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1. ZAKRES INSTRUKCJI

Niniejsza instrukcja obstugi dotyczy imadel maszynowych typu 6516 1 obejmuje
nastepujace zagadnienia zwigzane z eksploatacja w/w imadet:

-budowa imadta,

-wskazowki eksploatacyjne,

-wyposazenie,

-warunki bezpieczenstwa pracy.

2. PRZEZNACZENIE

Imadta maszynowe typu 6516 ze wspomaganiem hydraulicznym sa przeznaczone do
mocowania przedmiotow stalowych, zeliwnych; na frezarkach, strugarkach, dtutownicach itp.,
dla ktérych mocowanie w imadtach mechanicznych jest niewystarczajace.

Zalety:
- duza 1 pewna sita mocowania przy nieznacznym wysitku pracownika,
- stala sita mocowania przy kazdym zamocowaniu, a przez to duza powtarzalnos$¢

warunkOw mocowania,
- mozliwo$¢ wyboru, w zaleznosci od potrzeb, sposobu mocowania przedmiotu
obrabianego (mechaniczny, hydrauliczny, mechaniczno - hydrauliczny).

3. BUDOWA IMADLA (Rys. 1)

Rys. 1. Budowa imadta 6516-M z podstawg obrotowg typu 6585.
1.Korpus 2.Podstawa obrotowa typu 6585 3.Szczeka stata 4.Szczgka ruchoma 5.Wktadka szczekowa
6.Ptytka oporowa 7.0bsada 8.0bejma 9.Sruba ze wspomaganiem hydraulicznym 10.Korba 11.Listwa
12.Sworzen 13.Kotek stopniowy 14.Pierscien osadczy 15.Sprezyna 16.Podktadka 17.Wpust ustalajacy
18.Sruba mocujaca z tbem kwadratowym.



Zasadniczym elementem imadta jest korpus z zeliwa sferoidalnego (1). Do gornej czgsci
korpusu przymocowana jest na stale za pomocg wpustu ustalajgcego 1 czterech Srub szczegka
stata (3) stanowigca powierzchni¢ oporowa dla mocowanych przedmiotow. Po prowadnicach
korpusu przesuwa si¢ zeliwna szczeka ruchoma (4). Obie szczgki wyposazone sg w stalowe
wktadki szczekowe (5). Do napedu szczgki ruchomej stuzy S$ruba pociggowa (9) ze
wspomaganiem hydraulicznym. Sruba pociagowa jest potaczona z korpusem przy pomocy
obsady (7) oraz dwoch sworzni (12).

Uwaga : Imadta typu 6516 sq dostarczane do odbiorcy bez obrotowej podstawy.

4. PODSTAWOWE PARAMETRY IMADLA wg. tabl.1.
Przyktadowe sily zacisku uzyskiwane w imadtach 6516-M ilustruje tablica 1.

Tablica 1
Uzyskiwane sity eksploatacyjne
Typ.1 wielkos¢ metoda metoda ze wspomaganiem( metoda mech.-hydr. Zakres mocowania
imadta mechaniczng hydraulicznym ze wstgpnym zaciskiem [mm]
[daN] [daN] [daN]
6516-M125 1000-1500 3000-3500 4000-4500 0-205
6516-M160 1000-1500 5000-5500 6000-6500 0-280
6516-M200 1000-1500 7000-7500 8000-8500 0-375

Imadia 6516-M125, M160, M200 posiadajag Sruby mocujagce wyposazone w zewngtrzne
sprzgglo tulejowe, umozliwiajgce wstepny wybor rodzaju pracy . :

a) mocowanie z uzyciem wspomagania hydraulicznego (podstawowy rodzaj
pracy)
- osiggana wielko$¢ sily mocowania ta metoda jest zupelnie wystarczajaca do
zamocowania przedmiotow stalowych, zeliwnych oraz z materialtow o podobne;j
wytrzymatosci

b) mocowanie z uzyciem wspomagania hydraulicznego, ze wstepnym re¢cznym
dociskiem mechanicznym nalezy stosowa¢ w przypadkach, gdy zalezy nam na:
- szczegOlnie duzej sile zacisku,
- na stopniowym wykasowaniu, przed zalaczeniem wspomagania hydraulicznego,
wickszych luzéw w ukladzie przyrzad mocujacy -przedmiot obrabiany (np. przy
mocowaniu pakietow blach, jednoczesnie kilku przedmiotow)

¢) mocowanie tylko r¢eczne mechaniczne - wspomaganie hydrauliczne odlgczone

- umozliwia mocowanie podatnych na odksztalcenia przedmiotow z migkkich
materiatow, takich jak aluminium, tworzywa sztuczne, detale cienko$cienne, ktore przy
uzyciu wspomagania hydraulicznego mogty by ulec zniszczeniu.



5. WSKAZOWKI EKSPLOATACYJNE

Imadto maszynowe typu 6516-M ze wspomaganiem hydraulicznym pozwala przy niewielkim
wysitku pracownika uzyska¢ znaczng site zacisku przedmiotu w szczekach.

Zamocowanie przedmiotu odbywa si¢ poprzez pokre¢canie korbg zgodnie z kierunkiem
ruchu wskazowek zegara. W chwili zetknigcia si¢ szczgki ruchomej z mocowanym
przedmiotem na korbie jest wyczuwalny opor, przy dalszym krgceniu dochodzi do pokonania
oporu 1 automatycznego wysprzeglenia mechanizmu sprz¢gtowego, powodujacego zatgczenie
mocowania hydraulicznego.

Ostateczne mocowanie przedmiotu nastgpuje za pomocag uktadu hydraulicznego.
Maksymalna sita zacisku jest uzyskiwana po dokreceniu korbg obudowy $ruby pociggowej do
oporu (patrz pkt 6).

Stosowanie przedluzaczy korby, uderzanie po korbie mlotkiem celem '"pewniejszego"
zamocowania przedmiotu, jak rowniez dalsze krecenie korba pomimo wyczuwalnego
oporu wynikajacego z osiagnie¢cia przez obudowe skrajnego lewego polozenia jest
niedopuszczalne i moze uszkodzi¢ srube hydrauliczna.

UWAGA'! W tego typu imadle, podczas mocowania ze wspomaganiem hydraulicznym,
sily mocujace w krotkim czasie moga osiggac bardzo duze wartosci. Ze wzgledu na to,
sposOb mocowania ze wspomaganiem hydraulicznym przeznaczony jest wylacznie do
mocowania przedmiotow stalowych, zeliwnych oraz z materialow o podobnej
wytrzymalos$ci, nie podatnych na odksztalcenia.

Przedmioty wykonane z mig¢kkich, latwo odksztalcajacych si¢ materialow takich
jak: aluminium, tworzywa sztuczne, detale cienkoScienne moga by¢ mocowane
tylko z wylaczonym wspomaganiem hydraulicznym, metoda tylko
mechaniczng (patrz pkt 6.2).

W przypadku nie zastosowania si¢ uzytkownika do powyzszej uwagi, moze dojs¢ do
zablokowania wewnetrznego sprzegla i brak w poZniejszej eksploatacji prawidlowej sily
zacisku. Objawem tego jest niewystepowanie wyczuwalnego oporu na korbie w chwili
zetkniecia sie szczeki ruchomej z przedmiotem mocowanym.

W takim przypadku, aby odblokowaé sprzeglo, nalezy: lewg rekq przytrzymaé korpus
sruby pociggowej, a prawg wykonac korbg ruch w kierunku przeciwnym do kierunku ruchu
wskazowek zegara, az do momentu , gdy wyczujemy lekki "szczek" mechanizmu sprzegita.
Po wykonaniu powyzszych czynnosci, mechanizm sruby powinien wroci¢ do normalnego
funkcjonowania.

Jezeli nie jest mozliwe przywrocenie w ten sposob srubie prawidtowych parametrow,
swiadczy to o uszkodzeniu mechanizmu hydraulicznego. W takim przypadku, nalezy
dokonac naprawy Sruby przez wykwalifikowany personel (patrz pkt. 7 czynnosci obstugowe
sruby). Niesprawng Srubeg hydrauliczng mozna tez przesta¢ do naprawy odplatnej w
warunkach producenta.



5.1 PRZESTAWIANIE ZAKRESU MOCOWANIA IMADLA

Szczgka ruchoma imadta 4 przesuwana jest po prowadnicach korpusu 1 za pomocg Sruby
pociagowe] 9 w dwoch zakresach mocowania (Rys. 2) .

Rys. 2 Sposéb przestawiania zakresu mocowania imadia.

Zmiana zakresu mocowania realizowana jest nast¢pujaco:
po wyjeciu dwoch sworzni blokujacych 12, nalezy przestawi¢ obsade wzgledem korpusu z
potozenia 1 do potozenia 2 lub na odwrdét w zaleznosci od potrzeby (patrz rys. 2) i nastgpnie
zablokowa¢ ponownie z przodu 1 z tylu sworzniami blokujagcymi 12.

5.2. MOCOWANIE IMADLA

Do ustalenia potozenia imadta na stole obrabiarki stuzg kamienie ustalajgce. Imadto do
stolu obrabiarki mocuje si¢ w zaleznosci od potrzeby za pomocg srub z tbem kwadratowym lub
przy pomocy tap dociskowych (nie bedacych na wyposazeniu imadta).

Przed przystapieniem do uzytkowania, nalezy zamocowa¢ imadto na stole obrabiarki za
pomoca $rub mocujacych z tbem kwadratowym (18) rys.1. Sruby mocujace w imadtach 6516
zaktada si¢ we wzdtuzne wybrania w korpusie. Wpusty ustalajgce (17) -szt. 2 mocuje si¢
w kanatkach korpusu.

W trakcie mocowania przedmiotow w konstrukcji imadta pojawiaja si¢ odksztalcenia,
ktore moga mie¢ wptyw na doktadnos$¢ obrobki (w szczegdlnosci wzajemna prostopadtosée
1 rownolegtos¢ obrabianych powierzchni).



Odksztalcenia ukladu sg proporcjonalne do uzytej sity mocujacej, tak wiec przy
wykorzystaniu metody mocowania mechaniczno - hydraulicznej ze wstepnym zaciskiem
nalezy spodziewa¢ si¢ najwickszych odksztalcen, a poprzez to obnizonej doktadnosci

mocowania.

a) W celu zminimalizowania odksztatcen zaleca si¢ mocowaé¢ korpus imadta
bezposrednio na stole obrabiarki, natomiast z podstawy obrotowej korzystac
w przypadku uzasadniajagcym jej uzycie.

b) W przypadkach mocowania wymagajgcych podwyzszonej doktadnosci
obrébki (zminimalizowania przemieszczen przedmiotu obrabianego w wyniku
odksztatcen korpusu) zaleca si¢ uzycie dodatkowych tap dociskowych w
miejscach przedstawionych na rys. 3.
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Rys. 3. Zalecane punkty mocowania imadta na stole maszyny
za pomocg $rub mocujacych 1 tap dociskowych.

5.3. WYPOSAZENIE IMADLA

a/ $ruby z nakretkami mocujace imadto do stotu - 2 szt.
b/ kamienie ustalajace z wkrgtami mocujagcymi - 2 Szt.

5.4. WYKAZ CZESCI ZAMIENNYCH wg. rys. 1 i tabl. 2

Tablica 2
, . Wielkos$¢ imadia
Nazwa czesci
L.p. Zamiennej 6516-M125 6516-M160 6516-M200
Kod Nr Kod Nr Kod Nr

Wktadka szczgkowa | 0642 982 602 221 | 0642 982 602 308 | 0642 982 602 400
Sruba pociagowa 0642 236 902 204 | 0642 236 902 408 | 0642 236 902 500
10 Korba 0642 982 626 822 | 0642 982 626 822 | 0642 982 626 822




5.5. WYMIANA SRUBY POCIAGOWEJ wg. rys.1
W celu wymiany $ruby pociggowej 3690-M poz. 9 rys.1 nalezy:

» wyja¢ sworznie blokujace 12 (przetyczke) z korpusu imadta 1,

» zsuna¢ szczeke ruchomg imadta 4 wraz z zespotem $ruby z korpusu,

» odkreci¢ 2 wkrety mocujace pokrywe 8 do szczgki ruchomej,

» wyjac zespot sruby ze szczeki 1 nastepnie wykreci¢ z obsady 7,

» zdjac piersScien osadczy 14 przytrzymujacy pokrywe , sprezyne i podktadke,

» zatozy¢ pokrywe, sprezyne 15, podktadke 16 oraz pierscien osadczy 14 na nowa

(naprawiong) $rubg 3690-M,

» wkreci¢ zespot sruby w obsade 1 zatozy¢ do szczeki ruchome;,

» wkreci¢ 2 wkrety mocujace pokrywe do szczeki ruchome;,

» nasung¢ zmontowang szczeke ruchomg wraz ze srubg na prowadnice w korpusie
imadla,

» wlozy¢ sworznie blokujace 12 w odpowiednie miejsca w korpusie imadta (rys. 2).

6. BUDOWA SRUBY HYDRAULICZNEJ (rys.4)

1 14 4 8 25 11 13 26 12 3

AN

Rys. 4. Budowa $ruby 3690-M.

1.Sruba mocujaca, 2.Korpus, 3.0budowa, 4.Cylinder, 5.Nurnik, 6.Sruba sprzegta, 7. Trzpien, 8.Ttok, 9. Wkretka,
10.Tarcza sprzegta, 11.Pierscien dystansowy, 12.Tuleja sprzegta, 13.Wpust, 14.Sprezyna,

15.Sprezyna, 16.Podktadka, 17.Podktadka, 18.Pierscien osadczy 16z, 19.Pierscien osadczy,

20.Koflek rozprezny, 21.PierScien prowadzacy, 22.Wkret dociskowy, 23. Wkret dociskowy,

24. Wkret dociskowy, 25.Pierscien uszczelniajgcy, 26.Pierscien uszczelniajacy,

27 Pierscien uszczelniajacy



6.1. ZASADA DZIALANIA

Docisk przedmiotu realizowany jest za pomocg trzpienia 7, wysuwajacego si¢ ze Sruby
mocujace] 1, ktora wspotpracuje bezposrednio z obsadag w imadle lub tuleja gwintowang w
przyrzadzie obrobkowym.

Pokrecajac reka (lub korbg wlozong w szesciokatne gniazdo §ruby) moletowang obudowe 3
sruby hydraulicznej, powodujemy w poczatkowej fazie wykasowanie luzoéw w uktadzie
uchwyt mocujacy - przedmiot obrabiany, nast¢pnie po wywarciu wstepnego nacisku nastepuje
roztaczenie elementow sprzegla ktowego 9, 10 1 wkrecanie sruby 6 do wewnatrz.

Od tego momentu zaczyna dziata¢ wspomaganie hydrauliczne. Przemieszczanie $ruby 6
powoduje wsuwanie si¢ nurnika 5 do komory cylindra 4. W zwiazku z tym, ze mamy do
czynienia z zamknietg objetoscig ptynu nastepuje wzrost cisnienia w cylindrze. Sita powstata
na ttoku 8 w wyniku wzrostu ci$nienia ptynu jest proporcjonalna do tego wzrostu. Poniewaz
powierzchnia ttoka jest duzo wigksza od powierzchni nurnika, sita mocujaca ulega
wielokrotnemu zwigkszeniu w stosunku do sily z jakg krecilismy korbg. Ttok 8 naciska na
trzpien 7 1 powoduje doci$niecie przedmiotu mocowanego.

6.2. WSKAZOWKI EKSPLOATACYJNE
Sruby 3690-M2; M3; M4 wyposazone sa w zewnetrzne sprzeglo tulejowe, umozliwiajace
wstepny wybor rodzaju pracy.

- Mocowanie ze wspomaganiem hydraulicznym (podstawowy rodzaj

pracy)
Odbywa si¢ po przesunigciu tulei 12 w kierunku $ruby 1 (na rysunku lewe skrajne
potozenie -pozycja wylaczenia sprzgglta), obudowa $ruby 3 powinna znajdowac si¢ w
stanie maksymalnego rozkrgcenia, a wypust tulei sprzggta 12 winien by¢ naprzeciwko
wrebu obudowy.
Zastosowanie: mocowanie typowych przedmiotéw stalowych, zeliwnych oraz
z materialéw o podobnej wytrzymatosci.

- Mocowanie mechaniczno - hydrauliczne

Wstepnie dociskamy mechanicznie mocowany przedmiot z wylagczonym uktadem
hydraulicznym (tuleja sprze¢gta 12 polaczona z obudowa 3, patrz mocowanie
tylko mechaniczne), a nastgpnie przesuwamy tuleje¢ w lewo w celu odblokowania uktadu
hydraulicznego 1 dokrecamy do oporu korba powodujac ostateczne zamocowanie
przedmiotu, uzyskujagc w ten sposéb mocowanie mieszane mechaniczno - hydrauliczne.
Zastosowanie: gdy zalezy nam na szczegolnie duzej sile zacisku lub na wykasowaniu,
przed zalaczeniem wspomagania hydraulicznego, wigkszych luzow
w uktadzie przyrzad mocujacy - przedmiot obrabiany.

- Mocowanie tylko mechaniczne

Obudowe S$ruby przemiesci¢ w stan maksymalnego rozkrgcenia 1 polaczy¢ tuleje 12
sprzggla z obudowg 3. Powoduje to zablokowanie uktadu hydraulicznego i mocowanie
odbywa si¢ dalej tak, jak z uzyciem zwyktej sruby pociggowe;.

Zastosowanie: mocowanie przedmiotoOw z materialdw podatnych na odksztalcenia,
ktérych powierzchnia moglaby ulec uszkodzeniu przy zamocowaniu
ze wspomaganiem np. aluminium, tworzywa sztuczne a takze detali

cienkosciennych.



7. CZYNNOSCI OBSLUGOWE SRUBY

7.1. KONSERWACJA OKRESOWA SRUBY SPRZEGEA (poz. 6 rys.4).

W celu zapewnienia dlugiej zywotnoSci wewnetrznej Sruby sprzegla 6, zalecane jest
uzupeltnianie raz na pot roku, lub w przypadku intensywnej eksploatacji (wigcej niz 1000 cykli
zamocowania na dob¢) co miesigc, smaru z dwusiarczkiem molibdenu MoS2 do potaczen
ruchowych lub smaru 8103 firmy LOCTITE.

W tym celu nalezy:
» wybi¢ kolek sprezysty 20 taczacy obudowe 3 ze $rubg sprzegla 6,
» zsuna¢ obudowe 3 z korpusu 2,
» uzupehni¢ smar na powierzchni gwintowanej Sruby sprzegta,
» sprawdzi¢ stan pier§cienia uszczelniajgcego poz. 27 i ewentualnie wymienic,
P przesmarowac powierzchni¢ wewnetrzng obudowy 3 olejem maszynowym,
» zmontowac $rube nasuwajac delikatnie obudowe do oporu, tak aby nie uszkodzi¢
pierscienia uszczelniajacego 1 wbi¢ kotek sprezysty 20 w otwor taczacy obudowe ze
sruba.

7.2. UZUPELNIANIE UBYTKU OLEJU HYDRAULICZNEGO

Komora cylindra jest wypeliona olejem hydraulicznym typu HLP46 wg. DIN 51524,
ktorego lepkos$¢ kinematyczna w temp. 40°C wynosi 47 [mm2/s], a ggsto$¢ przy 15°C
880kg/m3 (zamiennie mozna stosowac oleje hydrauliczne o podobnych parametrach).

W trakcie dtugotrwalej 1 intensywnej eksploatacji moze zaistnie¢ konieczno$¢ uzupetnienia
oleju hydraulicznego w komorze cylindra (objawem $wiadczagcym o matej ilosci oleju lub jego
brakiem jest znaczny spadek sity eksploatacyjnej podczas mocowania z uzyciem hydrauliki).

W tym celu nalezy:

» wymontowaé srube hydrauliczng z imadta (patrz pkt. 4.5. instrukcji)

» wykreci¢ wkret dociskowy M6x10 poz. 23 taczacy korpus 2 z cylindrem 4,

P przytrzymujac Srube mocujaca 1 np. w szczgkach imadla, odkregci¢é korpus 2 z

gwintowanej koncowki cylindra 4,

» wsuwajac trzpien 7 do $rodka $ruby mocujacej 1, usungé nurnik 5 z komory cylindra,

» wylaé resztki oleju z cylindra do pojemnika na zuzyte oleje,

» ustawic Srubg w pozycji pionowej otworem na nurnik do gory,

» wsuwajac trzpien 7 do $rodka Sruby mocujacej 1, przesung¢ ttok 8 w cylindrze do styku

z pierscieniem dystansowym 11,

» wla¢ powoli az do przelewu przez otwor po nurniku olej hydrauliczny do komory

cylindra,

» odczeka¢ chwile aby ewentualne powietrze, ktore moglo si¢ dosta¢ do srodka razem z

olejem w trakcie zalewania wydostato si¢ na powierzchni¢ oleju,

» wsung¢ nurnik 5 w otwdr w cylindrze 1 przytrzymujagc go nakreci¢ korpus 2 na
gwintowang koncowke cylindra do oporu,

» wkreci¢ wkret dociskowy 23 w otwor w korpusie,

» zamontowac Srube pociggowa do imadia



UWAGA! Wszystkie polaczenia gwintowe w $rubie sg zabezpieczone przed
samoczynnym luzowaniem 1 dostepem chtodziwa za pomocg produktu
Nr. 222 (do polaczen demontowalnych) firmy LOCTITE.

7.3. ZESTAWIENIE UZYTYCH PIERSCIENI USZCZELNIAJACYCH
(tablica 3, rys. 4)

Tablica 3
Oznaczenie Typowymiar $ruby hydraulicznej
na rysunku 3690-M2 3690-M3 3690-M4
poz. 25 T20-22x32x8 T20-25x35x8 T18-45x30x10
(produkcji MERKEL)
poz. 26 T20-10x20x8 T20-10x20x8 T20-12x22x8
produkcji MERKEL)
poz. 27 typu "O" 34,2x3 typu "O" 41,2x3 typu "O" 48,2x3

8. ZASTOSOWANIE SRUB ZE WSPOMAGANIEM HYDRAULICZNYM
DO PRZYRZADOW SPECJALNYCH

Sruby pociagowe typu 3690-M2; M3; M4 ze wzgledu na duze osiagane sity docisku moga
by¢ stosowane do przyrzadéw obrobkowych specjalnych. Zastosowanie srub w konstrukcji
przyrzadu obrobkowego czyni proces mocowania szybkim, pewnym 1 tatwym, eliminujac
jednoczes$nie zmeczenie pracownika.

Do mocowania wigkszych przedmiotéw w przyrzadzie moze by¢ zastosowanych kilka
srub. Przy mocowaniu Sruba nie wymaga dodatkowych elementow mocujacych, jedynie otwor
gwintowany odpowiadajacy srednicy Sruby wg. tabl. 3. 1 rys. 5.

o Sruba 3690-M
=
— ( 2 /
Przedmiot
obrabiany M HL ]

1

]
| | o - —
Rys. 5. Przyktad zastosowania §ruby 3690 M do przyrzadu specjalnego.

Tablica 3
Typ 1 wielko$¢ Uzyzl;}l:vana Srednica D [mm]
Sruby . otworu Kod Nr
: .| eksploatacyjna .
pociagowe] [daN] przytaczeniowego
3690-M2 3500-4000 Tr28 x 5 0642 236 902 204
3690-M3 5500-6000 Tr32 x 6 0642 236 902 408
3690-M4 8000-9500 Tr36 x 6 0642 236 902 500
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9. WARUNKI BEZPIECZENSTWA PRACY

» Kazdy obstugujacy imadio przed przystgpieniem do pracy powinien zapoznal si¢ z
niniejszg instrukcja.

»Po zauwazeniu nieprawidtowos$ci dzialania lub uszkodzenia imadia nalezy przerwac
natychmiast prace 1 poinformowac¢ dozor.

» Naprawy 1 remonty imadlta moga by¢ dokonywane tylko przez osoby posiadajace
odpowiednie do tego kwalifikacje.

P Zabrania si¢ przedtuza¢ rami¢ korby lub uderza¢ po niej mtotkiem.

»Poza wymienionymi warunkami obslugujacy powinien stosowaé si¢ do lokalnych
przepiséw BHP obowigzujacych w danym zaktadzie.

10. EKOLOGIA - OCHRONA SRODOWISKA

Przepracowane oleje przekaza¢ do utylizacji podmiotowi gwarantujagcemu zgodne z
prawem zagospodarowanie odpadow.

ODPAD NIEBEZPIECZNY
Kod odpadéw 13 01 10 — Mineralne oleje hydrauliczne nie
zawierajace chlorowco - organicznych.

UWAGI KONCOWE

Przestrzeganie zalecen podanych w niniejszej instrukcji zapewnia dtugg trwatos¢ imadta
1 niezawodng jego prace. W przypadku nie przestrzegania niniejszej instrukcji, zadne
reklamacje wynikajace z tego tytutu nie beda uwzgledniane przez producenta.

Obowigzujace Ogélne Warunki Gwarancji i Reklamacji na Wyroby Firmy BISON-BIAL
SA znajdujg si¢ na stronie www.bison-bial.pl
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1. SCOPE OF THE MANUAL

The present manual concerns machine vices type 6516 and includes following questions
concerning use of above-mentioned vices:

- structure of the vice,

- operational hints,

- equipment,

- industrial safety conditions.

2. APPLICATION

Hydraulic machine vices type 6516 are applied for clamping of steel and cast-iron workpieces
on millers, planers, slotters etc., for which clamping in mechanical vices is insufficient.

Advantages:
- firm clamping and high clamping force at small effort of operator,
- constant clamping force for each clamping, what guarantees high consistency of
clamping conditions,
- possibility of selection, depending on needs, of method of workpiece clamping
(mechanical, hydraulic, mechanical - hydraulic).

3. STRUCTURE OF THE VICE (Fig. 1)
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17/ 18
11

— a7 T e
=& TR \\<</<\//\/\/\\‘u\

@ T

Fig. 1. Structure of the vice 6516-M with 6585 support.
1. Body 2. Support (type 6585) 3. Fixed jaw 4. Moveable jaw 5. Jaw insert 6. Retaining plate 7. Holder
8. Clamping ring 9. Screw with hydraulic servo 10. Crank 11. Slat 12. Bolt 13. Graduated pin
14. Retaining ring 15. Spring 16. Washer 17. Retaining key 18. Square screw.



The basic element of the vice is the body made of spheroidal cast iron (1). To the upper part of
the body is permanently fastened (with retaining key and four screws) the fixed jaw (3), which
forms the retaining surface for clamped workpieces. The cast iron moveable jaw (4) runs in
body guides. Both jaws are fitted with steel jaw inserts (5). The moveable jaw is driven with
lead screw (9) with hydraulic servo. The lead screw is connected to the body with holder (7)
and two bolts (12).

Caution : Vices type 6516 are supplied without rotary support.
4. BASIC PARAMETERS OF THE VICE, Table I.

Exemplary clamping forces achieved in vices 6516-M are shown in the table 1.

Table 1
Achieved operational forces Clampin
Type and size of . . . mech.-hydr g
vice mechanical method | with hydraulic servo A range
[daN] [daN] method with initial [mm]
pressure [daN]
6516-M125 1000-1500 3000-3500 4000-4500 0-205
6516-M160 1000-1500 5000-5500 6000-6500 0-280
6516-M200 1000-1500 7000-7500 8000-8500 0-375

Vices 6516-M125, M160, M200 are fitted with fastening screws with external sleeve clutch,
which enables initial selection of working mode, i.e.:

a) clamping with help of hydraulic servo (basic working mode)
- clamping force achieved with this method is quite sufficient for clamping of steel and
cast iron workpieces, as well as materials of similar resistance

b) clamping with help of hydraulic servo and with initial mechanical pressure realised
manually should be used if we want to obtain:
- especially high clamping force,
- elimination, prior to activation of hydraulic servo, of bigger play between clamping
appliance and workpiece (e.g. in the case of clamping of sheet pack or a number of
workpieces simultaneously)

¢) only manual clamping — hydraulic servo disconnected
- enables clamping of workpieces liable to deformation made of soft materials as
aluminium, plastic, thin-walled details, which could be destroyed when hydraulic servo is
activated.

5. OPERATIONAL HINTS

The hydraulic machine vice type 6516-M allows obtaining of high clamping force in jaws at
small effort of operator.

Clamping of the workpiece is realised through turning the crank clockwise. When the moveable
jaw comes into contact with workpiece, some resistance is perceptible on the crank; further
turning causes overcoming of the resistance and automatic uncoupling of clutch mechanism,
which activates hydraulic clamping.



Final clamping of the workpiece is realised with hydraulic system. Maximum clamping force is
achieved when the housing of the lead screw is tightened with the crank as far as it goes
(see p. 6).

Application of crank extenders, hammering of the crank for ,,firmer” clamping of the workpiece
or further turning the crank despite of reaching by the housing the left extreme position is
inadmissible and can lead to damage to hydraulic screw.

CAUTION! In vices of this type during clamping with hydraulic servo the clamping force
can reach high values within short time. In view to this fact, clamping with hydraulic
servo is recommended only for clamping of steel or cast iron workpieces or elements made
of materials of similar resistance, which are not liable to deformation.

Workpieces made of soft, easy deformable materials as: aluminium, plastic, etc. as well as
wire, thin-walled details can be clamped only with mechanical method and with
disconnected hydraulic servo (see p. 6.2).

In case of non-observance of above-mentioned recommendation, the internal clutch can be
locked, what results in lack of sufficient clamping force during further operation.
The symptom of such situation is lack of perceptible resistance on the crank when the moveable
jaw comes into contact with the workpiece.

In such case to unlock the clutch: hold down the housing of lead screw with left hand and turn
the crank anticlockwise with right hand until we feel slight , click” of clutch mechanism.
This should restore proper operation of screw mechanism.

If this method gives no result, the hydraulic mechanism is probably internally damaged. In such
case authorised personnel should repair the screw (see p. 7 Maintenance of the screw).
It is also possible to send inoperable hydraulic screw to the manufacturer for repair (payable).



5.1 CHANGE OF VICE CLAMPING RANGE

The moveable jaw 4 runs steplessly in body guides 1 driven by the lead screw 9 within two
clamping ranges (Fig. 2).
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Fig. 2 Change of vice clamping range.

The change of clamping range is realised as follows: remove two locking bolts 12 and
reposition the holder in relation to the body from the position 1 to the position 2 or inversely,
depending on need (see fig. 2) and lock with locking bolts 12.

5.2. FASTENING OF THE VICE

For fastening of the vice to the lathe table use retaining slides. Depending on needs, the vice
can be fastened with square screws or pressure lugs (not supplied with the vice).

Prior to operation fasten the vice to the lathe table with square screws (18) fig. I. In vices 6516
the fastening screws are installed in longitudinal indents in body. Retaining keys (17) - 2 pcs —
are installed in grooves in the body.

During clamping of workpieces appear deformations in the vice structure, which can influence
the precision of machining (especially mutual perpendicularity and parallelism of machined
surfaces).

The deformations of the system are proportional to applied clamping force, thus, the greatest
deformation — i.e. lower precision of clamping - would appear during mechanical-hydraulic
clamping with initial pressure.

a) To minimise deformation it is recommended to fasten the vice body directly on the lathe
table and use the rotary support only when it is necessary.



b) If required is higher precision of machining (minimisation of displacement of a workpiece as
a result of body deformation) it is recommended to apply additional pressure lugs in places
shown on the fig. 3.
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Fig. 3. Recommended vice fastening points on the lathe table with fastening screws and
pressure lugs.

5.3. VICE EQUIPMENT
a/ screws + nuts for fastening to the table - 2 pcs.
b/ retaining slides with fastening screws - 2 pcs.

5.4. LIST OF SPARE PARTS, see fig. 1 and table 2

Table 2
Vice size
Pos. Spare part 6516-M125 6516-M160 6516-M200
Code No. Code No. Code No.
5 jaw insert 0642 982 602 221 | 0642 982 602 308 | 0642 982 602 400
9 lead screw 0642 236 902 204 | 0642 236 902 408 | 0642 236 902 500
10 crank 0642 982 626 822 | 0642 982 626 822 | 0642 982 626 822




5.5. REPLACEMENT OF LEAD SCREW fig. 1
To replace the lead screw 3690-M pos. 9 fig. I:

» remove locking bolts 12 (pin) from the vice body 1,

» slip the moveable jaw 4 together with screw unit from the body,

» unscrew two screws fastening the cover 8 to the moveable jaw,

» remove the screw unit from the jaw and screw out from the holder 7,

» remove the retaining ring 14, which holds down the cover, spring and washer,

» install the cover, spring 15, washer 16 and retaining ring 14 on the new (repaired)
screw 3690-M3,

» screw in the screw unit into the holder and install in the moveable jaw,

» screw in two screws fastening the cover to the moveable jaw,

» slip the assembled moveable jaw together with screw onto guides in the vice body,
» insert locking bolts 12 into openings in vice body (fig. 2).

6. STRUCTURE OF THE HYDRAULIC SCREW (fig.4)
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Fig. 4. Structure of the screw 3690-M.

1. Fastening screw, 2. Body, 3. Housing, 4. Cylinder, 5. Plunger, 6. Clutch screw, 7. Mandrel, 8. Piston,
9. Screw plug, 10. Clutch disc, 11. Spacer, 12. Clutch sleeve, 13. Key, 14. Spring, 15. Spring, 16. Washer,
17. Washer, 18. Retaining ring, 19. Retaining ring, 20. Expansion pin, 21. Guide ring, 22. Pressure screw,
23. Pressure screw, 24. Pressure screw, 25. Sealing ring, 26. Sealing ring, 27. Sealing ring

6.1. OPERATIONAL PRINCIPLE

The workpiece is clamped with the mandrel 7, which pulls out from the fastening screw 1,
which co-operates directly with the holder in the vice or with threaded sleeve in the production
jig.

While manually turning (or with crank put into hexagonal screw socket) the knurled housing 3
of hydraulic screw we eliminate initially play between clamping appliance and workpiece, next,
after application of initial pressure, occurs disconnection of elements of claw clutch 9, 10 and
screwing of the screw 6 inwards.

Now activated is the hydraulic servo. Displacement of the screw 6 causes slipping of the
plunger 5 into the cylinder chamber 4. Because the liquid volume is constant, the pressure in
the cylinder grows. The force appearing on the piston 8 as a result of liquid pressure growth is
proportional to this growth. Because the surface of the piston is much bigger than the surface of

7



the plunger, the clamping force becomes multiplied in relation to the force resulting from crank
action. The piston 8 pushes the mandrel 7 and causes clamping of the workpiece.

6.2. OPERATIONAL HINTS
Screws 3690-M2, M3, M4 are fitted with external sleeve clutch, which enables initial selection
of working mode.

- Clamping with hydraulic servo (basic working mode) is realised through sliding of the
sleeve 12 towards the screw 1 (on the drawing the left extreme position — disengagement
of the clutch), the screw housing 3 should be fully screwed out, and the clutch sleeve
tongue 12 should be positioned opposite to the housing notch.

Application: clamping of typical steel and cast iron elements or materials of similar resistance.

- Mechanical — hydraulic clamping

We clamp initially the workpiece mechanically (the hydraulic system is disconnected i.e. the
clutch sleeve 12 is connected with housing 3, see mechanical clamping), and then we move the
sleeve left to unlock the hydraulic system and tighten as far as it goes with crank causing final
clamping of the workpiece and obtaining the mixed, i.e. mechanical — hydraulic clamping.
Application: when required is exceptionally high clamping force or elimination, prior to
activation of hydraulic servo, of bigger play between clamping appliance and workpiece.

- Mechanical clamping

Screw out the screw housing as far as it goes and connect the clutch sleeve 12 with housing 3.
This causes locking of hydraulic system, thus the clamping is realised in the same way as with
help of conventional lead screw. Application: clamping of workpieces made of materials liable
to deformation, which surface could be damaged, when clamped with hydraulic servo, e.g.
aluminium, plastic and thin-walled details.

7. MAINTENANCE OF THE SCREW
7.1. PERIODICAL MAINTENANCE OF CLUTCH SCREW (pos. 6 fig. 4).

To assure long life of the internal clutch screw 6, we recommend to replenish every six months,
or, in the case of intense use (more than 1000 clamping cycles daily) every month, the grease
for moveable connections containing molybdenum disulfide MoS, or LOCTITE 8103 grease.

For this purpose:

» put out the spring pin 20 connecting the housing 3 with clutch screw 6,

» slide the housing 3 from the body 2,

» replenish the grease on threaded surface of the clutch screw,

» check the condition of the sealing ring pos. 27, replace, if necessary,

» oil the internal surface of the housing 3 with machine oil,

» assemble the screw, sliding carefully the housing as far as it goes so that not to
damage the sealing ring and hammer the spring pin 20 into the opening connecting the
housing with the screw.



7.2. REPLENISHMENT OF HYDRAULIC OIL.

The cylinder chamber is filled with hydraulic oil of HLP46 type acc. to DIN 51524, which
viscosity at 40°C amounts to 47 [mm?/s], and mass density at 15°C - 880kg/m® (as substitute
can be used oils of similar properties).
In the course of long-term and intense operation may appear the necessity of replenishment of
hydraulic oil in the cylinder chamber (the symptom denoting small oil volume or its lack is the
significant drop of clamping force during clamping with help of hydraulic servo).

For this purpose:

» remove the hydraulic screw from the vice (see p. 4.5. of the manual)

» screw out the pressure screw M6x10 pos. 23 connecting the body 2 with the cylinder

4,

» holding down the fastening screw 1 e.g. in vice jaws, unscrew the body 2 from the

threaded cylinder end 4,

» sliding the mandrel 7 inside the fastening screw 1, remove the plunger 5 from the

cylinder chamber,

» spill the oil remains from the cylinder to a used oil container,

» set the screw vertically with plunger opening upwards,

» sliding the mandrel 7 inside the fastening screw 1, move the piston 8 in the cylinder

until it comes into contact with spacer 11,

» pour the hydraulic oil into the cylinder chamber until it overflows through plunger

opening,

» wait a moment, until the air, which could get inside together with oil, gets out from

oil,

» slip the plunger 5 into the opening in the cylinder and holding it down screw the body

2 onto the threaded end of the cylinder as far as it goes,

» screw in the pressure screw 23 into the opening in the body,

» install the lead screw on the vice

CAUTION! All threaded connections in the screw are protected against accidental loosening
and penetration of cooling liquid with LOCTITE No. 222 (for disconnectable connections).

7.3. LIST OF SEALING RINGS
(table 3, fig. 4)

Table 3
Number on the Hydraulic screw size
drawing 3600-M2 3690-M3 26901
pos. 25 (manufactured ) ] ]
by MERKEL) T20-22x32x8 T20-25x35x8 TI8-45x30x10
pos. 26 (manufactured ) ] ]
by MERKEL) T20-10x20x8 T20-10x20x8 T20-12x22x8
pos. 27 type "O" 34,2x3 type "O" 41,23 type "O" 48,2x3




8. APPLICATION OF HYDRAULIC SCREWS FOR SPECIAL JIGS

Lead screws type 3690-M2, M3, M4 due to achieved high clamping forces can be applied for
special production jigs. Application of screws in the structure of a production jig makes the
clamping process quick, easy and reliable, simultaneously eliminating fatigue of the operator.
For clamping of bigger workpieces in the jig can be used a number of screws. For clamping the
screw does not require additional fastening elements, only a threaded opening of diameter equal
to the screw diameter according to the table 3 and fig. 5.

(=) ]
= Screw 3690-M
S ' 7
Workpiece ‘%““‘——- S| S 0% I —

Fig. 5. Example of application of 3690 screw for a special jig.

Table 3
i ACh'e.Ved Diameter D [mm]
Type and size operational -
of connection Code No.
of lead screw force oDenin
[daN] pening
3690-M2 3500-4000 Tr28 x5 0642 236 902 204
3690-M3 5500-6000 Tr32x 6 0642 236 902 408
3690-M4 8000-9500 Tr36 x 6 0642 236 902 500

9. INDUSTRIAL SAFETY CONDITIONS

» Prior to work every operator operating the vice must make himself acquainted in
detail with the manual.

» Having noticed erroneousness operation or damage to the vice stop working
immediately and inform the supervisor about this fact.

» Repairs and overhauls should be carried out by authorised personnel only.

» Do not lengthen and hammer the crank arm.

» Besides of mentioned conditions the operator should obey local industrial safety
regulations in force in given factory.

10



10. ECOLOGY - ENVIRONMENT PROTECTION

Each owner of used oils should transfer them to specialist firm, which carries out disposal of
waste according to the law.

DANGEROUS WASTE
Waste code 13 01 10 — mineral hydraulic oils not
containing chlorine organic substances.

FINAL REMARKS

Observation of recommendations described in the manual guarantees good and long life of
vices and reliable operation. In the case of non-observance of recommendations contained in
the manual no customer complaints resulting by this virtue will be considered by the
Manufacturer.

If the repair of damaged hydraulic screw is not possible at user’s firm, the screw can be sent to
the Manufacturer for payable repair.

Actual General Terms and Conditions of a Guarantee and Complaint of the BISON-BIAL
Company Ltd. Products — are given in the www.bison-bial.com
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UMFANG DER BETRIEBSANLEITUNG

Das vorliegende Handbuch betrifft Maschinenschraubstock Typ 6516 und schliefit folgende
Fragen beziiglich des Gebrauches von oben erwihnten Schraubstdcken ein:

- Aufbau des Schraubstocks,

- Betriebshinweise,

- Ausriistung,

- Sicherheitsvorschriften.

1. ANWENDUNG

Hydraulische Maschinenschraubstocke Typ 6516 werden fiirs Festklemmen von Stahl- und
GuBeisenwerkstiicken auf Frias-, Hobel- und StoBmaschinen usw. angewandt, fiir die
das Festklemmen in mechanischen Schraubstocken ungeniigend ist.

Vorteile:
- sicheres Festklemmen und hohe Klemmkraft an der Kkleinen Anstrengung
des Maschinenbedieners,
- unverinderliche Klemmkraft fiir jedes Festklemmen, welche hohe Wiederholbarkeit
der Festklemmenbedingungen garantieren,
- Moglichkeit der Auswahl, abhingig von Bediirfnissen, der Methode des Werkstiick-
Festklemmens (mechanisch, hydraulisch, mechanisch - hydraulisch).

3. AUFBAU DES SCHRAUBSTOCKS (Abb. 1)
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Abb. 1. Aufbau des Schraubstocks 6516-M mit 6585 Sockel.
1. Korper 2. Sockel (Type 6585) 3. Feste Backe 4. Bewegliche Backe 5. Backen-Einsatz 6. Halteplatte 7. Halter
8. Klemmrings 9. Schraube mit hydraulischem Zylinder 10. Kurbel 11. Leiste 12. Bolzen 13. Abgestufter Stift
14. Halterings 15. Feder 16. Scheibe 17. Haltekeil 18. Vierkantschraube.

—



Das Grundelement des Schraubstocks ist der Korper gemacht aus dem sphéroidischen Gufeisen
(1). Zum Oberkorper wird (mit Haltekeil und vier Schrauben) die feste Backe (3) befestigt,
welche die Haltefliche fiir festgeklemmte Werkstiicke bildet. Die bewegliche backe aus
GuBeisen (4) lduft in Korperfiihrern. Beide Backen werden mit Backen-Einsdtzen (5)
ausgeriistet. Die bewegliche Backe wird mit der Leitspindel (9) mit hydraulischem Zylinder
getrieben. Die Leitspindel wird mit dem Korper mit dem Halter (7) und zwei Bolzen (12)
verbunden.

Achtung: Die Schraubstiocke Typ 6516 wird ohne Drehsockel geliefert.
4. GRUNDPARAMETER DES SCHRAUBSTOCKS Tabelle I.

Vorbildliche Klemmkréfte erreicht in Schraubstocken 6516-M werden in der Tabelle 1 gezeigt.

Tabelle 1
Typ und Grofie Erreichte K!emmkraft _
des mechanisches Fest- mit mech.-hydr. KIenEmbe]relch
Schraubstocks Hydraulikzylinder | Festklemmen mit mm
klemmen [daN] [daN] Vordruck [daN]
6516-M125 1000-1500 3000-3500 4000-4500 0-205
6516-M160 1000-1500 5000-5500 6000-6500 0-280
6516-M200 1000-1500 7000-7500 8000-8500 0-375

Schraubstocke 6516-M125, M160, M200 werden mit Befestigungsschrauben mit
der AuBBenmuffenkupplung ausgeriistet, die Vorwahl der Arbeitsweise ermdglicht, d. h.:

a) das Festklemmen mit der Hilfe von Hydraulikzylinder (grundlegende Arbeitsweise)
- die mit dieser Methode erreichte Klemmkraft ist vollkommen geniigend, um Stahl und
GuBeisen-Werkstiicken, sowie Materialien des dhnlichen Festigkeit festzuklemmen
b) das Festklemmen mit der Hilfe von Hydraulikzylinder und mit dem mechanischen
manuellen Vordruck soll verwendet werden, wenn wir erreichen wollen:
- besonders hohe Klemmkraft,
- Beseitigung, vor der Aktivierung von Hydraulikzylinder, des groBeren Spieles zwischen
dem Klemmgerit und dem Werkstiick (z.B. im Fall vom Festklemmen des Blechpakets
oder mehrere Werkstiicke gleichzeitig)

c) nur manuelles -Festklemmen — Hydraulikzylinder getrennt
- ermdglicht Festklemmen von Werkstiicken, die empfindlich fiir Deformierung sind und
aus weichen Materialien als Aluminium oder Plastik ausgefiihrt werden, auch
diinnwandige Elemente, die zerstért werden konnten, wenn Hydraulikzylinder aktiviert
wird.



5. BETRIEBSHINWEISE

Der hydraulische Maschinenschraubstock Typ 6516-M erlaubt Beschaffung der hohen
Klemmkraft in backen mit der kleinen Anstrengung des Maschinenbedieners.

Das Festklemmen des Werkstiicks wird durch das Drehen der Kurbel im Uhrzeigersinn
verwirklicht. Wenn die bewegliche Backe in Kontakt mit dem Werkstiick eintritt, ist etwas
Widerstand auf der Kurbel fiihlbar; weiteres Drehen verursacht Uberwindung des Widerstands
und automatische Unkoppelung des Kupplungsmechanismus, der das hydraulische
Festklemmen aktiviert. Das Endfestklemmen des Werkstiicks wird mit dem Hydrauliksystem
verwirklicht. Die hochste Klemmkraft wird erreicht, wenn das Gehduse der Leitspindel mit
der Kurbel bis zum Widerstand angezogen wird (siehe P. 6).

Anwendung von Kurbelverlangerung, das Gehdmmer der Kurbel fiir "das festere" Festklemmen
des Werkstiicks oder das weitere Drehen der Kurbel obwohl das Gehause die linke duBerste
Position erreicht hat ist unzuldssig und kann Beschiddigung der hydraulischen Schraube
verursachen.

ACHTUNG! In Schraubstocken dieses Typs wihrend des Festklemmens mit
Hydraulikzylinder kann die Klemmkraft hohe Werte innerhalb der kurzen Zeit
erreichen. Aus diesem Grund das Festklemmen mit Hydraulikzylinder wird empfohlen
nur fiir Stahl- oder GufBeisen-Werkstiicke oder fiir aus Materialien der #hnlichen
Festigkeit gemachten Elementen, die fiir Deformierung nicht empfindlich sind.

Werkstiicke gemacht aus weichen, leicht verzerrbaren Materialien als: Aluminium,
Plastik, usw. sowie Draht, diinnwandige Elemente sollen nur mit der mechanischen
Methode und mit getrenntem Hydraulikzylinder festgeklemmt werden (siehe P. 6.2).

Im Falle der Nichtbeachtung der oben erwdhnten Empfehlung kann die innere Kupplung
gesperrt werden, was auf Mangel an der geniigend Klemmbkraft wihrend des weiteren
Betriebes hinausliuft. Das Symptom von solcher Situation ist Mangel am fiihlbaren
Widerstand auf der Kurbel, wenn die bewegliche Backe in Kontakt mit dem Werkstiick eintritt.

In solchem Fall, um die Kupplung zu entsperren: unterdriicken Sie das Gehduse
der Leitspindel mit der linken Hand und drehen Sie die Kurbel gegen den Uhrzeigersinn mit
der rechten Hand, bis wir kleinen "Klick" des Kupplungsmechanismus fiihlen. Das sollte
den richtigen Betrieb des Schraube-Mechanismus wiederherstellen.

Wenn diese Methode kein Ergebnis gibt, wird der hydraulische Mechanismus wahrscheinlich
innerlich beschddigt. In solchem Fall sollte das autorisierte Personal die Schraube reparieren
(siche P. 7 Wartung der Schraube). Es ist auch moglich, die beschddigte hydraulische
Schraube an den Hersteller fiir Reparatur (zahlbar) zu senden.



5.1 ANDERUNG DES KLEMMBEREICHES DES SCHRAUBSTOCKS
Die bewegliche Backe 4 lauft stufenlos in Korperfiihrungen 1 getrieben von der die Leitspindel

9 innerhalb zwei Klemmbereichen (Abb. 2).
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Abb. 2 Anderung des Klemmbereiches des Schraubstocks.

Die Anderung des Klemmbereiches wird wie folgt durchgefiihrt: entfernen Sie zwei Sperrbolzen 12, stellen Sie
den Halter in Bezug auf den Kdorper von der Position 1 zur Position 2 oder umgekehrt abhéngig vom Bediirfnis
ein (siehe Abb. 2) und mit Sperrbolzen 12 absperren.

5.2. BEFESTIGUNG DES SCHRAUBSTOCKS

Fir Befestigung des Schraubstocks am Maschinenwerkzeugtisch soll man Haltesteine
anwenden. Abhidngig von Bediirfnissen kann der Schraubstock mit Vierkantschrauben oder
Druckdsen (nicht geliefert mit dem Schraubstock) befestigt werden.

Vor dem Betrieb soll man den Schraubstock am Maschinenwerkzeugtisch mit
Vierkantschrauben  (18) Abb. | befestigen. In  Schraubstocken 6516  werden
die Befestigungsschrauben in Langseinziigen im Korper installiert. Die Haltekeile (17) - 2 St. -
werden in Nuten im Korper installiert.

Wihrend des Festklemmens von Werkstiicken erscheinen Deformierungen in der Schraubstock-
Struktur, die die Prdzision der Bearbeitung beeinflussen kann, (besonders gegenseitiger
Rechtwinkligkeit und Parallelismus von hergestellten Oberflachen).

Die Deformierungen des Systems sind zur angewandten Klemmkraft proportional, also
die grofte Deformierung - d. h. niedrigere Prizision des Festklemmens - wiirde wihrend
des mechanisch-hydraulischen Festklemmens mit dem Vordruck erscheinen.

a) Um Deformierung zu vermindern, wird es empfohlen, den Schraubstock-Korper direkt auf
dem Maschinenwerkzeugtisch zu befestigen und den Drehsockel nur zu verwenden, wenn
das notwendig ist.



b) Wenn hohere Prizision der Bearbeitung notwendig ist (Verminderung der Versetzung eines
Werkstiicks infolge der Kérperdeformierung), es wird empfohlen, um zusétzliche Druckdsen
in auf der Abb. 3 gezeigten Stellen anzuwenden.
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Abb. 3. Empfohlene Schraubstockbefestigungspunkte am Maschinenwerkzeugtisch mit
Befestigungsschrauben und Druckdsen.

5.3. AUSRUSTUNG
a/ Schrauben + Mutter fiir Befestigung am Tisch - 2 St.
b/ Haltesteine mit Befestigungsschrauben - 2 St.

5.4. ERSATZTEILE siehe Abb. 1 und Tabelle 2

Tabelle 2
Schraubstockgrofle
Pos. Ersatzteil 6516-M125 6516-M160 6516-M200
Kodenummer Kodenummer Kodenummer
5 Backen-Einsatz | 0642 982 602 221 | 0642 982 602 308 | 0642 982 602 400
9 Leitspindel 0642 236 902 204 | 0642 236 902 408 | 0642 236 902 500
10 Kurbel 0642 982 626 822 | 0642 982 626 822 | 0642 982 626 822




5.5. ERSETZUNG DER LEITSPINDEL Abb. 1

Um die Leitspindel 3690-M Pos. 9 Abb. 1 zu ersetzen:

» die Sperrbolzen 12 (Stift) vom Schraubstock-Korper 1 entfernen,

» die bewegliche Backe 4 zusammen mit der Schraube-Einheit vom Korper gleiten,
» zwei Schrauben abschrauben, die den Deckel 8 an die bewegliche Backe befestigen,
» die Schraube-Einheit von der Backe entfernen und aus dem Halter 7 ausschrauben,
» den Haltering 14 entfernen, der den Deckel, Feder und Scheibe festhilt,

» den Deckel, Frithling 15, Scheibe 16 und Haltering 14 auf der neuen (reparierten)

Schraube 3690-M3 installieren,
» die Schraube-Einheit in den Halter einschrauben und in der beweglichen Backe

installieren,

» zwei Schrauben einschrauben, die den Deckel an der beweglichen Backe befestigen,
» die zusammengesetzte bewegliche Backe zusammen mit der Schraube auf Fithrungen

im Schraubstock-Korper gleiten,
» Riegel 12 in Offnungen im Schraubstock-Korper einfiigen (Abb. 2).

6. AUFBAU DER HYDRAULIKSCHRAUBE (Abb.4)
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Abb. 4. Aufbau der Schraube 3690-M.

[~

1. Befestigungsschraube, 2. Korper, 3. Gehduse, 4. Zylinder, 5. Taucher, 6. Kupplungsschraube, 7. Spindel,

8. Kolben, 9. Schraubverschluf3, 10. Kupplungsscheibe, 11. Distanzring, 12. Kupplungshiilse, 13. Keil,

14. Feder, 15. Feder, 16. Scheibe, 17. Scheibe, 18. Haltering, 19. Haltering, 20. Spannstift, 21. Fithrungsring,

22. Druckschraube, 23. Druckschraube, 24. Druckschraube, 25. Dichtungsring, 26. Dichtungsring,
27. Dichtungsring

6.1. BETRIEBSPRINZIP

Das Werkstiick wird mit der Spindel 7 festgeklemmt, die sich aus der Befestigungsschraube 1
ausschiebt, die direkt mit dem Halter im Schraubstock oder mit der Gewindehiilse in der

Vorrichtung zusammenarbeitet.

Durch das manuelle Drehen (oder mit der in die sechseckige Schraubenhalterung gestellten
Kurbel) des gerdndelten Gehduse 3 der hydraulischen Schraube beseitigen wir am Anfang Spiel
zwischen dem Klemmgerat und dem Werkstiick, jetzt, nach der Anwendung des Vordrucks,
kommt Separation von Elementen der Klauenkupplung 9,10 und Einschrauben der Schraube 6
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nach innen vor. Jetzt wird der Hydraulikzylinder aktiviert. Versetzung der Schraube 6
verursacht Einschieben des Tauchers 5 in den Zylinderraum 4. Weil das Fliissigkeitsvolumen
unverianderlich ist, wichst der Druck im Zylinder. Die Kraft, die auf dem Kolben 8 infolge
der Flissigkeitsdruckerhohung erscheint, ist zu dieser Erhohung proportional. Weil
die Oberfliche des Kolbens viel groBer als die Oberfliche des Tauchers ist, wird
die Klemmkraft multipliziert in der Beziehung zur Kraft, die sich aus Kurbelhandlung ergibt.
Der Kolben 8 stof3t die Spindel 7 und verursacht das Festklemmen des Werkstiicks.

6.2. BETRIEBSHINWEISE

Die Schrauben 3690-M2, M3, M4 werden mit Au3enhiilsenkupplung ausgeriistet, die VVorwahl
der Arbeitsweise ermdoglicht.

- Das Festklemmen mit Hydraulikzylinder (grundlegende Arbeitsweise) wird durch
das Schieben der Hiilse 12 zur Schraube 1 durchgefiihrt (auf der Zeichnung die linke
duBerste Position - Befreiung der Kupplung), das Schraubengehduse 3 sollte vollig
geschraubt werden, und der Kupplungshiilsenvorsprung 12 sollte gegeniiber
der Gehausekerbe eingestellt werden.

Anwendung: Festklemmen von typischen Stahl- und GuBeisenclementen oder Materialien
der dhnlichen Festigkeit.

- Mechanisch - hydraulisches Festklemmen

Wir klemmen am Anfang das Werkstiick mechanisch fest (das hydraulische System wird
getrennt, d. h. die Kupplungshiilse 12 wird mit dem Gehduse 3 verbunden, siehe
das mechanische Festklemmen), und dann bewegen wir die Hiilse links um das hydraulische
System zu entsperren und festziehen soweit es mit der Kurbel geht, was das Endfestklemmen
des Werkstiicks verursacht. Auf diese Weise erhalten wir das gemischte, d. h. mechanisch -
hydraulische Festklemmen. Anwendung: wenn auBergew6hnlich hohe Klemmkraft notwendig
ist oder fiir Beseitigung des groBeren Spieles zwischen dem Klemmgeridt und dem Werkstiick
vor der Aktivierung des Hydraulikzylinders.

- Mechanisches Festklemmen

Das Schraubengehéduse bis zum Widerstand ausschrauben und die Kupplungshiilse 12 mit
dem Gehause 3 verbinden. Dies verursacht die Verriegelung des Hydrauliksystems, somit wird
das Festklemmen auf dieselbe Weise wie mit einer konventionellen Leitspindel durchgefiihrt.
Anwendung: das Festklemmen von Werkstiicken, die empfindlich fiir Deformierung sind und
aus weichen Materialien als Aluminium oder Plastik ausgefiihrt werden, auch fiir diinnwandige
Elemente.



7. WARTUNG DER SCHRAUBE

7.1. PERIODISCHE WARTUNG DER KUPPLUNGSSCHRAUBE (Pos. 6 Abb. 4).

Um langes Leben der inneren Kupplungsschraube 6 zu versichern, wir empfehlen, alle sechs
Monate, oder, im Fall vom intensiven Gebrauch (mehr als 1000 Festklemmen tiglich) jeden
Monat, das Fett fiir bewegliche Verbindungen, das Molybdéndisulfid MoS, oder LOCTITE
8103 enthilt wieder zu fiillen.

Zu diesem Zweck:

» den Spannstift 20 ausschlagen, der das Gehéduse 3 mit der Kupplung 6 verbindet,

» das Gehiuse 3 aus dem Korper 2 ausgleiten,

» fiillen das Fett auf der Gewindeoberflache der Kupplungsschraube wieder,

» den Zustand des Dichtungsrings Pos. 27 priifen, ersetzen notigenfalls,

» dic innere Oberfliche des Gehduses 3 mit Maschinendl 6len,

» die Schraube zusammensetzen; das Gehduse vorsichtig bis zum Widerstand
einschieben so dall den Dichtungsring nicht zu beschiddigen und den Spannstift 20 in
die Offnung zu himmern, um das Gehiuse mit der Schraube zu verbinden.

7.2. WIEDERAUFFULLUNG DES HYDRAULIKOLS
Der Zylinderraum wird mit hydraulischem Ol HLP46 laut DIN 51524 gefiillt; Viskositiit betrigt
47 [mm?/s] bei 40°C und Massendichte — 880 kg/m® bei 15°C (als Ersatz kann man auch Ole
von dhnlichen Eigenschaften verwenden).
Im Laufe des langfristigen und intensiven Betriebs kann die Notwendigkeit des Nachfiillens
von hydraulischem Ol im Zylinderraum erscheinen (das Symptom, das kleines Olvolumen oder
sein Mangel anzeigt, ist die bedeutende Verminderung der Klemmkraft wéahrend
des Festklemmens mit der Hilfe des Hydraulikzylinders).
Zu diesem Zweck:
» die hydraulische Schraube vom Schraubstock entfernen (sieche P. 4.5.
der Betriebsanleitung)
» die Druck-Schraube M6x10 pos. 23 ausschrauben, die den Koérper 2 mit dem Zylinder
4 verbindet,
» die Befestigungsschraube 1 z.B. in Schraubstock-Backen haltend den Korper 2
vom Gewindezylinderendstiick 4 abschrauben,
» die Spindel 7 in die Befestigungsschraube 1 einschiebend, den Taucher 5
vom Zylinderraum entfernen,
» die Olreste vom Zylinder in einen Altdlbehilter ausgieBen,
» die Schraube vertikal mit der Taucher6ffnung aufwarts setzen,
» die Spindel 7 in die Befestigungsschraube 1 einschiebend, den Kolben 8 im Zylinder
bewegen, bis es in Kontakt mit dem Distanzring 11 eintritt,
» das hydraulische Ol in den Zylinderraum giefen, bis es durch die Taucheréffnung
iiberflief3t,
» warten auf einen Moment, bis die Luft, die zusammen mit Ol hereingehen konnte,
kommt heraus,
» den Taucher 5 in die Offnung im Zylinder einschieben und den Taucher haltend,
den Korper 2 auf das Gewindeendstiick des Zylinders bis zum Widerstand anschrauben,
» die Druckschraube 23 in die Offnung im Kérper einschrauben,
» die Leitspindel am Schraubstock installieren



ACHTUNG! Alle Gewindeverbindungen in der Schraube werden gegen das zufillige Losen
und Durchdringen des Kiihlmittels mit LOCTITE No 222 (fiir abnehmbare Verbindungen)
geschiitzt.

7.3. VERZEICHNIS DER DICHTUNGSRINGEN

(Tabelle 3, Abb. 4)
Table 3

Nummer auf der GroBe der Hydraulikschraube

Zeichnung

3690-M2 3690-M3 3690-M4

Pos. 25 (hergestellt von

MERKEL) T20-22x32x8

T20-25x35x8 TI8-45x30x10

Pos. 26 (hergestellt von
MERKEL)

Pos. 27

T20-10x20x8 T2 0-10x20x8 120-12x22x8

Typ "O" 34,2x3 Typ "O" 41,2x3 Typ "O" 48,2x3

8. ANWENDUNG VON HYDRAULIKSCHRAUBEN FUR SPEZIELLE
VORRICHTUNGEN

Die Leitspindel Typ 3690-M2, M3, M4 aufgrund der erreichten hohen Klemmkréften kdnnen
fiir spezielle VVorrichtungen angewandt werden. Die Anwendung von Schrauben in der Struktur
einer Produktionsvorrichtung macht den Festklemmenprozel3 schnell, leicht und zuverldssig,
gleichzeitig beseitigend die Erschopfung des Maschinenbedieners.

Fiirs Festklemmen von groleren Werkstiicken in der Vorrichtung kann mehrere Schrauben
verwendet werden. Die Schraube verlangt fiirs Festklemmen keine zusétzliche
Befestigungselemente, nur eine Gewinde6ffnung des Diameters gleich dem Schraube-Diameter
gemal der Tabelle 3 und Abb. 5.

o o
. Schraube 3690-M
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Werkstlick

Abb. 5. Beispiel der Anwendung von 3690 Schraube fiir eine Sondervorrichtung.

Tabelle 3
Durchmesser D
; Erreichte [mm]
gg’fﬁ;&ﬁ;ﬁ? Klemmbkraft der Codenummer
P [daN] Verbindungsof-
fnung
3690-M2 3500-4000 Tr28 x 5 0642 236 902 204
3690-M3 5500-6000 Tr32x 6 0642 236 902 408
3690-M4 8000-9500 Tr36 x 6 0642 236 902 500
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9. BETRIEBSSICHERHEIT

» Vor der Arbeit mull jeder Maschinenbediener, der den Schraubstock bedient, sich
im Detail mit der Betriebsanleitung bekannt machen.

» nach dem Bemerken des Falschbetriebes oder des Schadens am Schraubstock
die Arbeit sofort unterbrechen und den Oberaufseher iiber diese Tatsache informieren.

» Reparaturen und Uberholungen konnen nur vom autorisierten Personal ausgefiihrt
werden.

» Das Verldangern und das Himmern des Kurbelarmes ist untersagt.

» Neben erwidhnten Bedingungen sollte der Maschinenbediener lokalen Arbeitsschutz-
Regulierungen in der Kraft in der gegebenen Fabrik folgen.

10. OKOLOGIE - UMWELTSCHUTZ

Jeder Eigentiimer von Altolen sollte sie dem Fachmann-Unternehmen iibertragen,
das Beseitigung der Abfille gemdll dem Gesetz durchfiihrt.

GEFAHRLICHER ABFALL
Abfallcode 13 01 10 - hydraulische Mineralole, die
keine chlororganische Substanzen enthalten.

ENDBEMERKUNGEN

Die Beobachtung von im Handbuch beschriebenen Empfehlungen versichert gutes und langes
Leben und zuverldssigen Betrieb von Schraubstocken.

Im Fall von der Nichtbeachtung von im Handbuch enthaltenen Empfehlungen werden keine
Kundenbeschwerden, die davon resultieren, vom Hersteller betrachtet.

Die Allgemeine Bedingungen der Garantie und Beanstandung fiir die Waren der Firma
BISON-BIAL befinden sich auf einer Seite www.bison-bial.com
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NHCTPYKIMA ObCIIYXXUBAHUA
Ho 651 623

Tuckn MalIMHHBIE
C THAPABIHYECKAM YCHIICHUEM

Tun
6516-M125; M160; M200

YuraiiTe MHCTPYKUUIO !

3aBoj [IprnbopoB 1 3aKUMOB
BISON-BIAL S.A.
POLSKA

http://www.bison-bial.com



http://www.bison-bial.com/

1.ObEM UHCTPYKIUU

WMHCTpyKIMsI MAalIMHHBIX TUCKOB THIAa 6516 OOHMMaeT CieAyroIue BOIPOCHI,
CBSI3aHHBIC C DKCILTyaTallHeH:

- KOHCTPYKIIHS THCKOB,

- PeKOMEHIAIIHS TI0 AKCILTyaTaIuH,

-KOMILJICKTaIHS,

-yCIJIOBUS O€30MMaCHOCTH PabOTHI.

2.IIEPEJHA3HAYEHUE
MamvHHble TUCKU TUMA 6516 ¢ TMAPaBIMYECKUM YCWICHUEM IPEIHA3HAYEHBI
JUI KPEIUIEHUSl CTaJbHBIX, UYTYHHBIX MPEIMETOB Ha (Ppe3epHBIX, CTPOTATbHBIX
CTaHKaX WT.M.., ECIU KPEIICHHE B MEXaHUYECKUX THCKAaX CIMIIKOM clladoe.
[Ipeumymiecrna:
- BO3MOKHOCTb MOJIy4eHHsI 00J1€€ CHIIBHOTO 3aKUMa, IPU MUHUMAJIbHOM
MPUJIAraéMoOM yCHJINK pabOTHUKA
- KaXJbI{ pa3 MOX0Kasi CUJIa KPEIJIEHUS, TOBTOPUMOCTh YCIOBUM KpEIJICHUS
- B 3aBUCHUMOCTH OT OTPEOHOCTH BO3MOXHOCTb KPEIUICHUS TPEIMETOB METOAOM
(MexaHU4YEeCKUM, THAPABINYECKUM, MEXaHUUECKUM — TUAPABIUYECKIM).

3. KOHCTPYKIUA TUCKOB (Uepre:x 1)
7 1416158 9 10

3

1~
o

Yeprex 1. KorcTpykusa tTuckoB 6516-M n ocHoBaHUS 6585.

1. Kopnyc 2. OcnoBanue (Tun 6585) 3.HenoasrxkHast ryoka 4.1ToasmwkHas ryoka 5. Hakmaaka
Ha ryoky 6.0mopnos rumta 7.0mpasa 8.0nacka 9.BUHT ¢ rupaBIMyecKiuM yCUICHUEM
10.Pykosinka 11.Peuxa 12.11Impka 13.Komok 14. Konsiro 15. [pyxuna 16.I1poxnaaka

17. YcranoBounas mmnuibka 18. Kpensipivii BUHT ¢ KBaJpaTHOM rOJIOBKOM.
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OCHOBHBIM 3JIEMEHTOM THCKOB SIBIISIETCS KOpIyc 3 4yryHa cdepouaanpHoro (1).
K BepxHeii yacTu KopITyca 3aKpeIuieHO HEMOABMKHYIO TYOKY MPH MOMOYH YETHIpEeX OOJITOB
1 mToka (3) 3TO omopHash MOBEPXHOCTh ISl KPEIUICHBIX MpeaMeToB. [lo HampaBistommx
nepeBUraeTcs 4yryHHas MOABMKHAs ryoka (4). JIBe ryOkM MMEIOT CTayibHbIe BKIaAKU (5).
[IpuBoa OCylIeCTBIISAETCA 3AKUMHBIM BUHTOM (9) € TUJIPaBIMYECKUM YCUIICHUEM. 3aKUMHOU
BUHT COSJMHEH C KOPITYCOM ITPH IIOMOIIY OTIPaBbI U ABYX KOJIKOB (12).

Buumanue:  Tucku muna 6516 nepedaromes nompebumento 6€3 no80pOMHO20
OCHOBAHUA.

4. OCHOBHBIE HAPAMETPBI TUCKOB - Tabnuna 1.

OO6pas1oBbie CUITBI 3a)KUMa, TUCKOB 6516-M yka3aHo B TabnuIib! 1

Cunel Bo BpeMs pabOThI

Tun u Meron ¢ MexaHMI/IEJTe%IIIcHﬁ U Jmama3oH KperieHus

pazmep Me;aelilgqggﬂM THAPABJIMYECKH | THIPABINICCKUH — [MNH

THCKOB [ z:a%ﬂ M yCHIIEHHEM BCTYIUTEIIbHBIC

KpeIieHne
[naH] [maH

6516-M125 1000-1500 3000-3500 4000-4500 0-205
6516-M160 1000-1500 5000-5500 6000-6500 0-280
6516-M200 1000-1500 7000-7500 8000-8500 0-375

Tucku 6516-M125, MI60, M200 uMeroT BUHTHI C BHELIHUM CLEIUIEHUEM JAOIAM
BO3MOKHOCTh BBIOMPATh PEXXUM PabOTHI:

a) KpeIuleHne ¢ THAPABJINYECKUM YCHIeHHeM (OCHOBHOM pe:KuM padoThl)
- BEJIMYMHA CHJIBI KPEIUJICHUS! XBAaTAET YTOOBI 3aKPEMHUTh MPEIMETHI UYyTYHHBIE, CTAIbHBIE
¥ MaTepHabl O MOA0OHON BEIHOCTUBOCTH

b) kpensieHHe ¢ HCTOIBL30BAHMEM THMIPABIHYECKOT0 YCUJIEHHSI M PYYHBIM MEeXaHUYECKUM
32;KMMOM B CJIy4asiX, KOrja:
-Hy>XHas O0JIbIIas CHJIa KperJieHus,
-HY>KHO PYYHBIM METOJIOM YMEHBIINUTb JIOPT Mnepes] TuApaBInuecKuM KperjIeHueM
MpEeAMETOB (TPUMEPHO — KPEIUICHHE MAKETOB KECTH, KPEIIJIEHUE OJTHOBPEMEHHO
HECKOJIbKO MTPEJMETOB)

C) KpelJieHHe TOJIBKO PYYHBIM METO0M, MeXaHHYECKHUeE - THAPABINYECKUE, YCHIIeHHEe
OTKJII0YEHO.

B03MOKHOCTB KpemieHus! IpeMETOB KOTOPhIE MOTYT 1e(hOpPMHUPOBATHCS, MITKHX
MAaTEPUAJIOB, TAKUX KaK AJIFOMUHUM, UICKYCCTBEHHBIE MAaTE€pUaJIbl, TOHKOCTEHHBIE AETAJIH,
KOTOPBIE€ MOIJIM Obl HCIOPTUTCS MPU UCHOIB30BAHUH TMAPABINYECKOTO 3aKUMA.



5. IKCINIYATAIIMOHHBIE PEKOMEH/IALIUA

Mamunnasie Ticku Thna 6516-M ¢ ruapaBIMUYecKUM YCUIIEHUEM MO3BOJISIOT MPU HEOOIBIIIOM
yCHJINK PaOOTHUKA MOMYYUTh 3HAUUTENIbHYIO CHUITY 3aKHMa MpeaMeTra B ryokax.
3akperieHrue nMpeaMeTa MPOUCXOAUT Yepe3 BpalleHUE PYKOSTKU B HAIPABICHUU COTJIACHBIM C
JBMYKEHUEM 4acoB. B MOMEHT CTOJIKHOBEHHUS MOABUKHOM I'yOKHU C KPETUICHBIM MTPEIMETOM
MOHO MOYYBCTBOBATh COIPOTUBIICHUE, MPOAOJIKAA KPETUIEHUE BKIKOYAETCS, YEPE3 CLIETUICHUE
TUAPABINYECKOE YCUIIEHUE. 3aBEepIICHNE KPEIJICHUS TPOUCXOIUT MPU TOMOIITU
TUAPABINYECKOTO YCUIIUTENA. MakCUMaIbHYIO CUJTY KPEIUJICHUS MOYYaeTCs IPU PYyUYHBIM
3a)KMME JJ0 MOMEHTA OIIYIIEHUS COMPOTUBIICHUS ( YHKT 6).
M cTOYHMKOM MOMEHTA BPALLEHUS MOXKET OBITh TOJBKO CHJIA PYKH 0OCITYKHBAIOILIETO.
[IpumeHeHue yIJIMHUTENEH PYKOSITKH, YAAphl MOJIOTKOM IO PYKOSITKE I “‘00jiee KPEernKoro
3aKpeIIeHUs MPeIMETa’”, TAKYKE BPAILIEHUE PYKOATKH MTOMUMO OIIYTUMOTO CONIPOTUBIICHUS,
BO3HMKAIOILIETO U3 TOCTHKEHUS KPAHETro JIEBOTO MOJIOKEHUS - BCE 3TO MOXKET MMOBPEAUTH
TUAPABINYECKHUI BUHT.
BHUMAHMUE ! B s3Toro tuna THUCKax, BO BPEMsI KPEIUJICHUS C TUAPABINYECKUM YCUIICHUEM,
Cujia B KOPOTKOM BPEMEHH, MOKET CTAHOBUTCSI OUEHBb OOJIBIIION. YUUTHIBAs 3TO, KPEIUICHHE
C TUJIPABIMYECKUM YCHIICHUEM MNPEIHA3HAUYCHO UCKIIIOUUTENBHO K KPEIUIEHUIO CTAJIbHBIX,
YYT'YHHBIX MPEAMETOB, a TAKXKE€ MATEPHAIIOB O MOJ00HON BBIHOCIMBOCTU, HE MOJATIMBBIX
Ha 1e(OpMHUPOBAHUE.
[IpenMeTsl, caenaHHble U3 MATKUX MAaTEPHAJIOB MOJATIMBBIX Ha JAehOPMUPOBAHUE TaKUE
KaK: aJIOMHUHUM, HCKYCCTBEHHBIE MaTepuaibl, W TOMY IOJOOHOE a TakXKe IMPYThI,
TOHKOCTEHHBIE JIE€TAIW MOXHO KpEMUT TOJBKO C BBIKJIIOYEHHBIM TUIPABINYECKUM
YCUJIEHUEM, MEXaHUYECKUM METOAO0M (MYHKT 6.2).

B cnywae He coOnrofeHuss 3TUX PEKOMEHJALUMU MOXET HACTynuTh OJOKUpPOBKa
CUEIUIEHUS] M YMEHBIIEHHE CHIIbI 3axuMa. [IposBieHHEM TOro SBISIETCS OILYIIECHHE
COTIPOTHBIICHUS] HA PYKOATKE B MOMEHT CTOJKHOBEHUS MOABMKHON I'yOKH C 3aKpEIJICHHBIM
IIPEAMETOM.

B Takom ciyuae, 4ToOBI pa30JI0KUpPOBATh CIICTUICHUE, HA0: JICBOM PYKOW MPUACPKUBATH
KOpIyC 3aKMMHOTO BHHTA, a MPABOM PYKOW MOKPYTUTH PYKOSTBIO B JIEBYIO CTOPOHY 10
MOMEHTa OULIYLIEHUsl Jierkoro '"3Byka" MexaHus3ma cuervieHus. Ilocie 3Toro MexaHusm
BHHTA JIOJDKEH BEPHYTHCS K MIPABUIIbHOM padoTe.

Ecom »T0 HE moOMoOraer, TO BEpOATHO HACTYIHWJIO BHYTPEHHE IIOBPEKICHHE
TUAPABIMYECKOTO MEXaHM3Ma. B Takom ciyyae, HYKHO CJelaTb PEMOHT BHUHTA
KBATM(UIUMPOBAHHBIM MEPCOHATIOM (CMOTPH MYHKT 7 cepBUC BUHTA). HecripaBHBIA BUHT
MOYKHO TaK’K€ IMOCIIATh K OTIUIATHOMY PEMOHTY B YCJIOBUSIX IPOU3BOIUTEIIS.



5.1 PEI'YJIMPOBKA TUAITA3OHA KPEIVIEHUA TUCKOB

[ToaBuxkHas TyOKa TUCKOB 4 TIEpeMEIIAeTCs 10 HAPaBJISIoIUX Kopiyca 1 mpu nomouu
3KMMHOI0 BUHTA 9 TUIaBHBIM 00pa3oM B JIBYX Auana3zoHax kperieHus (Ueprex. 2)
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Ueprex 2. PerynupoBka nuana3oHa KpEerieHUs: TUCKOB.

N3meHenne auana3oHa KpEIJIEHUS OCYIIECTBISECTCS CIEAYIOIIMM 00pa3oM: IMocie
yAalleHusT ABYX OJIOKHPYIOIIMX IINWIeK 12, HY’)KHO B 3aBUCMMOCTH OT MOTPEOHOCTH
MEPECTaBUTh OIpaBy KOpIyca U3 MOJOXEHHUS | B MOJIOKEHUE 2 Wi HaoOopoT (CMOTpHU
YepTexK 2) U MOTOM OIATH 3a0JOKUPOBATH OJOKUPYIOIIMMHU IIMHJIBKAMU CIIEPEau U C3aaU

12.

5.2. KPEIVIEHUE TUCKOB K CTOJIY

JUIsi yCTaHOBJIEHUS TIOJIOKEHUS THUCKOB Ha CTOJI€ CTaHKAa HaJ0 MCI0JIb30BaTh
YCTaHaBJIMBAKOIINE 3JEMEHThl. THCKM K CTOJly CTaHKa KpemsTCid B 3aBHCHUMOCTH OT
NOTPEOHOCTH 3a MOMOIIBIO OOJTOB C KBAaJAPATHOM T'OJOBKOW WJIM MPU MOMOIIM 3aKUMHBIX
LIMOHOK (HE HaXOIATCA B KOMIUIEKTAI[UU THCKOB).

[lepeq HavasioM HCHONB30BAaHUSA, THUCKM HYKHO 3aKpenuTh K CTOJy CTaHKa 3a
MOMOIILBIO Kpermsiuux 00ATOB ¢ KBajapaTHOU rojoBkoil (18) ueprex 1. Kpensimiue 00aThI
YCTaHABJIMBAIOTCS B HApEe3axX KOpIyca, MIMWIbKK ycTaHaBiuBatomue (17) -1mr. 2 kpensarcs B
Hape3ax KopIryca.

B mpouecce kpermseHus INpeAMETOB B THUCKaX HAcTymaeT HX JAepOopMHpOBaHUE,
KOTOpbIE MOKET MMETh BJIMSHUE Ha TOYHOCTh OOpaOOTKM (OCOOEHHO B3auMHas
NEPIEHINKYISIPHOCTh U NapajlIeIbHOCTh 00padaThIBAEMbIX TIOBEPXHOCTEN).

HedbopmrpoBaHre BOZHUKAET MPOMOPIIMOHATBEHO B 3aBUCUMOCTH OT KPEMUTEIbHON
cuibl. B mocnencTBue ncnoab30BaHus MEXAHUYECKOTO — TUAPABIMYECKOTO0 METOIA C
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BCTYIIUTCIIbHBIM 3aKUMOM BO3HUKAIOT HauOoJIbIIHNE I[e(l)OpMI/IpOBaHI/Iﬂ U YMCHBIICHUA
TOYHOCTH KPCIJICHHA.

a) JlebopMupoBaHHe MOYXKHO YMEHBIIIATh 3aKPEILISAs THCKH HEMOCPEICTBEHHO K CTOJTY
CTaHKa a MOBOPOTHYIO OCHOBY MCIOJB30BaTh TOJIBKO €CITH 3TO IEHCTBUTEIBHO HYKHO
b)B ciyuasx TpeOyromux 00IbIION TOYHOCTH KPEIICHHS ISl 00paOOTKH

(YMCHBIIICHHE TIEPEMEIIICHUS 3JICMEHTA 1101 BIUSHHEM Je(GOpMUPOBaHUS KOPITyca)
npeajaraeTcsi KperuieHue 3a MOMOIIBIO JOTIOTHUTENbHBIX KPEMSIIMX HITMTOHOK
MHCTAJJIMPOBAHHBIX B MECTAaX YKa3aHHBIX B YEPTEXKE 3.
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Yeprex 3. Mecra nipeyiaraeMaele 4181 KpEIUICHUA K CTOJTY
CTaHKa MpH MOMOILX KPEMSAIIUX IIMOHOK 1 OOJITOB.

5.3. KOMILIEKTAIIUHAA THCKOB
a/ OONTHI ¥ TallKU TSI 3aKPETIICHUSI TUCKOB K CTONY - 2 IIT.

0/ DJIeMEHTBI YCTaHABJIIMBAOIMINUC C KPCIIUTCIIbHBIMU BUHTAMH - 21IT.

5.4.CIIMCOK 3AITYACTEM ueprex 1 u Tabmmua 2

Ta6muma 2
Pa3sMepsl TUCKOB
L Ha3zsanue
P 3amgacTei 6516-M125 6516-M160 6516-M200

Kon Homep Kon nomep Kon nomep

5 HaKJIaJIKa Ha 0642 982 602 0642 982 602 |0642 982 602
sakuMHBIA BUHT [0642 236 902 0642 236 902 {0642 236 902
10 |pykosTka 0642 982 626 0642 982 626 |0642 982 626

[{e]




5.5. 3AMEHA 3A’KUMHOI'O BUHTA ueprex 1

Jliis 3amenbl 3axuMHoro BuHTa 3690-M |, 1103. 9 uepTex | HyXHO:
- BBIHYTh OJIOKMPYIOIIKE MUIBKU 12 U3 Kopiryca TUCKOB 1,
- IGMOHTHPOBATH U3 KOPITyca MOABMKHOMN I'yOKY 4 BMECTE C MEXaHU3MOM 3aKUMHOTO BUHTA
- OTKPYTUTH 2 BUHTBI KPETISIIIHIE KPBIIIKY 8 K MOJABUXKHOM T'yOKe
- BBIHYTh COCTaB BUHTA U3 TYOKH U TIOTOM BBIKPYTHTH U3 ONPaBHI 7,
- CHATB KOJIBLIO 14 mpuaepKuBaroye KpbIIKY, MPYKAHY U TPOKIIAIKY.
- 3JI0KUTH KPBIIIKY, IPYKUHY 15, mpokiiaaky 16 u kosbiio 14 Ha HOBBIHM ( pEeMOHTUPOBAHHBIN)
BUHT 3690-M3,
- BKPYTUTh MEXaHU3M BUHTA B OMPABY U 3aJI0KUTH B MOJIBIKHYIO TYOKY

6. KOHCTPYKUIUSA THAPABJINYECKOI'O BUHTA yeprex 4

1 14 4 8 25 11 13 26 12 3

~\\\\\\\‘ &

/wm O

Yeprex 4. Koncrpykuus Bunta 3690-M.
1. 3axxumusiii BUHT, 2. Kopmiyc, 3. Ompasa, 4. Hununap, 5. [Tnymxkep, 6. Bunt cuemnenus, 7. lITok,
8. [Mopmens, 9. bont, 10. Iuck cuernenus, 11. lucrannmonroe koibo,12. Brynka ciemenus, 13. lItok,
14. Tlpyxwuna, 15. Ilpyxuna, 16. IIpoknaaka, 17. [Ipoknanka 18. Komasuo, 19. Konsio, 20. Kook,
21. Kome1io, 22. bont 23 IpmwxumMastid 6oat 24. [TprmxuMebIH 60T , 25. YIUIOTHHTETEHOE KOJIBIIO,
26. YIUIOTHUTENBHOE KOMIBIIO, 27. YIUIOTHHTEIHHOE KOIbIIO

6.1. MPUHLIAI JENCTBUS

[TprxuM npeamera OCyIIECTBISIETCS 32 IOMOLIBIO IITOKA 7, KOTOPBIMA BBICOBBIBAECTCS U3 BUHTA
1, KOTOpBIN CONEUCTBYET C ONMPABOM TUCKOB MJIM BUHTOBOM BTYJIKOW B mpuOope.

Bpamas pykoii onpaBy 3 (WM pyKOSITKOM KOTOpasi BXOJUT B THE3/I0 IIECTUYTOJbHbIE BUHTA) B
Hayajie yMeHbIIaeM JI(T MEXIY 3aKMMOM U MPEAMETOM MOTOM MO/ BIUSHUEM
BCTYIIUTEJIBHOTO AABJIEHUS HACTYMAET BKIIOUEHME BUHTA 6 uepes cueruieHue 9, 10 .

C sTOro MoMeHTa HauMHAET pPaboTaTh THIPABINYECKIE YCUIIEHHE.

[IponBrxeHne BUHTA 6 MO3BOJISIET HA X0/ IUIyHXKepa 5 B muimHApe 4. B cBs3u ¢ TeM, 4To
MMEEM 3aKpPBITYI0 €MKOCTh MXHUIKOCTHM HACTyHmaeT pocT JAaBieHHs B LuiauHape. Cuia
BO3HMKIIAS HA MOPIIHIO § YBEIMYHMBAETCS MPONOPLHOHAIBHO K 3TOMY pocTy. ITockonbky
MOBEPXHOCTh TMOPIIHS HAMHOTO OOJbIlIe OT MOBEPXHOCTH IUIYHXepa CHiIa 3aKuMa
MHOTOKPAaTHO YBEJIMYMBAETCS OTHOCHUTEIIBHO CHJIBI C KOTOPOM BpaIllaeM pPYKOSATKOM.
[TopiuieHs § 1aBu Ha WITOK 7 ¥ NPUKUMAET IPEAMET.
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6.2. PEKOMEHJIALIMUA 110 SKCIUITYATAIIMA

Bunter 3690-M2, M3, M 4 umeroT BHEITHE CIICTUICHHE, KOTOPOE TTO3BOJIIET Ha BCTYIUTEILHOE
BbIOMpaHe pexxruMa paboThlI.

-Kpemnienue ¢ ruipaBin4ecKkuM ycuiaeHMeM (OCHOBHOM BU paOOTHI)

[Tporcxoaut nepeaBuxeHneM BTYJIKU 12 k BUHTY | (Ha yepTexe JeBoe KpailHue MOJI0KEHHE -
HO3UIIMSI BBIKJIFOUEHUS CLIETIIICHUS ), OlpaBa BUHTA 3 JOJKHA HaXOJUTHCSI B COCTOSIHUU
MaKCHUMaJIBHOT'O PaCKpy4HMBaHUs, a IITOK BTYJIKU CLEIIEHUs 12 NOJDKEH HaXOAUTHCS HAIIPOTHB
Hape3a onpasbl.l[puMeHenne: KperieHue TUINYHBIX CTAIBHBIX, YyTYHHBIX IIPEIMETOB U
AJIEMEHTOB M3 MAaTEPUAIIOB C ITOX0KEN BBIHOCIUBOCTBIO.

- KpenieHue Mmexanu4eckoe - ruipaBIn4ecKoe

B navasie nprwxumaeM rnpeaMer MEXaHUYECKUM METOJIOM, € BBIKIIFOYEHHBIM
THIPaBIMYECKUM yCUIICHUEM (BTYJIKA CLETICHHs 12 cBsi3aHHas C KOPIYCOM 3, CMOTPH
KpEIUIEHHE, TOJIBKO MEXaHUYECKOE), a TIOTOM IIEPEIBUTAEM BTYJIKY BIIEBO C LIEIbIO
pa30JOKUPOBAHMS THIPABIMYECKON CUCTEMBI U PYKOATHIO BpAILlA€M 10 MOMEHTA
CONPOTHUBIIEHUS, 3aKPEIUISAS OKOHYATEIBHO MIPEAMET, MOTydasi TAKUM 00pa30M KperieHue
MEXaHUYECKOE - TUAPABINYECKOE.
IIpumenenue: xorjaa HykHas OOJbIlIas CUJIAa KPEIJICHUS WM HY>KHO PYYHBIM METOJIOM
YMEHBUIUTH JIOQT NEpe TUAPABINYECKUM KPEIUIEHUEM MPEIMETOB.

- erl'l.]IeHI/Ie, TOJBKO MEXaHHYIECKOE

OrnpaBy BUHTa HY>KHO IEPEMECTUTH B COCTOSIHE MAKCUMaJIbHOTO PACKPYUYUBAaHUS U
COCIMHUTH BTYJIKY 12 crernseHus ¢ onpaBoi 3. HacTynaeT 6JJOKUPOBAHUE THIPABIUYECKOTO
MEXaHU3Ma U KpeTJIeHnEe TPOUCXOIUT JaNbIlle TaK, KaK ¢ UCIOJIb30BaHUEM OOBIYHOTO
3)KMMHOI'O BUHTA.

IIpumenenue: 1aeT BO3MOKHOCTHU KPEIIJICHUS TPEIMETOB KOTOPBIE MOTYT J1€(pOPMUPOBATHCA,
MATKHX MaTE€pPUaJIOB, TAKMX KaK aTFOMUHUN, UCKYCCTBEHHbBIC MaTE€PHAIIbl, TOHKOCTCHHbIE
JieTaau, KOTOPble MOTYT UCTIOPTUTHCS TIPU UCIIOIB30BAHUHU THAPABIMYECKOIO 3aKUMa.



7. CEPBUC BUHTA

7.1.NTIEPUOJIUYECKHI CEPBUC BUHTA CHEIIJIEHUS 1103. 6 yeprex.4

C uenpio oOecrieyeHuss AOJITOBPEMEHHOM palbOThl BHYTPEHHErO BHUHTA CLEIUIEHUsA 6,
PEKOMEHIYETCSl MOMOJIHEHHWE pa3 B JiBa roja, WIM B CJIydyae HMHTECHCHUBHOM HSKCILTyaTaluu
(6ompre yem 1000 HMKIIOB 3aKpeIUICHUS B CYTKH) KaXKAbIM MECSI, CMa3Kd C AUCYJIb(PUIOM
monubaeHa MoS, mim 8103 dupmber LOCTITE 15t ABMKUMBIX COSTMHEHUH.

J171 3TOTO HYXKHO:

- BBITAILUT IIPY>KUHHOM IINWIBKY 20 KOTOpasi COSAUHSET KOpITyC 3

C BUHTOM CLIEIUICHUS 6,

- CHATBH ONpaBy 3 W3 KopIryca 2,

- TIOTIOJIHUTH CMAa3Ky Ha ITOBEPXHOCTH BUHTA CLETUICHUS

- IPOBEPUTH COCTOSIHUE KOJIbI[A YIUIOTHSIOMIETO 27 U €CITU HYXKHO 3aMEHUTD

- CMa3aTh BHYTPEHHIOIO IIOBEPXHOCTH OIPaBbl 3 MAIIIMHHBIM MACJIOM.

- CMOHTHPOBAaTh BUHT, HACOBBIBASI JEJTMKATHO KOPITYC JI0 OMOPa, TaK YTOOBI HE MOBPEAUTH
YIUIOTHSIFOILIETO KOJIbIA U CMOHTHPOBATh IIPYKUHHOM IIIWIBKY 20 B OTBEPCTHE,
COEMHSAIOIIIEE KOPITYC C BUHTOM.

7.2. TIONOJIHEHHUE I'MIPABJIMYECKOI'O MACJIA

Hunuuap HanogHeH rupaBiandeckuM MacioM tuna HLP46. DIN 51524 | kotoporo
BSI3KOCTh knHemaTnueckasi B TeMil. 40° C BeiHOCcUT 47 [MM2/c], a ryctoTa mipu 15° C 880 kr/m3
(MOKHO TOXE yIMOTPEOIATh TUAPABINYECKHUE Maciia O MOJOOHBIX MapaMeTpax).

B mpomecce nmuuTeNbHOW M MHTEHCMBHOW — DKCIUIyaTalMM  MOXET  BO3HHUKHYTh
HEOOXOJMMOCTh TIOMOJHEHUs TUJPABIMYECKOTO Macjia B LWIMHApE (IPOSBICHUEM
CBHUJIETEJILCTBYIOIMM O MaJIOM KOJIMYECTBE Macila SIBJIIETCS 3HAUUTENBHOE YMEHBIICHUE CUJIBI
BO BpEMsI KPEIUJICHUS C UCTIOJIb30BaHUEM TUIPABIUKH).

JIns1 3TOr0 HYXHO:

- ICMOHTHPOBATh BUHT T'UJIPABINYECKUIN U3 THCKOB (CMOTPH MYHKT 4.5. HHCTPYKITHH )

- BRIKpYTUTh BUHT M6x10 1103. 23 coequHsAomui Kopiyc 2 ¢ MIIHHAPOM 4,

- IPUJIEPKUBAs 3A)KUMHOM BUHT | HarpuMep B TUCKax, OTKPYTUTh KOPIYC 2 U3 HWIMH]pa

4,

- BKJIQJIbIBas IITOK 7 B 32KUMHOW BUHT |, BBITSIHYTH TUTYHXKEp S5 U3 HWIMHAPA

- BBUIUTH OCTATKU Maclia ¢ WJIMH]Ipa J0 KOHTeHHepa Ha OTpabOTaHHbIE Macia

- IepKaTh BUHT B BEPTUKAJIBLHON MO3UIIMM OTBEPCTUEM HA ILTYHXKED

- BKJIQJIbIBaS IITOK 7 B 3aKUMHOM BUHT 1, mepeMecTUTh MOPIICHD 8 B IUIMHIPE K CTHIKY C
JMCTAHIIMOHHBIM KOJIbleM1 1,

- MEJJICHHO 3aJIMBaTh B [IUJIMHIP Y€pe3 OTBEPCTHUE B TUTYHXKEPE TUIPABINYECKOE MACIIO

- MOJI0’K1aTh TTOKA BO3AYX BBIAJIET U3 Macia

- BCYHYTb IUTYHXKEpP 5 B OTBEPCTUE HUIIMH/pA U TPUAECPKUBAS HAKPYTUTH 10 yIIopa

OMpaBy 2 Ha OKOHYAHUE IIUINHIpPA

- BKPYTUT BHHT 23 B KOPITYC

- CMOHTUPOBATh K TUCKaM 3aKUMHOW BUHT



BHUMAHMUE! Bce coenuHenus ¢ Hape3KO 3alllMIAeTCs MEPel CaMOCTOSITEIbHBIM
pacKpydYrBaHUEM U TIOMAIAHUEM OXJIAXKIAIOIIECH KUIKOCTH ITPU TIOMOIITH CPEJICTBA HOMEP
222 dbupmbl LOCTITE. (n1s1 1eMOHTHPOBAHHBIX COSAMHEHUN).

7.3. CHUCOK UCITOJI3OBAHBIX YINIOTHUAIOIINX KOJIEII Tabnuna 3,

yepTex 4
Taoéauna 3

OB03HAYCHE Ha Tunuuxel pa3Mep ruApaBINdYecKOro BUHTA
aeprexax 3690-M2 3690-M3 3690-M4

25 (mpousBOACTBA ) ) )
MERKEL) T20-22x32x8 120-25x35x8 TI 8-45x30x10

26 (Ipou3BOACTBA ) O :
MERKEL) 120-10x20x8 HO-10x20x8 T2 0-12x22x8

27 tin "O" 34,2x3 tin "O" 41,2x3 tun "O" 48,2x3

8. IPUMEHEHME BUHTOB C T'NIPABJIMYECKUM YCUJIMEHUEM

3axkuMHbIe BUHTHI THHa 3690-M2,M3,M4 yuutbiBasi OOJbIIME CHUIIBI KOTOPBIX OHH
JOCTUTAIOT, TMpeIHa3HAYaeTCs s ChelualbHbIX NpuOOpoB B cTaHkax. l[IpumeHeHue
BUHTOB B KOHCTPYKLHMH MpUOOpa JeiaeT MpOoLecC KPETuieHUs ObICTPHIM, HAJCKHBIM U
HECJIOKHBIM, YMEHBIIIAsl YCTaJI0CTh PAaOOTHHKA.

Jlns kperieHus: OOJBIIUX TPEAMETOB B MPUOOPE MOXKHO HCMOJb30BATh HECKOJIBKO
BUHTOB. J[JI1 KpemieHUsT BUHTA HE HYXHBI JIOMOJIHUTEIbHBIE KPEMAIIUe >JIEMEHTHI.
JlocTaTO4YHO OTBEPCTHUSI C HAPE3KOM TUaMeTpa BUHTA , COTJIACHO TAOIUIILI 3. UepTEXK O.

o BT | 3690-M
A
- |
I[Tpenmer : - /_._ S [
oOpabaTbiBacM
BIiA M A :|

| —

Yeptex 5. [Ipumep ncnonb3oBanus BUHTa 3690 B criensutHBIM npHrbOOpeE.

Tabmma 3
Tun n Juamerp D
pasmep | Cuia paGoThl [MM] Kon
32KUMHOT'O [maH] OTBEPCTHS JJIs HOMep
BUHTA KpeIUICHHS

3690-M2 3500-4000 Tr28 x5 0642 236 902
3690-M3 5500-6000 Tr32 x 6 0642 236 902
3690-M4 8000-9500 Tr36 x 6 0642 236 902
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9. YCJIOBUA BE3OITACHOCTHU PABOTbI

- Kaxxpiii 00cyXKUBaIOLIUI TUCKH TTEpe HayaloM paboThl JOHKEH 03HAKOMUTHCS C
JTAHHOW UHCTPYKIHEH.

- 3aMEeTUB HEMOIa/IKU TUCKOB HaJl0 HEMEJICHHO OCTaHOBUT pabOTy U COOOIIUTH 00 3TOM
HaI30p.

- TUCKM MOTYT UCTIPABIISATh U PEMOHTHPOBATH TOJILKO KBaTU(UIIMPOBAHHBI JIUIIA

- 3anpeiaercs yAJIMHEHUS PYKOSITKA U YAApPOB MOJIOTKOM.

- KpoMme BblII1Ie yTOMSIHYTBIX YCIIOBUMU HAJI0 COOJIIOATh MECTHBIE MTpaBUjIa O€30MacHOCTH.

10. 3KOJIOT USI - OXPAHA OKPYKATOIIEN CPE/IbI

Kaxxnp1il Bnagenen nepepaboTaHHBIX Macell JOJKEH NepPeNaTh UX CyObEeKTy KOTOPbIN
3aHUMAETCS YTUIM3AIMENH OTXO0B.

OITACHBIE OTXO/bI

Koa orxomos 13 01 10 - MuHepaibHbIe THAPABIHYECKHE MACJIA, KOTOPbIE He COJIePKAT BellleCTB
raJIOreHHbIX - OPraHNYeCKHX.

KOHEYHBIE UTOI'

CobunroieHre peKOMEH Ialliid, TOTAHHBIX B 3TOW WHCTPYKIIUH, 3aBEPSET
JUTUTEIILHYIO U XOPOIIIYI0 paboTy TUCKOB

Pexmamaruu He OyAyT yUUTHIBATHCS MPEANPUITHEM B CIIydae HECOOTIOACHUS ITON
WHCTPYKLIHHU
Ecnu Hy>XHO HECIIpaBHBINA BUHT MOKHO MOCJIATh K OTIUIATHOMY PEMOHTY B YCJIOBUSIX
MIPOM3BOUTEIIS.

OO0mue ycjoBUs rapaHTum U pexjamanuu Ha usneausi pupmol BISON-BIAL S.A.
HaXoasATcs Ha caiTe WwWw.bison-bial.com
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