INSTRUKCJA OBSLUGI
Nr 123 102

IMADEA SLUSARSKIE
Z ZACISKIEM RECZNYM

Typ 1240; 1250; 1256; 1271; 1710; 1253

Przed przystgpieniem do pracy kazdy operator obstugujgcy imadto
musi zapoznac sie szczegotowo z warunkami bezpieczenstwa
i prawidtowej obstugi zawartymi w niniejszej instrukciji

Fabryka Przyrzaddow i Uchwytow
BISON-BIAL S.A.
POLSKA
www.bison-bial.com



1. PRZEZNACZENIE

Imadta Slusarskie majg szerokie zastosowanie przy wszelkiego rodzaju pracach,
takich jak: pitowanie, gratowanie, przecinanie, grawerowanie 1 wielu innych
wykonywanych w warsztacie slusarskim.

2. RODZAJE IMADEL SLUSARSKICH omoéwionych w niniejszej instrukji:

a) state typ 1240 (rys. 1, tabl. 1) z prowadzeniem pryzmowym,

b) state typ 1250 (rys. 2, tabl. 1l) z prowadzeniem prostokgtnym,

c) przenosne obrotowe typ 1256 (rys. 3, tabl. lll) z prowadzeniem prostokgtnym,
d) skretne typ 1271 (rys. 4, tabl. IV) z prowadzeniem rurowym,

e) ramowe typ 1710 (rys. 5, tabl. V) do rur,

f) kowalskie typ 1253 (rys. 6, tabl. VI),

g) podstawa obrotowa typu 1282 (rys. 7, tab. VII).
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3. WYKONANIE

a) Imadta slusarskie state z prowadzeniem pryzmowym typ 1240 (rys.1, tabl.l)
sg wysokiej jakosci imadtami o sztywnej konstrukcji zeliwnej, wysokiej
wytrzymatosci udarowej przeznaczonymi do bardzo ciezkich prac slusarskich.

» prowadnice pryzmowe Kkorpusu umozliwiajgce precyzyjne prowadzenie
szczeki ruchomej

» wymienne wktadki szczekowe, hartowane indukcyjnie i szlifowane, w
ktorych naciety molet gwarantuje pewne i bezpieczne mocowanie

» wktadki szczekowe posiadajg pozioma i pionowg pryzme



Tabl. I.

Wielkos¢ A B C D E H L a h Max sita
S mocowania daN
80 115 | 85 87 9 | 16 | 140 | 250 | 100 | 51 2000
100 115 | 85 87 9 |16 | 140 | 250 | 100 | 51 2400
125 155 | 100 | 129 | 13 | 20 | 200 | 354 | 140 | 71 2800
150 180 | 125 | 187 | 13 | 20 | 222 | 437 | 175 | 79 3600
175 180 | 125 | 187 | 13 | 20 | 222 | 437 | 175 | 79 4000
200 214 | 150 | 232 | 15 | 26 | 268 | 585 | 250 | 90 4300
250 214 | 150 | 232 | 15 | 26 | 268 | 585 | 250 | 90 4500

b) Imadfa Slusarskie state z prowadzeniem prostokatnym typ 1250 (rys.2, tabl.
I) wykonane sg z wysokiej jakosci odlewdéw zeliwnych.

wymienne wktadki szczekowe, hartowane indukcyjnie i szlifowane, naciety
molet gwarantuje pewne i bezpieczne mocowanie

wktadki szczekowe posiadajg poziomg i pionowg pryzme

mozliwos¢ mocowania rur i pretow dzieki odpowiedniemu ksztattowi szczeki
ruchomej

dokfadnie ostonieta przed widrami i zanieczyszczeniami Sruba pociggowa

Tabl. II.
Wielkos¢ A H L a d h Max sita
S mocowania daN
63 120 | 112 | 229 63 9 45 1200
80 137 | 137 | 280 80 11 58 1800
100 137 | 137 | 282 80 11 58 2200
125 156 | 156 | 323 100 11 65 2600
150 170 | 182 | 380 125 13 75 3400
175 190 | 202 | 434 150 13 90 3800

c) Imadfa slusarskie przenosne obrotowe typ 1256 (rys. 3, tabl. lll) wykonane sg
z wysokiej jakosci odlewow zeliwnych.

wymienne wktadki szczekowe, hartowane indukcyjnie i szlifowane, naciety
molet gwarantuje pewne i bezpieczne mocowanie

doktadnie ostonieta przed widrami i zanieczyszczeniami sruba pociggowa

obrotowa podstawa umozliwia ustawienie imadta pod dowolnym katem w
ptaszczyznie poziomej

mozliwo$s¢ mocowania do stotu o grubosci nie wiekszej niz 52 mm



Tabl. III.

Wielkos¢ A H L a | h Max sita
S mocowania daN
63 120 131 229 63 52 45 1200

d) Imadfto Slusarskie skretne typ 1271 (rys. 4, tabl. 1V) Korpus, szczeka i pod-
stawa wykonane sg z wysokiej jakosci odlewdéw zeliwnych. Pozostate czesci
wykonane sg ze stali.

wymienne wktadki szczekowe, hartowane indukcyjnie i szlifowane, naciety
molet gwarantuje pewne i bezpieczne mocowanie

wktadki szczekowe posiadajg poziomg i pionowg pryzme
doktadnie ostonieta przed widrami i zanieczyszczeniami sruba pociggowa

brotowa podstawa umozliwia ustawienie imadta pod dowolnym katem w
ptaszczyznie poziomej

mozliwo$s¢ obrocenia zamocowanego przedmiotu w zakresie 0+360°
(skokowo co 45°)

mozliwos¢ mocowania rur i pretow w pryzmowych wybraniach szczeki

Tabl. IV.

Wielkosé Max sita
S A B H L a h D mocowania
daN
125 170 | 0+50 | 215 | 373 | 150 | 80 | 32+60 3000

e) Imadta Slusarskie ramowe do rur typ 1710 (rys. 5, tabl. V) przeznaczone sg
do mocowania rur i pretéw dowolnej dtugosci. Cechuje sie zwartg budowa,
tatwym przenoszeniem i mocowaniem do stotu warsztatowego lub trojnogu.
Korpus i belka tgczgca wykonane sg z wysokiej jakosci odlewow zeliwnych,
pozostate czesci i szczeka ruchoma wykonane sg ze stali konstrukcyjnej
wyzszej jakosci.

f)

Tabl. V.
Wielko$é A . H L Max sita
S T mocowania daN
50 210 98 218 360 2800
80 270 108 250 400 2800

Imadta kowalskie typ 1253 (rys. 6, tabl. VI) przeznaczone jest do bardzo
ciezkich prac slusarskich i kowalskich. Do zamocowania imadta w miejscu pracy
stuzy wydtuzona kohcowka szczeki statej oraz otwory wykonane w ptycie
mocujgcej.

szczeka stata i ruchoma wykonane sg ze staliwnych odlewdw, pozostate
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g)

detale wykonane sg ze stali

» naciety molet na powierzchniach chwytowych szczek gwarantuje pewne i
bezpieczne mocowanie.

Tabl. VI.
Wieg( °%¢ A B H L i mocl\cl)l\?v);rsl ii;ad aN
max
150 170 820 255 465 135 3700

Imadfa state typ 1250 na podstawie obrotowej typu 1282. Podstawy do imadet
Slusarskich (tabl. VII) wykonane z wysokiej jakosci odlewow zeliwnych
przeznaczone sg do imadet Slusarskich typu 1250.

Tabl. VII.
Do imadet
Nr A D D1 | D2 H d typu
1250
1 78 95 | 168 | 144 | 19 9 63
2 91 | 109 | 183 | 165 | 21 11 80;100
3 105 | 126 | 212 | 184 | 21 11 125
4 110 | 134 | 230 | 200 | 26 13 150
5 125 | 150 | 250 | 220 | 26 13 175

4. EKSPLOATACJA

nal

W celu zapewnienia witasciwej i bezpiecznej eksploatacji imadet
ezy przestrzegac¢ nastepujgcych zalecen:

imadto nalezy zamocowacC w sposob trwaty do stotu warsztatowego za
pomocg $rub lub specjalnego docisku;

mocowany materiat nalezy zaciska¢ pokrettem w ten sposdb, aby nie
przekroczy¢ dopuszczalnych sit podanych w tablicach [-VII;

Zabrania sie przedtuzania pokretta przy pomocy rurki!

nalezy unika¢ wykonywania prac wymagajgcych wiekszych uderzen i
momentdw gnagcych;

po pracy nalezy czysci¢ imadto i przechowywac je w suchym miejscu;
okresowo nalezy smarowac¢ Srube pociggowg i prowadnice imadta.



5. UWAGI KONCOWE

Poza wymienionymi wymaganiami obstugujgcy powinien zastosowacd
sie do lokalnych przepiséw BHP obowigzujgcych w jego zaktadzie.

Przestrzeganie zalecen podanych w niniejszej instrukcji gwarantuje
dobrg i dtugg zywotnos¢ imadet oraz niezawodng prace.

W przypadku nieprzestrzegania postanowien niniejszej instrukcji
zadne reklamacje wynikajgce z tego tytutu nie bedg uwzgledniane przez
Zaktad.

Obowigzujgce Ogolne Warunki Gwarancji i Reklamacji na Wyroby Firmy BISON-
BIAL SA znajdujg sie na stronie www.bison-bial.pl
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OPERATION MANUAL
No 123 202

BENCH VICES WITH MANUAL CLAMPING
AND VICE SUPPORTS

Type 1240; 1250; 1256; 1271; 1710; 1253

Prior to work every operator operating the vice must make himself acquainted in detail with conditions
of safety and correct operation contained in the manual

Instrument & Chuck Works
BISON-BIAL S.A.
POLSKA
http://www.bison-bial.com
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1. APPLICATION
Bench vices have wide application at works of all kinds as: sawing, deburring, cutting,
engraving and many others made in a machine shop.

2. TYPES OF BENCH VICES described in the manual:

a / fixed vice type 1240 (fig. 1, table I) with prism guideway,

b / fixed vice type 1250 (fig. 2, table Il) with rectangle guideway,

c / portable rotary vice type 1256 (fig. 3, table IIl) with rectangle guideway,
d / tilting vice type 1271 (fig. 4, table 1V) with cylindrical guideway,

e / frame vice type 1710 (fig. 5, table V) for pipes,

f / forge vice type 1253 (fig. 6, table VI),

h / supports for bench vices (fig. 7, table VII).
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3. VERSIONS

Fixed bench vices with prism guideway type 1240 fig. 1, table | are high quality

vices of rigid cast-iron structure and high impact resistance designed for very hard

locksmith works.

- prism guideways enabling precise guidance of movable jaw

- exchangeable jaw inserts, induction-quenched and ground, with knurling
guaranteeing firm and safe clamping

- jaw inserts have horizontal and vertical prism

Table I.
Size aAlelclplelulL!laln Max clamping force
S daN
80 115(85 |87 | 9 | 16 |140|250(100| 51 2000
100 115 85|87 | 9 | 16 |140|250(100| 51 2400
125 155(100|129| 13 | 20 |200|354(140| 71 2800
150 180|125|187| 13 | 20 |222|437|175| 79 3600
175 180(125|187| 13 | 20 |222|437|175| 79 4000
200 2141150|232| 15 | 26 |268|585|250| 90 4300
250 2141150|232| 15 | 26 |268|585|250| 90 4500

Fixed bench vices with rectangle guideway type 1250 fig. 2, table Il are made of

high quality cast-iron moulds.

- exchangeable jaw inserts, induction-quenched and ground, with knurling
guaranteeing firm and safe clamping

- jaw inserts have horizontal and vertical prism

- possibility of clamping of pipes and rods thanks to special shape of movable jaw

- feed screw protected carefully against chips and impurities

Table Il.
Size Max clamping force
o A H L a d h d;’N 9
63 120 | 112 | 229 63 9 45 1200
80 137 | 137 | 280 80 11 58 1800
100 137 | 137 | 282 80 11 58 2200
125 156 | 156 | 323 | 100 11 65 2600
150 170 | 182 | 380 | 125 13 75 3400
175 190 | 202 | 434 | 150 13 90 3800




Portable rotary bench vices type 1256 fig. 3, table Ill are made of high quality cast-

iron moulds.

- exchangeable jaw inserts, induction-quenched and ground, with knurling
guaranteeing firm and safe clamping

- feed screw protected carefully against chips and impurities

- possibility of rotation of the vice in the horizontal plane for any angle

- can be fastened to tables of thickness not greater than 52 mm

Table Ill.
Size Max clamping force
S A H L a I h daN
63 120 | 131 | 229 63 52 45 1200

Tilting bench vice type 1271 fig. 4, table V. Body, jaw and support are made of high

guality cast-iron moulds. Other parts are made of steel.

- exchangeable jaw inserts, induction-quenched and ground, with knurling
guaranteeing firm and safe clamping

- jaw inserts have horizontal and vertical prism

- feed screw protected carefully against chips and impurities

- possibility of rotation of the vice in the horizontal plane for any angle

- possibility of tilting of clamped object within the range of 0-360° (with step every 45°)

- possibility of clamping of pipes and rods in prismatic recesses of the jaw

Table IV.
Size Max clamping force
S A B H L a h D daN
125 170 | 0-50 | 215 | 373 | 150 | 80 |[32-60 3000

Frame bench vices for pipes type 1710 fig. 5, table V are designed for clamping of
pipes and rods of any length. They are characterised with compact structure, easy
handling and fastening to the workshop table or tripod. Body and connection bar are
made of high quality cast-iron moulds, other parts and movable jaw are made of quality
structural steel.

Table V.
Size L Max clamping force
S A B H max daN
50 210 98 218 360 2800
80 270 108 250 400 2800




Forge vices type 1253 fig. 6, table VI are designed for very hard locksmith and
blacksmith works. The vice is fastened at the workplace with elongated end of fixed jaw
and openings in the fastening plate.

- fixed and movable jaws are made of cast-steel moulds, other details are made of

steel
- knurling on clamping surfaces of jaws guarantees firm and safe clamping

Table VI.
Size a Max clamping force
S A B H L max daN
150 170 820 255 465 135 3700

Supports for bench vices fig.78, table VIl made of high quality cast-iron moulds are
designed for bench vices type 1255.

Table VII.
For vices type

Nr A D D1 D2 H d 1250

1 78 95 168 | 144 19 9 63

2 91 109 | 183 | 165 21 11 80; 100

3 105 | 126 | 212 | 184 21 11 125

4 110 | 134 | 230 | 200 26 13 150

5 125 | 150 | 250 | 220 26 13 175

4. OPERATION

For correct and safe operation observe following recommendations:

- the vice should be fastened firmly to the table with screws or special clamp;
- clamped workpiece should be clamped with handwheel in such way so as not to

exceed admissible forces given in tables I-VI;

Do not lengthen the handwheel with a tube!

- avoid works requiring stronger impacts and higher bending moments;
- after work clean the vice and keep it in dry place;

- periodically grease the feed screw and guides of the vice.



5. 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.

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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BETRIEBSANLEITUNG
No 123 302

Werkbankschraubstocke mit manuellem Festklemmen
und Sockel fur Werkbankschraubstocke

Typ 1240; 1250; 1256; 1271, 1710; 1253

Vor der Arbeit mul} jeder Maschinenbediener, der den Schraubstock bedient, sich bekannt machen
im Detail mit im Handbuch enthaltenen Bedingungen der Sicherheit und der richtigen Bedienung

Gerate- und Drehbankfutter Werke
BISON-BIAL S.A.
POLSKA

http://www.bison-bial.com
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1. ANWENDUNG
Werkbankschraubstocke haben breite Anwendung bei Arbeiten aller Arten als: Sagen,
Entgraten, Schneiden, Gravieren und bei vielen anderen Arbeiten in einer Werkstatt.

2. TYPEN VON IM HANDBUCH BESCHRIEBENEN WERKBANKSCHRAUBSTOCKEN:

a / fester Schraubstock, Typ 1240 (Abb. 1, Tabelle I) mit prismatischer Flhrung,
b / fester Schraubstock, Typ 1250 (Abb. 2, Tabelle II) mit rechteckiger Fuhrung,
c / tragbarer Drehschraubstock, Typ 1256 (Abb. 3, Tabelle IlI) mit rechteckiger
Fuhrung,

d / Kippschraubstock, Typ 1271 (Abb. 4, Tabelle 1) mit zylindrischer Fuhrung,
e / Rahmen-Schraubstock, Typ 1710 (Abb. 5, Tabelle V) fur Rohre,

f / Schmiedeschraubstock, Typ 1253 (Abb. 6, Tabelle VI),

g / Sockel fur Werkbankschraubstécke (Abb. 7, Tabelle VII)
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3. VERSIONEN

Feste Werkbankschraubstécke mit prismatischer Fiihrung Typ 1240 Abb. 1,
Tabelle | sind GuReisen-Qualitatsschraubstdcke mit steifem Aufbau und hoher
StolRfestigkeit, die fur sehr schwere Schlosser-Arbeiten entworfen werden.
- prismatische Fuhrungen ermoglichen genaue Fuhrung der beweglichen
Backe
- austauschbare Backen-Einsatze, induktionsgehartet und geschleift, mit
Randeln, das festes und sicheres Festklemmen garantiert

- Backen-Einsatze haben horizontale und vertikale Prismen

Tabelle I.
. Max
GroBe | A lB|lc|D|E|H]|L|al|h]| Kemmkraft
S
daN
80 |115| 85|87 | 9 | 16 [140[250|100] 51 2000
100 |115| 85|87 | 9 | 16 |140|250|100] 51 2400
125 |155|100(|129| 13 | 20 | 200|354 |140] 71 2800
150 |180|125/187| 13 | 20 |222]437[175] 79 3600
175 |180]125(187| 13 | 20 |222]437]175]| 79 4000
200 |214|150(232| 15 | 26 |268|585|250] 90 4300
250 |214|150(232| 15 | 26 |268|585|250] 90 4500

Feste Werkbankschraubstécke mit rechteckiger Fiihrung Typ 1250 Abb. 2, Tabelle

Il werden aus Qualitatsgulleisenguissen ausgefertigt.

- austauschbare Backen-Einsatze, induktionsgehartet und geschleift, mit Randeln,
das festes und sicheres Festklemmen garantiert

- Backen-Einsatze haben horizontale und vertikale Prismen

- Madglichkeit des Festklemmens von Rohren und Staben dank der speziellen Gestalt
der beweglichen Backe

- Zugschraube voll geschutzt gegen Spane und Verunreinigungen

Tabelle II.
.. Max
Grofe A H L a d h Klemmkraft

S

daN

63 120 | 112 | 229 63 9 45 1200

80 137 | 137 | 280 80 11 58 1800

100 137 | 137 | 282 80 11 58 2200

125 156 | 156 | 323 | 100 11 65 2600

150 170 | 182 | 380 | 125 13 75 3400

175 190 | 202 | 434 | 150 13 90 3800




Tragbare Drehwerkbankschraubstécke Typ 1256 Abb. 3, Tabelle Il werden aus
QualitatsguReisengussen ausgefertigt.

- austauschbare Backen-Einsatze, induktionsgehartet und geschleift, mit Randeln,
das festes und sicheres Festklemmen garantiert

- Zugschraube voll geschutzt gegen Spane und Verunreinigungen

- Madglichkeit der Umdrehung des Schraubstocks in der Horizontalebene um jeden
Winkel

- konnen nur an Tischen der Dicke nicht grof3er als 52 mm befestigt werden

Tabelle lI.
. Max
Grofte A H L a | h Klemmkraft
S
daN
63 120 | 131 | 229 63 52 45 1200

Kippwerkbankschraubstock Typ 1271 Abb. 4, Tabelle IV. Korper, Backe und Sockel
werden aus Qualitatsgulleisengussen ausgefertigt. Andere Teile werden aus Stahl
gemacht.

- austauschbare Backen-Einsatze, induktionsgehartet und geschleift, mit Randeln,
das festes und sicheres Festklemmen garantiert

- Backen-Einsatze haben horizontale und vertikale Prismen
- Zugschraube voll geschutzt gegen Spane und Verunreinigungen

- Moglichkeit der Umdrehung des Schraubstocks in der Horizontalebene um jeden
Winkel

- Moglichkeit des Kippens des festgeklemmten Gegenstands im Bereich von 0-360°
(alle 45°)

- Maoglichkeit des Festklemmens von Rohren und Staben in prismatischen
Einschnitten in der Backe

Tabelle 1V.
GroRRe Max Klemmkraft
S A B H L a h D daN
125 170 | 0-50 | 215 | 373 | 150 | 80 |32-60 3000

Rahmen-Werkbankschraubstécke fiir Rohre Typ 1710 Abb. 5, Tabelle V dienen fur
Festklemmen von Rohren und Staben jeder Lange. Sie werden mit der
Kompaktstruktur, dem leichten Handhabung und der Befestigung am Werkstatt-Tisch
oder Dreiful® charakterisiert. Korper und Verbindungsbalken werden aus
QualitatsguReisengussen ausgefertigt, andere Teile und bewegliche Backe werden aus
Qualitats-Baustahl gemacht



Tabelle V.

GrolRe L Max Klemmkraft
S o = = max daN
50 210 98 218 360 2800
80 270 108 250 400 2800

Forge vises Typ 1253 Abb. 6, Tabelle VI werden fur sehr schwere Schlosser- und

Schmied-Arbeiten entworfen. Der Schraubstock wird am Arbeitsplatz mit dem

verlangerten Ende der festen Backe und der Offnungen in der Befestigungsplatte

befestigt.

- feste und bewegliche Backe werden aus Gul3stahl-Gussen gemacht, andere
Elemente werden aus Stahl gemacht

- das Randeln an Klemmflachen von Backen versichert das feste und sichere

Festklemmen
Tabelle VI.
Grolke A B H L a Max Klemmkraft
S max daN
150 170 820 255 465 135 3700

Sockel fiir Werkbankschraubstécke Abb. 7, Tabelle VII aus QualitadtsgulReisenglssen
werden fur Zusammenarbeit mit Werkbankschraubstocken Typ 1255 entworfen.

Tabelle VII.
Fur
Nr A D D1 D2 H d Schraubstock
e Typ 1250
1 78 95 168 144 19 9 63
2 91 109 183 165 21 11 80; 100
3 105 126 | 212 184 21 11 125
4 110 134 | 230 200 26 13 150
5 125 150 | 250 220 26 13 175

4. BETRIEB

Um richtigen und sicheren Betrieb zu gewahrleisten folgende Empfehlungen

beobachten:

- der Schraubstock sollte fest am Tisch mit Schrauben oder spezieller Klammer
befestigt werden

- festgeklemmtes Werkstuck sollte mit Drehknopf auf solche Weise festgeklemmt

werden, um zulassige Krafte gegeben in Tabellen I-XI nicht zu Uberschreiten;



Das Verlangern des Drehknopfs mit einer Rohr ist untersagt!

- Arbeiten vermeiden, die starkere Stdlie und héhere Biegemomente verlangen;
- nach der Arbeit den Schraubstock reinigen und im trockenen Platz lagern;

- fetten Sie regelmaRig die Zugschraube und Flhrungen des Schraubstocks ein.

5. ENDBEMERKUNGEN

Die Beobachtung von im Handbuch beschriebenen Empfehlungen versichert gutes und
langes Leben und zuverlassigen Betrieb von Schraubstdcken.

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

Die Alilgemeine Bedingungen der Garantie und Beanstandung fiir die Waren der Firma
BISON-BIAL befinden sich auf einer seite www.bison-bial.com.



NMHCTPYKUNA OBCITYXNBAHUA
No 123 602

CNECAPHbIE TUCKU C PYYHbLIM 3AXXKUMOMMU
NMOACTABKUK TUCKAM

Tun 1240; 1250; 1256; 1271;1710;1253

Mepepn Hayanom paboThbl Kaxabl onepaTop,
o6CnyXmBatoLLMIA TUCKN, AOIMKEH BHUMATENbHO
O03HaAKOMUTBLCHA C ycnoBusiMmn 6e30MacHOCTU K
npaBUNbHOrO 06CNYXMBaHWUS COCTaBNEHHLIMU B
NHCTPYKLMK

3aBog Npubopos 1 3axxmmos
BISON-BIAL SA
POLSKA
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1. NpepHasHayeHue

CnecapHble TUCKM MMEIOT LUMPOKOE NpefHa3HayeHue AN BCAKOro Buaa pabor,
TaKuX KakK: NuneHue, rpatoBaHune, nepepesbiBaHne, rpaBnpoBaHmne N MHOTUX OpYrnx
paboTax B criecapHOM MacTepCcKom

2. Tunbl crnecapHbIX TUCKOB ONMNCaHHbIX B UHCTPYKUNN.

- cTauynoHapHble (Tun — 1240 yepTex 1, Tabnuua |) ¢ Npn3mMoBbIM NMPUBOAOM

- cTayuoHapHble (Tun - 1250, yepTex 2, Tabnuua Il) ¢ npamMoyronbHbIM NPUBOLOM
- nepeHocHble 0b6opoTHble (Tun — 1256, yeptex 3, Tabnuua lll) ¢ NpsAMoyronbHbIM
npusogom f/ ctaunoHapHble

- NoBOpPOTHble (Tun — 1271, YepTex 4, Tabnuua IV) ¢ TpybHbIM NPUBOAOM,

- pamoyHble (Tun -1710, yepTex 5, Tabnuua V) k Tpybam

- Ky3HeuHble (Tun- 1253, yepTtex 6, Tabnuua Vi),

- NOACTaBKM K criecapHbIM TUCKaMm (YepTex 7, Tabnuua ViIl).

YepTex 2

UepTtex 3

YepTex 4
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3. KoHcTpyKuus

Tucku cmayuoHapHsbie, Tun — 1240 yepTex 1, Tabnuua | ¢ npusmoenbim
npueoodoM, O4YEHb BbICOKOrO Ka4yecTBa TUCKM U3 TBEPAON YyryHHON KOHCTPYKLUMK.
Bbicokasa yaapHasi BbIHOCNIMBOCTb. [1peaHa3HayeHbl ANns OYEHb TshKenblX crecapHbIX
paborT.
- NPM3MOBBIN NPUBOA KOpMyca, NO3BONSAET TOYHO BECTU MOABMXKHYIO YacTb

- CMEHHbI€ HaKnagku Ha ryoku, 3akaneHbl UHOYKTUBHbIM METOAOM N LWWNMGOBaHHbIE,
Ha4pe3HOM YCUNUTESNb 3aXXuMa, rapaHTupyeT ctabunbHoe n 6esonacHoe KpenneHune
- HaKnagKku Ha ryokm MMeoT roOpU3oHTarnbHY U BEPTUKASTbHYIO NPU3MY.

Tabnuua |
S A| B | C|D|E|H|L|a]|h Max . daN
80 115/ 85|87 | 9 |16 [140(250(100| 51 2000
100 115/ 85|87 | 9 |16 [140(250(100| 51 2400
125 155(100|129| 13 | 20 |200(354(140| 71 2800
150 180(125|187| 13 | 20 |222 (437|175 79 3600
175 180(125|187| 13 | 20 | 222|437 |175| 79 4000
200 2141150|232| 15 | 26 |268|585|250| 90 4300
250 2141150|232| 15 | 26 |268|585|250| 90 4500

Tuckn cTaumoHapHble cTtauuoHapHble (Tun - 1250, yepTex 2, Tabnuua Il) c
NPSAMOYrOfibHbIM MPUBOAOM
Kopnyc n aBmxXyLas 4yacTb U3roTOBMEHA U3 BbICOKOrO KayecTBa YYryHHbIX OT/IMBOB.
- CMEHHbIE HaKnaaku Ha rybku, 3akaneHbl MHOYKTUBHLIM METOAOM U LWNNJOBaHHbIE,
Hape3HOoW yCUnnTernb 3axnma, rapaHtTmpyeT ctabunbHoe 1 6e3onacHoe KpenneHue
- HaKnagKu Ha ryokm MMerT ropu3oHTanbHy U BEPTUKAIbHYIO MPU3My
- BO3MOXHOCTb 3aKkpenneHna Tpyb n npyToB 6narogapsi COOTBETCTBYOLWEN hopme
ABWXYLLIEN YacTu.
-XOPOLUO 3aCNOHEH OT OMUIOK U 3arpsi3HEHU TArNoBbIn 6onT

Tab6nuua |l
S A H L a d h Max. daN
63 120 112 | 229 63 9 45 1200
80 137 137 | 280 80 11 58 1800
100 137 137 | 282 80 11 58 2200
125 156 156 | 323 100 11 65 2600
150 170 182 | 380 125 13 75 3400
175 190 | 202 | 434 150 13 90 3800




Tucku cnecapHblie NM0O8OPOMHbI€ rnepeHocHble, Tumn - 1256, yepmex 3,
mab6bnuya lll, BbICOKOro kayecTtsa TBepAON YYryHHOM KOHCTPYKLMW.

- CMEHHblIE€ HaKnaakm Ha Fy6KVI, 3aKalieHbl UHOYKTUBHbIM METOOOM U LLIJ'II/Id)OBaHHbIe,
Haﬂ,pe3HOl7I YCUINTEIb 3aKnMa, rapaHTunpyeT ctabunbHoe 1 6esonacHoe KpenneHne

- XOpOoLo 3acCJioHeH OT OIMUJIOK N 3arp;|3HeHvu7| TArNOBbIN OONT.

- TUCKM BpaLLalTCs B TOPU3OHTANbHOWM MNIIOCKOCTU C MPOU3BOJTbHBIM YoM
- BO3MOXXHOCTb 3aKpensieHust K CTOoMy O TOMLLUUHE A0 52 Mm

Tab6nuua Il

S A H L a I h Max. daN

63 120 | 131 | 229 63 52 45 1200

Tucku cnecapHbie noeopomubie, Tun — 1271, yeptex 4, tabnuua V. Kopnyc un
ABWXYLLAs YaCTb U3roTOBSIEHA N3 BLICOKOrO KaydecTBa YyryHHbIX OTNMBOB. [pyrue
YacTu caenaHo 13 cTanmw.

- CMEHHble HaKnagku Ha ryoku, 3akaneHbl MHAYKTUBHLIM METOAO0M U LWNMEOBaHHBbIE,
Haape3HON YCUNUTENb 3aXKuma, rapaHTupyeT ctabunbHoe n 6e3onacHoe KkpenneHve
- HaKNagKky Ha rybkn NMerT ropu3oHTarnbHYy0 U BEPTUKarbHY NPU3My
- XOPOLLIO 3aCSIOHEH OT OMNUIOK W 3arpsi3HEHNI TAMMOBbLIN 6ONT
- TUCKM BpaLLalOTCS B TOPU3OHTANbHOM MIOCKOCTU NOA, NPOU3BOSIbHBIM YTTIOM.
-BO3MOXXHOCTb HakrnoHa obpabaTbiBaemon aetanu nog yrnom 0-360° (kaxxgoe 45°)
- rybKn ¢ Npu3mMonr AatoT BO3MOXHOCTb 3aKpenuTb Banukn 1 NpyThbl

Tabnuuya IV

S A B H L a h D Max. daN

125 170 | 0-50 | 215 | 373 | 150 | 80 |32-60 3000




Tucku pamoyHbie, Tun -1710, yepTex 5, Tabnuua V. Bo3aMOXHOCTb

3aKkpenuTb Tpybbl 1 NpyThbl 0 6onbLon AnnHe. MoBUNBHOCTL U NPOCTOTA 3aKpeneHus
K cTOny. TBepaon KOHCTPYKLMU KOPMyC W OBUXYLLAA YaCTb U3roToBIIeHa N3 BbICOKOIO
KayecTBa YyryHHbIX OTNIMBOB. [lpyrve 4yactn caefiaHo M3 BbICOKOrO KayecTBa CTanu.

Tabnuuya V
S A B H L Max. daN
max
50 210 98 218 360 2800
80 270 108 250 400 2800

Tucku Ky3HeYHble, Tun- 1253, yeptex 6, Tabnuua VI, npegHasHa4eHo K O4YEHb
TSDKENbIM CrieCapHbIM U Ky3HeYHbIM paboTam. [1o 3akpenneHusi TUCKOB Ha MecTe
paboTbl CRYXUT YANIMHEHHOE OKOHYaHME NyOKM U OTBEPCTUS B KPENALLMX MIIOCKOCTSIX.

- I'y6Kl/I N3roToBJ1IEHHbIE N3 BbICOKOIo Ka4yectBa YyryHHbIX OTJIMBOB. Ll,pyrme 4acTu
caoenaHo n3 ctanu
- Haﬂ,pe3HOl7I YCUITUTESb 3aKnMa, rapaHTunpyeT ctabunbHoe un 6besonacHoe KpenneHne

Tabnuuya IV
S A B H L a max Max. daN
150 170 | 820 | 255 | 465 135 3700

OcHoeaHusi K criecapHbIM mMuUcKam, Yeptex 7 , Tabnuua VIl n3rotoBneHsl 13
BbICOKOIO Ka4decTBa YyryHHbIX OTNMBOB NpeaHa3HaveHbl A9 TUCKOB CriecapHbIX Tvna
1255.

Tabnuua VI
K Tuckam tuna

Nr A D D1 | D2 H d 1250

1 78 95 | 168 | 144 | 19 9 63

2 91 | 109|183 | 165 | 21 11 80:;100

3 105 | 126 | 212 | 184 | 21 11 125

4 110 | 134 | 230 | 200 | 26 13 150

5 125 | 150 | 250 | 220 | 26 13 175




4. Jkcnnyataums

4YTOObLI 06ecneyYnT NpaBubHYO U Be3onacHyo paboTy TUCKOB HY>KHO NpefocTeperaTb
cnegylowmx pekoMmeHaaLumm:

- TUCKN HY>KHO KpenuT K cTony 6ontamu nnu saxunmamm (tnuna 1230;1256)

- ANIEMEHT HY>KHO 3a)KMMaTb Taknm obpa3om 4ToObl He NpeBbIWaTh CUIT NOL4AHHbIX B
Tabnuuax |- XI

3anpewaemcs yonuHam pyKosimky npu nomMoyu mpy6si !

- HYXXHO usberaTb CUNbHbIX y4apoB U crnbaHus

- nocne paboTbl TUCKM HY>KHO BbIYUCTUTb U XPaHUTb B CYXOM MecCTe

- NEepUOLMNYECKN HYXXKHO Ma3aTb TAMMOBbLIM 6ONT U HanpasnsoLLe

5. KoHeYyHbIe umoau
CobnogeHne pekomeHgauun, nogaHHbIX B 3TOM MHCTPYKUUK, 3aBepseT ANUTENBHYIO U
XopoLlyto paboTy TUCKOB

Peknamauunun He 6y,£l,yT YYNTbIBaATbCA B CJly4ae HecobnaeHns aTon MHCTPYKUNN

O6wue ycnoBuA rapaHTUm 1 peknamauum Ha usgenusa ompmbl BISON-BIAL S.A.
HaxoasaTcAa Ha canTe www.bison-bial.com



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

