICIO

2.3.1 AJUSTE DE LA CARRERA

Retirar el carrera por medio de aire comprimido (para la
conexion véase el punto 2.2.2) o colocar a mano en la
posicion inicial y retirar la tapa.

2.3.1.1  AVANCE RAPIDO

El avance réapido se ajusta por medio del casquillo de
tope, el tornillo de ajuste y la tuerca hexagonal.

35




— SJUHITER

AJUSTE APROXIMADO

Retirar el tornillo (1). Retirar la abrazadera (2). Extraer el
casquillo de tope (3). Ajustar aprox. la cota «b» por me-
dio del tornillo de ajuste y asegurarlo con la tuerca hexa-
gonal. Para ello véase el siguiente esquema. Colocar de
nuevo el casquillo de tope y sujetar con la abrazadera y
el tornillo (4).

s @ o
|

©
HEC
|

X: Carrera total max. 40 mm. Y: Avance rapido Y=a+b.
Seleccionar «a» preferentemente de forma que el casquil-
lo de tope quede a ras con la abrazadera. Z: Carrera de
trabajo max. 25 mm. S: Distancia de seguridad.

iTenga en cuenta la distancia de seguridad!

AJUSTE DE PRECISION

Aflojar el tornillo media vuelta (1). Girar el casquillo de
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tope para ajustar el avance rapido (1 vuelta = 1 mm) (2).
Apretar de nuevo el tornillo. Para controlar el avance rapi-
do, estrangular del todo el freno oleohidraulico conforme
al punto 2.3.2 y avanzar el husillo por medio de aire com-
primido 0 a mano hasta el freno oleohidraulico.

2.3.1.2 CARRERA TOTAL
Llevar el carrera a la posicién inicial por medio de aire
comprimido 0 a mano.

Aflojar el tornillo media vuelta (1). Girar el tornillo de tope
para ajustar la carrera total X (1 vuelta = 1 mm). Apretar
de nuevo el tornillo (2).

2.3.2 VELOCIDAD DE AVANCE
Para ajustar la velocidad de avance tienen que estar co-
nectadas las tuberias de entrada.

Girar la valvula reguladora para ajustar la velocidad de la
carrera de trabajo en el cilindro de freno. La velocidad del
avance rapido (hacia delante y hacia atras) se puede aju-
star por medio de la valvula de estrangulacion de retenci-
on en las tuberias de aire. Véase para ello el punto 2.2.2.

2.4 DATOS DE REDIMIENTO

Velocidad de avance 10-10°'000mm/min

Carrera total 40mm
Carrera de trabajo 0-25mm
Fuerza de avance con 6 bares 380N
Diametro interior de la conexidon neumatica 4mm
Consumode aire por cm de carrera 0.04 1



Rendimiento de taladrado méax en

horas 600N/mm?2 @ 3mm
Portaherramientas: mordazo portadti  ER11, DIN 6499
Precision de giro de rotacién 0.02mm
NUmero de revoluciones max. 18'000min-"
Régimen de revoluciones 940-10270min"! (50Hz)
Peso 3.2kg
Pintura de la superficie RAL5012

2.5 (CONDICIONES DE OPERACION
Gama de temperaturas en funcionamiento: +20 a +50°C
Humedad relativa méxima del aire: 90% en +30°C, 65%
en +50°C
Aire comprimido: 5-7bar
Aire comprimido para avance segun DIN ISO 8573-1
Clase de calidad 5/4/5.
Tratar con cuidado las herramientas; mantenerlas
limpias y afiladas y tener en cuenta el manual de
instruccion del fabricante de la herramienta con
respecto a la utilizacién de liquidos refrigerantes y los dis-
positivos portaherramientas.
Utilizar los nimeros de revoluciones y los avances asi-
gnados a la herramienta y al material.
2.6 INDICADIONES DE SEGURIDAD PARA LA PUESTA
EN SERVICIO
Antes de realizar cualquier trabajo en la
maquina, se debe desconectar la alimen-
tacion eléctrica.
La puesta en servicio tiene que ser realizada por un espe-
cialista familiarizado con las normas de seguridad.
Realizar siempre ciclos de control sin las piezas a meca-
nizar.
Comprobar el sentido de giro antes de la puesta en ser-
vicio.
El explotador debe garantizar la integracion y el funciona-
miento seguro de los componentes de la maquina.
La conexion eléctrica la debe realizar un especialista con-
forme a las disposiciones locales.
Se deben tener en cuenta, aplicar y comprobar la dispo-
siciones de puesta a tierra locales.
No encender la maquina mientras exista cualquier riesgo
derivado del giro del husillo.
Emplear exclusivamente herramientas adecuadas al tra-
bajo a realizar y no utilizar ninguna herramienta que no
este prevista para dicho fin.
Tras el transporte, se debe comprobar que las uniones
mecanicas y eléctricas no presenten dafos y se deben
poner a punto en caso necesario.
El entorno de trabajo de la maquina debe estar despe-
jado y se debe bloquear para evitar un acceso no per-
mitido.
En caso de usarse refrigeracion interior, hay que cumplir
las normas de montaje del fabricante del portaherramien-
tas y la ejecucion del giro.

El control de la direccidon de giro del motor asi como del
husillo solo se puede lograr si la correa esta distendida.
En caso de que el sentido de giro no sea el correcto, se
puede invertir cambiando cualquiera de los dos cables
de alimentacion.

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

31 HERRAMIENTAS

3.1.1  UTILIZACION DE LA MORDAZA

Introducir la mordaza en la tuerca tensora hasta que la
orejuela de extraccion se encastre en la ranura de las te-
nazas. Atornillar la tuerca tensora junto con la mordaza
en el husillo de trabajo. Introducir las tenazas y apretar la
tuerca tensora con max. 12 Nm.

jUtilizar solo la llave especial incluida!

ER 11/ DIN 6499.

41 MANTENIMIENTO PREVENTIVO

411 MEDIDAS DE SEGURIDAD ANTES DEL MANTENIMIENTO
Apagar la maquina y desconectarla de la red eléctrica.

4.1.2 ESQUEMA DE LUBRICACION
No es necesaria ninguna lubricacién.

41.3 LiMPIEZA
Limpiar las pinolas desgastadas periddicamente.
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4.2 ELIMINACION DE ANOMALIAS

4.21 MAQUINA
Ninguna reaccion ante la sefal de puesta en marcha.

4.2.2 AVANCE RAPIDO

El avance rapido solo funciona lento o no funciona: Com-
probar el valor del aire comprimido (5-7bar). Comprobar
posibles interferencias por dobleces en el suministro del
aire.

El avance rapido funciona, pero no se produce la elevaci-
6n: Comprobar el ajuste del cilindro de freno.

4.3 REPARACION

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

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

4.4 GARANTIA

La garantia no cubre dafios directos ni consecuenciales
resultantes de un trato inadecuado, de un uso no con-
forme al previsto, de no respetar las pres-cripciones de
conservacion y mantenimiento asi como de un manejo
por personas no autorizadas.

Las reclamaciones sélo pueden ser admitidas si la ma-
quina se devuelve sin desarmar.

4.5 ALIMACENAMIENTO

Gama de temperaturas: 20°C a +50°C.

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

4.6 ELMINACION / COMPATIBILIDAD CON EL MEDIO
AMBIENTE

38

Esta maquina se ha construido con materiales que se pu-
eden someter a un proceso de reciclaje.
Inutilizar la maquina antes de su gestién como residuo.
No tirar la maquina a la basura.
La legislacién nacional exige que esta maquina
se someta a un reciclaje que no perjudique el me-
dio ambiente.
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11 INDICAGOES GERAIS SOBRE A TECNICA DE
SEGURANCA
Este Manual de Instrugbes s6 € vélido para a seguinte
maquina BEW 3.
S6 pessoal qualificado devera utiliza-las.

1.2 UTILIZACAO CORRECTA PARA OS FINS PREVI-
STOS

A maquina é apropriada para todas as operagdes de pro-
cessamento que necessitem de forga axial e um binario,
como perfuragao, perfuragao por rotacao com circulacéo
inversa, quebra de aparas, alargamento e alargamento
por rotagdo com circulagéo inversa. A maquina é espe-
cialmente apropriada para a engenharia de instalagoes
de processamento.

1.3 UTILIZAGAO INCORRECTA
Qualquer outra utilizagéo diferente das descritas
no ponto 1.2, serd considerada como nao apro-
priada e ndo ser4, portanto, permitida.

1.4 DECLARACAO DE MONTAGEM

Suhner Schweiz AG, Industriestrasse 10, CH-5242 Lupfig,
fabricante da parte de méquina (modelo e nimero de sé-
rie indicados no verso), declara, pela presente, que 0s se-
guintes requisitos basicos da directiva europeia 2006/42/
CE, Anexo |, sdo aplicados e cumpridos: 1.1.2, 1.1.3, 1.1.5,
121,122,137 1381,151,1.54 e 1.61. Para a parte
de méaquina foi criada documentacao técnica conforme
com o disposto no Anexo VIl da directiva europeia «<Ma-
quinas». Subscritor do documento: |. Sebben. Desde
que o pedido seja devidamente fundamentado, dispo-
nibilizaremos a entidades autorizadas a documentagao
técnica em formato papel ou em formato electrénico. S6
é permitido colocar esta parte de maquina em funciona-
mento quando a maquina, na qual esta parte se destina
a ser integrada, for declarada em conformidade com o
disposto na directiva europeia «Maquinas». CH-Lupfig,
12/2017 I. Sebben/Gerente da Divisdn

2.1 INSTRUCOES DE MONTAGEM

Desvio maximo admissivel na fixagdo da maqui-

na.

A fixagao da maquina realiza-se por meio dos fu-
ros previstos no chassis. Usar parafusos de categoria de
qualidade 8.8. O binario maximo de aperto dos parafu-

sos de fixagéo é de 10-12Nm.
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Ligagdo do cabo somente depois de a maquina
estar completamente montada.

A montagem do conversor de frequéncia devera
guiar-se pelo conteudo do manual de instrucoes.

2.2 CONEXAO DA MAQUINA

2.21 SENSORES

A unidade de furagado esta equipada com sensores indu-
tivos, responséaveis pela supervisdo das posicoes finais
de curso a frente e atras. Os sensores vém ja ajustados
de fabrica.

Modelo: PNP
Tens&o: 10-30 VDC
Corrente de saida: 200 mA

2.2.2 AVANGO PNEUMATICO
Acoplar as mangueiras (mangueiras de poliuretano diam.
= 4 mm, pressao max. 7 bar, -35 até 60 °C ) do ar nas

ligacdes previstas.

SEM REMOGAO DE APARAS

Curso «para tras» (1). Curso «para para a frente» (2).



COM REMOCAO DE APARAS

Curso «para para a frente» (1). Curso «para tras» (2). Man-
gueiras de poliuretano diam.=4mm, pressdo 7 bar, -35
até 60 °C (3). Soltar o freio (4).

PRINCIPIO DO COMANDO DO AVANGCO
(ITEM 1 - 3, INCLUIDO NO VOLUME DE ENTREGA DA SUHNER).

Unidade de maquinagem (1). Freio a 6leo (2). Sensores
indutivos (3). Véalvulas reguladoras de caudal com re-
tencéo para regulacdo da velocidade (4). Valvula direc-
cional de impulsos de 4/2 ou 5/2 vias biestavel (5). Valvula
principal (6). Filtro (7a). Regulador de pressao (7b). Lubri-
ficador (7c). Valvula direccional de 4/2 vias monoestavel
(s6 se a funcao de remocai de aparas) (8).

2.2.3 CONEXAO DO VEIO FLEXIVEL

Pressionar o botdo de encravamento para conectar o
veio flexivel. Empurrar o veio por trés para dentro do colar
de acoplamento, até se notar o botdo de encravamento
a engatar. A posigao radial ndo tem qualquer importan-
cia para o caso (1). Para remover o veio flexivel, rodar a
manga do veio até o botdo de encravamento aparecer
no orificio. Pressiona-lo, depois, com uma ferramenta e
desacoplar o veio (2).

2.3 ARRANQUE INICIAL

2.3.1 AJUSTE DO CURSO

Levar o curso até a posicao inicial, por meio de ar com-
primido (conexao, ver ponto 2.2.2) ou a mao, e retirar a
tampa.

2.3.1.1  CURSO RAPIDO

O curso rapido é regulado mediante a bucha de encosto,
o parafuso de regulacao e a porca sextavada.
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AJUSTE APROXIMADO

Remover o parafuso (1). Remover a peca de aperto (2).
Retirar a bucha de encosto (3). Ajustar a medida aproxi-
mada «b» com o parafuso de regulacao e prender com a
porca sextavada. Ver, a este respeito, 0 seguinte desen-
ho. Voltar a colocar a bucha de encosto e prender com a
peca de aperto e o parafuso (4).
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X: Curso total max. 40 mm. Y: Curso rapido Y=a+b.

Escolher, de preferéncia, «a» de maneira a que a bucha

de encosto fique nivelada com a pega de aperto. Z: Cur-

so de trabalho méx. 25 mm. S: Distancia de seguranca.
Observar a distancia de seguranga S!

AJUSTE FINO

Desapertar o parafuso 1/2 volta (1). Rodar a bucha de en-
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costo para fazer um ajuste exacto do curso rapido (1 volta
=1 mm) (2). Apertar de novo o parafuso. Para controlar
0 curso rapido, fechar completamente o freio a éleo, de
acordo com o ponto 2.3.2, e deslocar o fuso contra o
freio a 6leo, por meio de ar comprimido ou a méo.

2.3.1.2 CURSO TOTAL
Levar o curso até a posicao inicial por meio de ar compri-
mido ou a mao.

Desapertar o parafuso 1/2 volta (1). Rodar o parafuso li-
mitador a fim de ajustar o curso total X (1 volta = 1 mm).
Apertar de novo o parafuso (2).

2.3.2 VELOCIDADE DE AVANCO
Para regular a velocidade de avanco, as tubagens de ali-
mentacao de ar tém de estar conectadas.

Rodar a valvula de regulacéo para regular a velocidade
do curso de trabalho no cilindro de freio. A velocidade do
curso rapido (para a frente e para trés) pode ser regulada
mediante valvulas reguladoras de caudal com retengao
integradas nas tubagens do ar. Ver, a este respeito, o
ponto 2.2.2.

2.4 (CARACTERISTICAS TECNICAS

Velocidade de avango 10-10°'000mm/min

Curso total 40mm
Curso de trabalho 0-25mm
Forga de avanco a 6 bar 380N
Diametro interno da ligagao de ar 4mm



consumo de ar por cm de curso 0.04 |
Poténcia de perfuragado max em

ago. 600 N/mm?2 @ 3mm
Porta-ferramentas: Pinca de aperto ER11, DIN 6499
Precis&o de concentricidade 0.02mm
Rotacoes méaximas 18:000min-"1
Rotacbes de trabalho 940-10270min"! (50Hz)
Peso 3.2kg
Pintura de revestimento RAL5012

2.5 CONDICOES DE OPERACAO
Gama de temperaturas operacionais: +20 para +50°C
Humidade relativa méxima do ar: 90% em +30°C, 65%
em +50°C
Ar comprimido: 5-7bar
Ar comprimido para o avango, segundo a norma DIN ISO
8573-1, classe de qualidade 5/4/5.
Manusear os acessorios com cuidado; manté-los
limpos e afiados, atendendo as instrucdes do fa-
bricante dos acessoérios a propésito da utilizacdo
de refrigerantes e dispositivos de encaixe de acessorios.
Optar por rotagbes e avangos que sejam adequados
para o acessorio e para o material.
2.6 INDICACOES DE SEGURANCA NO ARRANQUE
INICIAL
Antes de efetuar quaisquer trabalhos na
maquina, esta tem de ser desligada da ali-
mentacéo elétrica.
A colocagao em funcionamento tem de ser feita por uma
pessoa competente que esteja familiarizada com as nor-
mas de segurancga.
Efetuar os ciclos de controlo sempre sem peca de tra-
balho.
Verificar o sentido de rotagao antes da colocagao em fun-
cionamento.
A entidade exploradora deve garantir a integracao e a
operagao segura dos componentes na maquina.
A ligagao elétrica tem de ser efetuada por um profissio-
nal, respeitando as normas locais.
A ligacao a terra deve ser efetuada e controlada res-
peitando as normas locais.
S¢ efetuar o arranque da maquina se nao existir nenhum
perigo devido aos fusos em rotacao.
Utilize apenas ferramentas que correspondam a finalida-
de, ndo corte qualquer ferramenta para uma aplicagao
que nao esteja prevista.
Depois do transporte, verificar a existéncia de danos e
afrouxamento autbnomo de todas as ligagdes elétricas e
mecanicas e, caso Sseja necessario, reparar.
A area de trabalho da maquina tem de estar livre e prote-
gida contra um acesso n&o autorizado.
Na utilizacao de refrigeracao interior, devem ser observa-
das as instrugdes de montagem do fabricante do porta-
ferramentas e do bucim rotativo.

A verificac&o do sentido de rotagdo do motor ou fuso &
permitida apenas com a correia aliviada. Se o sentido de
rotagao estiver errado, pode-se inverté-lo trocando dois
condutores de fase a escolha.

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

31 FERRAMENTAS
3.1.1 COLOCAR A PINGA DE APERTO
Introduzir a pinga de aperto na porca de aperto, até os
ressaltos de extraccdo encaixarem nas ranhuras da pin-
ca. Enroscar a porca de aperto e a pinga de aperto jun-
tas no veio de trabalho. Introduzir o acessoério na pinga e
apertar a porca com um binario max. de 12 Nm.
Utilizar sempre e apenas a chave de aperto forne-
cida!

ER 11 / DIN 6499.

41 MANUTENGAO PREVENTIVA

411 MEDIDA DE SEGURANGCA PREVIA A MANUTENGAO
Desligar a maquina e separa-la da rede eléctrica.

4.1.2 PLANO DE LUBRIFICACAO
Nao carece de lubrificacéo.

41.3 LIMPEZA

Limpar periodicamente a manga do contraponto avan-
cada.
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4.2 DETECGAO DE AVARIAS

4.21 MAQUINA
Nenhuma reacgao ao sinal de arranque: Verificar o fun-
cionamento dos sensores indutivos.

4.2.2 CURSO RAPIDO

O curso rapido funciona muito lentamente ou entao ndo
funciona sequer: Verificar o valor do ar comprimido (5-
7bar). Verfificar se a tubagem de alimentagao de ar esta
vincada.

O curso rapido funciona, mas o curso de perforacéo ndo
se realiza: Verfificar o ajuste do cilindro de freio.

4.3 REPARACAO

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

Se precisar de fazer perguntas ao fabricante, tenha a
m&ao o ndmero de série da maquina (1).

4.4 CONDICOES DE GARANTIA

A garantia nao cobre perdas/danos indirectos resultantes
duma utilizagdo ou dum tratamento inadequados, duma
utilizacado nao conforme com a funcionalidade prevista,
da inobservancia das prescrigbes de manutengéo bem
Como por manutencgao e servico executados por pessoal
nao autorizado.

S0 se poderao atender reclamagbes se a maquina for de-
volvida devidamente montada.

4.5 ARMAZENAGEM

Gama de temperaturas: 20°C para +50°C.

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

4.6 ELIMINAGAO / COMPATIBILIDADE AMBIENTAL

A maguina é composta por materiais que podem ser in-
cluidos em processos de reciclagem.

44

Inutilizar a maquina antes da sua eliminagao

Nao atirar a maquina para o lixo.
Segundo as normas nacionais, esta maquina
deve ser reciclada respeitando 0 meio ambiente.
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