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1. PRZEZNACZENIE
Imadia maszynowe majg szerokie zastosowanie przy wszelkiego rodzaju pracach, takich
jak: frezowanie, wiercenie, struganie w produkcji seryjnej i jednostkowe;j.

2. RODZAJE IMADEL MASZYNOWYCH omdéwionych w niniejszej instrukcji:

a) state z przesuwng $rubg 6512 (rys. 1, tabl. I)

b) dwudzielne 6522 (rys. 2, tabl. 11)
C) pochylne kotyskowe 6530 (rys. 3, tabl. I11)
d) obrotowe samocentrujace 6531 (rys. 4, tabl. IV)
e) wiertarskie szybkomocujgce 6540 (rys. 5, tabl. V)

f) wiertarskie mimos$rodowe 6542 (rys. 6, tabl. VI)
g) wiertarskie 6543 (rys. 7, tabl. VII)
h) do walkow katowe 6546 (rys. 8, tabl. VIII)
1) podstawa do imadet maszynowych 6582 (rys. 9, tabl. 1X)
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3. WYKONANIE

Imadtla maszynowe stale 7 przesuwng srubg typ 6512 rys. 1, tabl. I zalecane sg jako
podstawowe wyposazenie frezarek, wiertarek, strugarek itp.

- korpus i szczeka ruchoma wykonane z wysokiej jakosci zeliwnych odlewow

- dtugie prowadzenie szczeki ruchome;j

- wymienne, rowkowane wktadki szczgkowe hartowane indukcyjnie i szlifowane

- doktadnie ostonigta przed widrami 1 zanieczyszczeniami $ruba pociggowa

- sprawno$¢ mechanizmu mocujacego zwigkszono przez zastosowanie tozyska

oporowego
Tabl. 1.
T Max sita
Wielkosé| A | g g | L | 2 | h | k |mocowania
S max daN

100 156 126 | 84 |294| 80 | 32 | 14 2500
125 156 1261100347 95 | 40 | 14 3500
160 193150121 423|125 | 50 | 18 4000
200 256 | 210|147 515|160 | 63 | 18 5500
250 3161268 |1741615] 200 | 80 | 22 6200

Imadta maszynowe dwudzielne typ 6522 rys. 2, tabl. Il przeznaczone sg do

mocowania dtugich przedmiotow z wykorzystaniem petnej dlugosci stotu obrabiarki.
- Korpusy 1 szczgka wykonane sg z wysokiej jakosci odlewow zeliwnych

- wymienne, rowkowane wktadki szczgkowe, hartowane indukcyjnie i szlifowane

- zastosowanie tozyska oporowego zwigksza sprawnos¢ mechanizmu mocujgcego

Tabl. 1.

Wielkos¢ | A H L L1 h k

S

160 180 | 80 | 160 | 194 | 50 17

200 196 | 100 | 172 | 258 | 63 17

Imadta maszynowe pochylne kolyskowe typ 6530 rys. 3, tabl. Il przeznaczone sg
do prac frezarskich, strugarskich, wiertarskich wymagajacych mocowania przedmiotow
obrabianych pod katem do ptaszczyzny poziomej stotu.

- wymienne, rowkowane wktadki szczgkowe, hartowane indukcyjnie i szlifowane

- doktadnie ostonigta przed widrami 1 zanieczyszczeniami §ruba pociggowa

- obrotowa podstawa z podziatka 360° umozliwia ustawienie imadta pod dowolnym

katem w ptaszczyznie poziomej

- mozliwo$¢ pochylenia przedmiotu w ptaszczyznie pionowej do kata 90°

- mozliwo$¢ blokowania ustawionego pochylenia

- zastosowanie tozyska oporowego zwigksza sprawno$¢ mechanizmu mocujacego

Tabl. III.
. ., Max sila
Wilsllimse A H L A H K mocowania
S

daN
100 144 145 372 80 32 14 2500
125 168 169 437 100 40 14 3500
160 212 200 450 125 50 18 4000




Imadla maszynowe obrotowe samocentrujgce typ 6531 rys. 4, tabl. IV
niezastgpione przy struganiu i frezowaniu ksztattéw, form, szczelin, r6znego typu rowkow
w przedmiotach obrabianych, wymagajacych centrycznego mocowania.

- centryczne mocowanie uzyskiwane przez zastosowanie Sruby pociggowej z lewym

I prawym gwintem
- wymienne, rowkowane wktadki szczgkowe, hartowane indukcyjnie i szlifowane
- obrotowa podstawa z podziatka 360°

Tabl. IV.
. ., Max sita
Wiclkose A B H L a h k mocowania
S

daN
125 168 | 208 | 136 | 458 | 100 | 40 14 3500
160 212 | 248 | 169 | 534 | 125 | 50 18 4000
200 286 | 315 | 185 | 591 | 160 | 63 18 5500

Imadila maszynowe szybkomocujgce typ 6540 rys. 5, tabl. V przeznaczone sg do
szybkiego mocowania przedmiotéw podczas prac wiertarskich 1 frezarskich, ze
szczegdlnym uwzglednieniem produkcji seryjnej. Wstgpne mocowanie przedmiotu
realizowane jest dociskiem szczeki ruchomej przy pomocy ciggadta, a pelny docisk
nastepuje w chwili zaci$niecia dzwigni mechanizmu mimosrodowego.

- korpus i szczgka ruchoma wykonane sg z odlewow zeliwnych

- prowadnice stupowe, ciggadto 1 mechanizm mimosrodowy sg hartowane
I szlifowane

- wymienne wkladki szczekowe sg hartowane 1 szlifowane

Tabl. V.
. . Max sita
Wiclkose A B H L a h k mocowania
S
daN
80 202 102 68 222 80 16,5 12 350
100 160 124 85 293 125 | 16,5 14 400
125 185 147 90 327 150 | 16,5 14 500
160 224 184 95 380 160 | 16,5 18 600

Imadla maszynowe mimosrodowe wiertarskie typ 6542 rys. 6, tabl.VI
przeznaczone sa do szybkiego mocowania przedmiotdw podczas prac wiertarskich 1
frezarskich ze szczeg6lnym uwzglednieniem produkcji seryjnej. Szybkie mocowanie
przedmiotu realizowane jest za pomocg mechanizmu mimosrodowego. Wstepnego
ustalenia zakresu mocowania dokonuje si¢ pokrettem Sruby pociggowe;.

- korpus 1 szczeka ruchoma wykonane sg z odlewow zeliwnych

- wymienne wktadki szczekowe, hartowane indukcyjnie 1 szlifowane, naciety molet

gwarantuje pewne i bezpieczne mocowanie

- wkiladka szczekowa z poziomg 1 pionowg pryzmg umozliwia mocowanie watkow

- mechanizm mimosrodowy hartowany i szlifowany

- wymienne wktladki szczekowe hartowane indukcyjnie i czernione



Tabl. VI.

Wiclkosé Max Max sila
crosel A B H L a h k skok | mocowania
S )

szczeki daN
80 140 | 108 70 220 | 80 30 14 4 800
100 165 | 133 80 270 | 100 | 35 14 4 1200

Imadta maszynowe wiertarskie typ 6543 rys. 7, tabl. VII przeznaczone sg do
wszelkiego rodzaju prac wiertarskich 1 lekkich frezarskich. Zalecane do warsztatu kazdego
majsterkowicza.

- korpus wykonany z odlewu zeliwnego

- wktadka szczgkowa z pozioma 1 pionowg pryzmg oraz wybraniem w gornej czesci

umozliwiaja mocowanie pretow, walkow, przedmiotow ptaskich itp.

- wktadki szczgkowe hartowane indukcyjnie 1 czernione

Tabl. VII.
. L, Max sita
Wielkose A B Bl H L a h k mocowania
S

daN
85 140 | 114 | 152 | 64 | 265 | 70 30 11 400
100 152 | 124 | 170 | 64 | 285 | 85 30 | 13,5 500
120 176 | 148 | 212 | 64 | 360 | 120 | 30 | 13,5 650
150 208 | 178 | 262 | 66 | 442 | 150 | 38 | 13,5 800

Imadita maszynowe do watkow kqtowe typ 6546 rys.8, tabl.VIIl przeznaczone sa do
mocowania walkow i pretow na frezarkach lub wiertarkach. Nastawny, przesuwny zderzak
umozliwia nadanie mocowanym przedmiotom powtarzalnej pozycji mocowania.

- korpus 1 szczeki ruchome imadta wykonane s3 z odlewéw zeliwnych

- mozliwos$¢ ustawienia imadta na stole obrabiarki w pozycji poziomej 1 pionowej

- wktadki szczekowe oraz pryzma hartowane 1 szlifowane

- sztywna budowa imadta

Tabl. VIII.
. L, Max sila
Wilellmst A B H L d k | mocowania
S

daN
100 210 170 170 305 10+63 18 1000
125 200 160 235 405 | 15100 | 18 1500
160 245 205 295 460 | 50160 | 18 2000

Podstawy do imadet maszynowych typ 6582 rys.9, tabl.IX przeznaczone sg do imadet
obrotowych typu 6512;6530;6531. Podstawa charakteryzuje si¢

- lekka konstrukcjg zeliwna

- zastosowany kotek ustalajgcy wykonany jest z wysokiej jakosci stali, hartowany
I szlifowany

Tabl.IX
Wleékosc A | D | H L M d | K
2 168 | 126 | 45 | 250 | M12 | 20 20 14
3 212 | 150 | 50 | 290 | M16 | 20 20 18
4 286 | 210 | 55 | 400 | M16 | 25 25 18
5 360 | 260 | 55 | 460 | M16 | 25 25 22




Uwaga: Na wyposaienie imadel maszynowych (oprocz imadel wiertarskich)
dolgczane sq :
- wpusty ustalajgce wraz 7 wkretami - Szt 2
- korba - szt 1

4. EKSPLOATACJA

W celu zapewnienia wlasciwej 1 bezpieczne] eksploatacji imadet nalezy
przestrzegaé nastepujacych zalecen:
- nowe imadto oczys$ci¢ ze smaru konserwujacego 1 przesmarowaé powierzchnie
slizgowe olejem maszynowym;
- imadto nalezy zamocowaé w sposéb trwaty do stotu obrabiarki przy pomocy
$rub mocujacych lub tap dociskowych;
- mocowany materiat nalezy zaciska¢ korbg lub pokrgtlem w ten sposob, aby nie
przekroczy¢ dopuszczalnych sit podanych w tablicach I-VIII;

Zabrania sie przedtuzania ramienia korby
i uderzania miotkiem po ramieniu korby!

- dobiera¢ wielko$§¢ imadia do wielko$§ci mocowanych przedmiotow 1 obcigzen
powstajacych w trakcie obrobki;

- czy$ci¢ imadto po pracy i przechowywac je w miejscu suchym;

- okresowo nalezy smarowa¢ prowadnice 1 §rube¢ pociggowa;

- po zauwazeniu nieprawidtowosci w dziataniu imadta lub jego uszkodzeniu
nalezy przerwac natychmiast prace 1 poinformowac¢ dozér;

- naprawy i remonty imadta moga by¢ dokonywane tylko przez osoby posiadajace
odpowiednie do tego kwalifikacje;

- poza wymienionymi warunkami obstugujacy powinien stosowaé si¢ do
lokalnych przepisow BHP obowigzujacych w danym zaktadzie.

5. UWAGI KONCOWE
Przestrzeganie zalecen podanych w niniejszej instrukcji gwarantuje dobra
1 dtuga zywotnos$¢ imadetl oraz niezawodng prace.
W przypadku nieprzestrzegania postanowien niniejszej instrukcji zadne
reklamacje wynikajace z tego tytutu nie beda uwzgledniane przez Zaktad.

Obowigzujace Ogélne 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 651 213

Machine vices
with manual clamping and vice supports

Type
6512; 6522; 6530; 6531;
6540; 6542; 6543; 6546; 6582

READ OPERATION MANUALS

Instrument & Chuck Works
BISON-BIAL S.A.
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1. APPLICATION

Machine vices have wide application at works of all kinds as: milling, drilling, chipping
in serial and individual production.

2. TYPES OF MACHINE VICES described in the manual:

a) fixed vice with sliding screw 6512 (fig. 1, table 1)
b) split vice 6522 (fig. 2, table 1)
c) tilting cradle vice 6530 (fig. 3, table II)
d) rotary self-centring vice 6531 (fig. 4, table 1V)
e) quick-clamping vice 6540 (fig. 5, table V)
f) eccentric drilling vice 6542 (fig. 6, table V1)
g) drilling vice 6543 (fig. 7, table VII)
h) angular vice for shafts 6546 (fig. 8, table VIII)
1) support for machine vices 6582 (fig. 9, table 1X)
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3. VERSIONS

Fixed machine vices with sliding screw type 6512 fig. 1, table | are recommended as
substantial equipment of millers, drillers, planers etc.

- body and movable jaw made of high quality cast-iron moulds,

- long guideway of moveable jaw,

- exchangeable, sulcate jaw inserts, induction-quenched and ground,

- feed screw protected carefully against chips and impurities,

- reliability of clamping mechanism increased through installation of thrust bearing.

Table I.
Size a Max clamping
S BB i L max i = force daN
100 156 | 126 | 84 | 294 | 80 | 32 | 14 2500
125 156 | 126 | 100 | 347 | 95 | 40 | 14 3500
160 193 | 150 | 121 | 423 | 125 | 50 | 18 4000
200 256 | 210 | 147 | 515|160 | 63 | 18 5500
250 316|268 | 174 | 615|200 | 80 | 22 6200

Split machine vices type 6522 fig. 2, table 11 designed for clamping of long objects on the entire
length of lathe table.

- body and movable jaw made of high quality cast-iron moulds,

- exchangeable, sulcate jaw inserts, induction-quenched and ground,

- reliability of clamping mechanism increased through installation of thrust bearing.
Table II.
Size

S A H L L1 h k

160 180 | 80 | 160 | 194 | 50 17
200 196 | 100 | 172 | 258 | 63 17

Tilting cradle machine vices type 6530 fig. 3, table Ill designed for milling, chipping and
drilling works, which require fastening of the workpiece at an angle in relation to horizontal
plane of the table.

- exchangeable, sulcate jaw inserts, induction-quenched and ground,

- feed screw protected carefully against chips and impurities,

- rotary support with 360° scale enables setting of the vice at any angle in horizontal

plane,

- possibility of tilting of workpiece in vertical plane up to 90°,

- possibility of locking of set tilt,

- reliability of clamping mechanism increased through installation of thrust bearing.

Table I11.
Size Max clamping
S A H L a 1 £ force daN
100 144 | 145 | 372 | 80 | 32 14 2500
125 168 | 169 | 437 | 100 | 40 | 14 3500
160 212 | 200 | 450 | 125 | 50 | 18 4000




Rotary self-centring machine vices type 6531 fig. 4, table IV indispensable during chipping
and milling of shapes, moulds, slots, various grooves in a workpiece, which requires centric
clamping.

- centric clamping obtained through installation of feed screw with left and right thread,

- exchangeable, sulcate jaw inserts, induction-quenched and ground,

- rotary support with 360° scale.

Tab. IV.
Size Max clamping
S A B H L a 1 £ force daN
125 168 | 208 | 136 | 458 | 100 | 40 | 14 3500
160 212 | 248 | 169 | 534 | 125 | 50 | 18 4000
200 286 | 315 | 185 | 591 | 160 | 63 18 5500

Quick-clamping machine vice type 6540 fig. 5, table V is designed for quick clamping of
workpiece during drilling and milling works with special consideration of serial production.
Preliminary clamping of workpiece is realised with pressure of movable jaw with help of a pull
rod, and full clamping occurs after clamping of the lever of eccentric mechanism.

- body and movable jaw made of high quality cast-iron moulds

- column guides, pull rod and eccentric mechanism are quenched and ground

- exchangeable jaw inserts, induction-quenched and ground

Table V.

Size Max clampin
S . £ i L a 1 e force darl)\l ’
80 202 | 102 | 68 | 222 | 80 |165| 12 350

100 160 | 124 | 85 | 293 | 125 | 165 | 14 400

125 185 | 147 | 90 | 327 | 150 | 16,5 | 14 500

160 224 | 184 | 95 | 380 | 160 | 16,5 | 18 600

Eccentric drilling machine vice type 6542 fig. 6, table VI is designed for quick clamping of
workpiece during drilling and milling works with special consideration of serial production.
Quick clamping of workpiece is realised with eccentric mechanism. Preliminary setting of
clamping range is made with handwheel of feed screw.

- body and movable jaw made of high quality cast-iron moulds,

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

firm and safe clamping,

- Jaw insert with horizontal and vertical prism enables clamping of shafts and rods,

- quenched and ground eccentric mechanism,

- exchangeable jaw inserts, induction-quenched and browned.

Table VI.

Size Max jaw | Max clamping
S a e 2 E a 1 S pitch force daN
80 140 | 108 | 70 | 220 | 80 | 30 | 14 4 800

100 165 | 133 | 80 | 270 | 100 | 35 14 4 1200




Drilling machine vices type 6543 fig. 7, table VII is designed for all kinds of drilling works and
light milling works. Recommended for each DIY enthusiast.
- body made of high quality cast-iron mould,
- Jjaw insert with horizontal and vertical prism and recess in upper part enables
clamping of shafts, rods, flat objects etc.,
- jaw inserts induction-quenched and browned.

Table VII.

Size Max clampin
o Al B |BL|H|[ L |[a/|h]|k/[g° daﬁ’\l g
85 140 | 114 | 152 64 | 265 | 70 30 11 400
100 152 | 124 | 170 64 | 285 | 85 30 | 135 500
120 176 | 148 | 212 64 | 360 | 120 | 30 | 135 650
150 208 | 178 | 262 66 | 442 | 150 | 38 | 135 800

Angular machine vice for shafts type 6546 fig. 8, table VIII is designed for clamping of shafts
and rods on millers or drillers. Adjustable, sliding stop enables repeatable clamping position of
workpiece.

- body and moveable jaws made of cast-iron moulds,

- possibility of positioning of the vice on lathe table vertically or horizontally,

- jaw inserts and prism quenched and ground,

- stiff structure of the vice.

Table VIII.
Size Max clamping
S A B H L : £ force daN
100 210 170 170 305 | 10+63 18 1000
125 200 160 235 405 |15+100| 18 1500
160 245 205 295 460 |50+160| 18 2000

Supports for machine vices type 6582 fig. 9, table 1X are designed for rotary vices 6512; 6530;
6531. Support are characterised with:

- light cast-iron structure,

- dowel made of high quality steel, quenched and ground.

Table IX.

S'Sze Al D|HI|LI|MI|d | k
2 168 | 126 | 45 | 250 |M12| 20 | 20 | 14
3 212 | 150 | 50 | 290 | M16| 20 | 20 | 18
4 286 | 210 | 55 | 400 |M16| 25 | 25 | 18
5 360 | 260 | 55 | 460 | M16| 25 | 25 | 22




Caution: Machine vices are supplied together with:

- retaining keys + screws — 2 pcs
- crank-1pc

4. OPERATION

For correct and safe operation observe following recommendations:

remove protective grease from the new vice and grease guiding surfaces with oil;
- the vice should be fastened firmly to the table with screws or special clamping lugs;
- clamp the workpiece with crank or handwheel in such way so as not to exceed

admissible forces given in tables I-VIII;

Do not lengthen the crank arm
and hammer the crank arm!

- match the vice size to dimensions of clamped objects and loads appearing during
machining;

- after work clean the vice and keep it in dry place;

- periodically grease the guides and feed screw;

- after noticing erroneousness operation or damage to the vice stop working
immediately and inform the supervisor about this fact

- repairs and overhauls can be carried out by authorised personnel only;

- Dbesides of mentioned conditions the operator should obey local industrial safety

regulations in force in given factory

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 651 313

Maschinenschraubstocke mit manuellem Festklemmen
und Sockel fiir Maschinenschraubstocke

Type
6512; 6522; 6530; 6531; 6540;
6542: 6543; 6546; 6547; 6582

Lesen sie betriebsanleitungen !

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

Werkbankschraubstocke haben breite Anwendung bei Arbeiten aller Arten als: Frasen,
Bohren, Zerspanen in Einzel- und Serienproduktion.

. TYPEN von im Handbuch beschriebenen Werkbankschraubstocke:

a) fester Schraubstock mit Schiebeschraube 6512 (Abb. 1, Tabelle I)
b) zweiteiliger Schraubstock 6522 (Abb. 2, Tabelle II)
c) kippbarer Wiegeschraubstock 6530 (Abb. 3, Tabelle I11)
d) selbstzentrierender Drehschraubstock 6531 (Abb. 4, Tabelle IV)
e) schnellklemmender Schraubstock 6540 (Abb. 5, Tabelle V)
f) exzentrischer Bohrmaschinenschraubstock 6542 (Abb. 6, Tabelle VI
g) Bohrschraubstock 6543 (Abb. 7, Tabelle VII)
h) Winkelschraubstock fiir Wellen 6546 (Abb. 8, Tabelle VIII)
1) Sockel fiir Maschinenschraubstocke 6582 (Abb. 9, Tabelle IX)
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VERSIONEN

Feste Maschinenschraubsticke mit Schiebeschraube Typ 6512 Abb. 1, Tabelle | werden als
Grundausriistung von Frasmaschinen, Bohrmaschinen, Hobelmaschinen usw. empfohlen.

- Korper und bewegliche Backe aus Qualitdatsgu3eisengiissen gemacht

- lange Fiihrung der beweglichen Backe

- austauschbare, gerillte Backen-Einsitze, induktionsgehirtet und geschleift

- Zugschraube voll geschiitzt gegen Spiane und Verunreinigungen

- Zuverléssigkeit des Klemmmechanismus verbessert durch Installierung des

Widerlagers
Tabelle I.
i Max
Grobe | A 1 B | H | L |2 | h| k |Klemmkraft
S max daN

100 156 (126 | 84 |294| 80 | 32 | 14 2500
125 156 | 126 | 100 [ 347 | 95 | 40 | 14 3500
160 193 | 150 | 121 {423 | 125 | 50 | 18 4000
200 256 | 210 | 147 |515| 160 | 63 | 18 5500
250 316 | 268 | 174 | 615| 200 | 80 | 22 6200

Zweiteilige Maschinenschraubstocke Typ 6522 Abb. 2, Tabelle Il dienen fiir Festklemmen von
Langen Gegenstinden auf der ganzen Lange des Drehbank-Tisches.
- Korper und bewegliche Backe aus Qualititsgulleisenglissen gemacht
- austauschbare, gerillte Backen-Einsétze, induktionsgehértet und geschleift
- Zuverléssigkeit des Klemmmechanismus verbessert durch Installierung des
Widerlagers

Tabelle 1.
Grgﬁe Alnul Ll n!| k

160 180 | 80 | 160 | 194 | 50 17
200 196 | 100 | 172 | 258 | 63 17

Kippbare Wiegeschraubstocke Typ 6530 Abb. 3, Tabelle 11l dienen fiir Fras-, Hobel- und
Bohrarbeiten, die die Befestigung des Werkstiicks an einem Winkel in Bezug auf die
Horizontalebene des Tisches verlangen

- austauschbare, gerillte Backen-Einsétze, induktionsgehértet und geschleift

- Zugschraube voll geschiitzt gegen Spiane und Verunreinigungen

- Drehsockel mit 360°-Skala ermdglicht Einstellung des Schraubstocks an jedem

Winkel in der Horizontalebene

- Mboglichkeit des Kippens von Werkstiick in vertikaler Ebene bis zu 90°

- Moglichkeit der Blockierung der eingestellten Neigung

- Zuverlissigkeit des Klemmmechanismus verbessert durch Installierung des

Widerlagers
Tabelle IlI.
. Max
Grofie A H L a h k Klemmbkraft

S
daN
100 144 145 372 80 32 14 2500
125 168 169 437 100 40 14 3500
160 212 200 450 125 50 18 4000




Selbstzentrierende Drehschraubstocke Typ 6531 Abb. 4, Tabelle IV ist unentbehrlich wahrend
Zerspanen und Friasen von Gestalten, Formen, Schlitzen, verschiedenen Rillen in einem
Werkstiick, das das zentrische Festklemmen verlangt.

- das zentrische Festklemmen moglich durch die Installierung der Zugschraube mit dem
linken und richtigen Gewinde

- austauschbare, gerillte Backen-Einséitze, induktionsgehértet und geschleift

- Drehsockel mit 360°-Skala

Tab. IV.
Max
GrofleS| A B H L a h k Klemmkraft
daN
125 168 | 208 | 136 | 458 | 100 | 40 14 3500
160 212 | 248 | 169 | 534 | 125 | 50 18 4000
200 286 | 315 | 185 | 591 | 160 | 63 18 5500

Schnellklemmender Maschinenschraubstock Typ 6540 Abb. 5, Tabelle V dient fiir schnelles
Festklemmen des Werkstiicks wihrend der Bohr- und Frisarbeiten mit der speziellen Riicksicht
auf die Serienproduktion. Vorklemmen des Werkstiicks wird mit dem Druck der beweglichen
Backe mit der Hilfe einer Zugstange begriffen, und das volle Festklemmen kommt nach dem
Festklemmen des Hebels des exzentrischen Mechanismus vor

- Korper und bewegliche Backe aus Qualitdtsgulleisengiissen gemacht

- Saulenfithrungen, Zugstange und exzentrischer Mechanismus werden gehartet und

geschleift
- austauschbare Backen-Einsitze, induktionsgehirtet und geschleift
Tabelle V.
Max
GroeS| A B H L a h k Klemmkraft
daN
80 202 102 68 222 | 80 | 165 | 12 350
100 160 124 85 293 | 125 | 1655 | 14 400
125 185 147 90 327 | 150 | 16,5 | 14 500
160 224 184 95 380 | 160 | 16,5 | 18 600

Exzentrischer Bohrmaschinenschraubstock Typ 6542 Abb. 6, Tabelle VI dient fiir schnelles
Festklemmen des Werkstiicks wihrend der Bohr- und Frasarbeiten mit der speziellen Riicksicht
auf die Serienproduktion. Schnelles Festklemmen des Werkstiickes wird mit dem exzentrischen
Mechanismus begriffen. Voreinstellung des Klemmbereiches wird mit dem Drehknopf
der Zugschraube realisiert.
- Korper und bewegliche Backe aus QualitdtsguBBeisengiissen gemacht
- austauschbare Backen-Einsitze, induktionsgehirtet und geschleift, mit Randeln,
das festes und sicheres Festklemmen garantiert
- Backen-Einsatz mit horizontaler und vertikaler Prisma erméglicht Festklemmen von
Wellen und Rohren
- exzentrischer Mechanismus gehirtet und geschleift
- austauschbare Backen-Einsitze induktionsgehértet und briiniert



Tabelle VI.

Max Max
Grofle S A B H L a h k |Hub der | Klemmkra
Backe ft daN
80 140 108 70 220 | 80 30 14 4 800
100 165 133 80 270 | 100 | 35 14 | 4 1200

Bohrschraubsticke Typ 6543 Abb. 7, Tabelle VII dient fiir alle Bohrarbeiten und leichte
Frasarbeiten. Empfohlen fiir jeden Heimwerker.
- Korper aus Qualitdtsgulleisengiissen gemacht
- Backen-Einsatz mit horizontaler und vertikaler Prisma als auch mit dem Einschnitt im
oberen Teil ermoglicht Festklemmen von Wellen, Rohren, flachen Gegenstinden usw.
- Backen-Einsitze induktionsgehértet und briiniert

Tabelle VII.
Grofle s
A B B1 H L a h k Klemmkraft
S

daN

85 140 | 114 | 152 | 64 | 265 | 70 30 11 400
100 152 | 124 | 170 | 64 | 285 | 85 30 | 135 500
120 176 | 148 | 212 | 64 | 360 | 120 | 30 | 13,5 650
150 208 | 178 | 262 | 66 | 442 | 150 | 38 | 13,5 800

Winkelschraubstock fiir Wellen Typ 6546 Abb. 8, Tabelle VIII dient fiir Festklemmen von
Wellen und Stangen auf Fris- oder Bohrmaschinen. Regulierbarer Schiebeanschlag ermoglicht
wiederholbare Positionierung des Werkstiicks.

- Korper und bewegliche Backen aus Guf3eisengiissen gemacht

- Moglichkeit der vertikalen oder horizontalen Positionierung des Schraubstocks auf

der Drehbank-Tisch
- Backen-Einsitze und Prisma induktionsgehértet und geschleift
- steifer Aufbau des Schraubstocks

Tabelle VIII.
. Max
Grobe A B H L d k Klemmbkraft

S

daN

100 210 170 170 305 10+63 18 1000

125 200 160 235 405 | 15+100 | 18 1500

160 245 205 295 460 | 50+160 | 18 2000

Sockel fiir Maschinenschraubsticke Typ 6582 Abb. 9, Tabelle IX werden fiir Zusammenarbeit
mit Drehschraubstocken 6512; 6530; 6531 entworfen. Die Sockel charakterisieren sich mit:

- leichte Aufbau aus GufBeisen

- Diibel ausgefertigt aus dem Qualitatsstahl, gehirtet und geschleift

Tabelle IX.
GroBe S| A D H L M d I k
2 168 | 126 | 45 250 | M12 20 20 14
3 212 | 150 | 50 290 | M16 20 20 18
4 286 | 210 | 55 400 | M16 25 25 18
5 360 | 260 | 55 460 | M16 25 25 22




Achtung: Maschinenschraubstiocke werden geliefert mit:

Haltekeilen + Schrauben — 2 pcs
Kurbel — 1 pc

2. BETRIEB

ARBEITSSICHERHEITSHINWEISE

Schutzfett vom neuen Schraubstock entfernen und fithrende Oberflichen mit Ol
schmieren;

der Schraubstock sollte fest am Tisch mit Schrauben oder Klemmfahnen befestigt
werden;

das Werkstiick mit dem Kurbel oder mit dem Drehknopf auf solche Weise
festklemmen, um zuldssige Kréfte gegeben in Tabellen I-VIII nicht zu {iberschreiten;

Das Verliingern des Kurbelarmes und das Himmern des Kurbelarmes ist untersagt!

die Schraubstock-Grofle zu Abmessungen von festgeklemmten Gegenstanden und
Lasten, die wihrend der Fertigung erscheinen anpassen;

nach der Arbeit den Schraubstock reinigen und im trockenen Platz lagern;

fetten Sie regelmiBig die Zugschraube und Fiihrungen des Schraubstocks ein.
nachdem Bemerken des Falschbetriebes oder des Schadens am Schraubstock

die Arbeit sofort unterbrechen und den Oberaufseher iiber diese Tatsache informieren
Reparaturen und Uberholungen kénnen nur vom autorisierten Personal ausgefiihrt
werden;

auBBerdem erwidhnter Bedingungen sollte der Maschinenbediener lokalen
Arbeitsschutz-Regulierungen in der Kraft in der gegebenen Fabrik folgen

3. 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



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

NMHCTPYKIMA OBCIIY>XXNUBAHNA
No 651 613

MamyMHHBIE TUCKH
C PYYHBIM 32:KHMOM M OCHOBAHUA K THCKAM

Tun
6512; 6522; 6530; 6531;
6540; 6542; 6543: 6546; 6582

YuTaiite MHCTPYKUMIO !
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1. IPEJHAZHAYEHUE

MarmHHbIE THCKH UMEIOT IIMPOKOE MPUMEHEHHE MTPH BCSIKOTO BUAA paboTax,
TaKHUX Kak: (ppesepoBaHue, CBEPIICHUE, CTPOKKA B CEPUIHON M €MUHUYHOMN MPOIYKIIUH.

2. BU/IBI MAIITHHHbBIX CJIECAPHbBIX THCKOB onucaHHbIX B HUHCTPYKIIUU
) CTalMOHAPHBIC C 3aKPBITHIM MO IBUKHBIM BUHTOM

b) cocraBHbIC

C) CTaHOYHBIC INIOOYCHBIC
d) craHOYHBIC TTOBOPOTHBIC CAMOLICHTPUPYIOIIHE

€) CTaHOYHBIC OBICTPOICHCTBYIOIIHE
f) SKCIIEHTPUKOBBIC - CBEPITHIILHBIC
g) cTaHOYHBIC IS CBEPJICHUS

h) mst crepxHei

1) OCHOBaHUS K MAIIMHHBIM THUCKaM

6512 geprex 1, Tabnuma I
6522 geprex 2, Tabnuna |
6530 ueprex 3, Tabnuma Il
6531 ueprex 4, Tabnuna IV
6540 geprex 5, Tabnuma V
6542 geprex 6, Tabnuna VI
6543 ueptex 7, Tabnuma VI
6546 geprex 8, Tabnuma VIII
6582 ueprex 9, Tabauma 1X
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KOHCTPYKIHUSA

Mawunnsvle mucku ¢ 3aKpolmovimM HOOGUNCHBIM @uHmOM Tull 6512 | yeprex 1, Tabnuma I,
IpeayiaraloTcs, Kak OCHOBHOE 00OpyJoBaHUE (Ppe3epHBbIX, CBEPIWIBHBIX M CTPOTAIbHBIX
CTaHKOB.

- KOPITYC U MOJBU)KHAS TYOKa BBITIOJIHEHBI U3 BHICOKOKAYECTBEHHBIX YYT'YHHBIX OTJIMBOK,

- Y/UTMHEHHBIE HaIPaBJISIONINE MTOBUKHON I'yOKH,

- cMeHHBIe pudJIeHbIC HAKJIAKU Ha TYOKH, 3aKaJeHbl MHAYKTUBHBIM METOJIOM, ITUTH(OBaHHbIE,
- 3)KUMHOW BUHT IIPEJIOXPaHEH OT 3arpsi3HEHUS U MOIaIaHUsI CTPYKKH,

- IPUMEHEHUE YIIOPHOTO MOAUIUITHUKA YBETHUUBAET 3 (HEKTUBHOCTH pabOTHI 32)KMMHOTO
MEXaHHU3MA.

BricoTa Taoauma 1 Ycuane 3axuMa
S A|B|H|L| 2| h| k daN
max

100 156 1126 | 84 {294 | 80 | 32 14 2500
125 156|126 100 (347 | 95 | 40 | 14 3500
160 193 1150|121 (423|125 | 50 | 18 4000
200 256 | 210|147 | 515|160 | 63 18 5500
250 316|268 |174|615| 200 | 80 | 22 6200

Tucku cmanounsle cocmagnvle T™HN 6522, deptex 2, tabmuma II, mpemHasHA4YeHBI IS
KpCIUICHUS JUIMHHBIX MPEIMETOB C UCIIOJb30BaHUEM TIOJIHOM JJIMHBI CTOJIa CTaHKA.

- KOPITYC M MOJBMYKHAS T'YOKa M3TOTOBJICHBI U3 BRICOKO KAUECTBEHHBIX YYT'YHHBIX OTJIMBOK,

- CMCHHBIC TYOKH 3aKajCHbl HHIYKTHUBHBIM METOJOM U OTILIN()OBAHEI,

- IPUMEHEHHE YIIOPHOTO TOIIIUITHUKA YBeINIUBaeT 3 (HEKTUBHOCTH PaOOThI 3aKHMHOTO
MEeXaHH3Ma

BbicoTa Taoauua |1 Yceuane 3axumMa
S A H L L1 h k
160 180 80 160 194 50 17
200 196 100 172 258 63 17

Tucku cmanounwie 2n106ycuvte TN 6530, yeprex 3, Tabnuia I, npeaHazHaveHbI 115
(bpe3epHBIX, CTPOTAIBHBIX U CBEPIUIIBHBIX Pa0OT, TPEOYIOMIMX KperieHus: 00padaThIBaeMbIX
JieTajel Mo yriioM K BepTUKAIbHOU MJIOCKOCTH.

- CMEHHbIE TYOKHU 3aKajeHbl U OTILIM(OBAHBI,

- 3)KMMHOW BUHT MOJIHOCTBIO MPEJOXPAHEH OT 3arpsA3HEHUs U MOMaJaHus CTPYKKH,

- IMEET ITOBOPOTHOE OCHOBAHUE B BEPTUKAJIBLHOM IJIOCKOCTHU € JeneHneM 360°,

- BO3MO’KHOCTh HaKkjJIOHa 00padaThIBa€MOM JI€Talli B TOPU3OHTAIBHOM MIIOCKOCTH TOJT YTIIOM
90°,

- BOBMOKHOCTb OJIOKUPOBAHUSI yCTAaHOBJICHHOTO HAKJIOHA,

- IPUMEHEHHUE YIIOPHOTO MOIIUITHUKA YBEIMUUBAET 3PPEKTUBHOCTH PAOOTHI 3a)KUMHOTO
MeXaHu3Ma

BricoTa Taoauma Il Yeuaue 3axkuma
S A H L a h k daN
100 144 145 372 80 32 14 2500
125 168 169 437 100 40 14 3500
160 212 200 450 125 50 18 4000




Tucku cmanounvie nogopomusle camouenmpupyrouwjue T™an 6531 geprex 4,tadmmma V.
Heszamenumebl nipu ctporanuu u ¢ppe3epoBaHuu GopM, OTBEPCTHIA, PA3HOTO TUIIA TTA30B B
00pabaTbIBaeMbIX JETaIAX, TPEOYIOMMNX CUMMETPUIHOTO KPETJICHHUS.

- CHMMETPHUYHOE KpEIJIEHUE JIOCTUTASTCS MPY MPUMEHEHUHN 32KMMHOTO BUHTA C TIPaBOU U
JIEeBOU pe3r0oi,

- cMeHHBIE pudIeHbIC HAKIIAIKK Ha TYOKH, 3aKaJCHHbIC MHAYKTHBHBIM METOJIOM H
OTHUIU(OBAHHI,

- MIOBOPOTHOE OCHOBAHME C JieseHreM 360°.

BricoTa Taoauna 1V Ycuane 3a:xkumMa
S A B H L a h k daN
125 168 | 208 | 136 | 458 | 100 | 40 14 3500
160 212 | 248 | 169 | 534 | 125 | 50 18 4000
200 286 | 315|185 | 591 | 160 | 63 18 5500

Tucku cmanounsie 6vicmpooeiicmeyrouiue Tan 6540, yeprex 5,rabmuma V [pennasHaueHb!
JUTs OBICTPOTO 3aKUMa JIeTajIeH pH CBEPIIMIIBHBIX M (Ppe3epHBIX paboTax, B OCHOBHOM MpHU
cepuitHoM npon3BocTBe. CHauana MmoaBWKHas TyOKa IMMOJBOAUTCS 10 COMPUKOCHOBEHUS C
JeTalblo, Aajiee AeTalb PUKCUPYETCS C MOMOIIBIO0 SKCIIEHTPUKOBOTO MEXaHH3Ma.

- KOPIyC U MOABUXHAsS TYOKa U3TOTOBJICHBI U3 BHICOKOKAYE€CTBEHHBIX UYT'YHHBIX OTJIMBOK,

- HaIpaBJSIoNIMe MWINHAPUYECKUE, TTOABOIAIIAS PYKOSITKA, IKCIIEHTPUKOBBIN MEXaHU3M
3aKajeHbl U OTHLIN(OBAHBI,

- CMEHHBbIE TYOKHU 3aKajeHbl U OTILIHU(OBAHBI.

BbicoTa Taoauuma V Yceuane 3axumMa
S A B H L a h k daN

80 202 102 68 222 80 16,5 12 350

100 160 124 85 293 125 16,5 14 400

125 185 147 90 327 150 16,5 14 500

160 224 184 95 380 160 16,5 18 600

Tucku mawiunHble IKCYECHMPUKOBDBLE - céepiuibHble THN 6542 uepTex 6,Tabmuma VI
MPUMEHSFOTCS JIJIs1 OBICTPOTO 3aKPETICHUS TIPEIMETOB BO BPEMSI CBEPIMIIBHBIX U (hPE3EPHBIX
paboT, 0COOEHHO B CEpUITHOM NMPOAYKLIMU. BbICTpoe 3aKperieHue npeaMeTa OCyIECTBIIECTCS
MIPU ITOMOIIH SKCIICHTPUKOBOTO MeXaHU3Ma. BeTynurenbHOe 3aKkperieHne

OCYILIECTBISIETCS KPYTUIIOM TATJIOBOIO OOMTA.

- KOPIIYC ¥ JIBWKYILIasl YacTh BBHITIOJHEHBI U3 BHICOKOTO KaueCTBA UYT'YHHBIX OTJIHBOB,

- CMEHHBIE pHU(IICHbIE HaKJIaJKU Ha T'yOKH, 3aKaJeHbl MHIyKTUBHBIM METOJIOM, IUTHU(OBAHHbIE
IUI HAJEKHOTO 3aKpEIUIeHus,

- HaKJIQJIKU Ha TyOKH C TOPU30HTAIBLHON MPU3MOM AIOT BO3MOKHOCTH 3aKPETUTh BAJTUKU U
MIPYTHI,

- OKCIICHTPUKOBBIA MEXaHU3M 3aKaJICHHbIN U IIJTM(OBAHHBIH,

- CMEHHbIE HAKJIQJIKU HA TYOKH 3aKaJieHbl UHIYKTUBHBIM METOJOM U BOPOHEHHI.



BricoTa Taoauma VI Ycuane 3a:xumMa

Max.
S A B H L a h k JIBHDKEHHE daN
ryOKH
80 140 108 70 220 80 30 14 4 800
100 165 133 80 270 100 35 14 4 1200

THcku MalIMHHBIE CBEPJINJIbHBIE ¢ IAPUKO-BUHTOBOI mapoii Tun 6538, ueprex
7,rabmuna VI pekoMeHayI0TCs JUIsl CBEPIMIBHBIX U JIETKUX (Ppe3epHBIX pabOT. MOTYT
UCIIOJI30BAThCS B MTPOU3BOACTBAX JI000TO THNA. biarogaps npuMeHEHUIO apuKO-BUHTOBOMN
napbl, JOCTUTAETCS JIETKOCTh BPAICHUS! PYKOSITKY 38)KUMHOTO BUHTA.

- KOPIIyC U3TOTOBJIEH U3 BHICOKOKAYECTBEHHOTO YyT'YHa,

- TYOKH C TOPU30HTAJIBHON M BEPTUKAIBHOU MIPU3MOM, a TAKKE C BBIEMKOI B BEpPXHEW YacCTH
MO3BOJIAIOT 3aKPEIUIATh MPYTKH, BAIUKH, TIIOCKUE MTPEIMETHI,

- CMCHHBIC HaKJIaJKH Ha TYOKHU 3aKaJleHbl UHAYKTUBHBIM METOJIOM U BOPOHEHHBI.

BricoTa Taoauua VII Yceuane 3axuMa
S A B Bl H L a h k daN
85 148 111 129 60 258 45 32 13 400
100 168 128 150 60 281 73 32 13 500
120 190 | 149 173 60 302 93 32 13 600

Tucku cmanounsie ona eéanukoe TN 6546, yeprex 8,radnuma VI, mo3BossIOT 3aKperisTh
NPYTKU, BAJIMKH Ha (pe3epoBajbHBIX UM CBEPIMIbHBIX CTaHKaX. /[BHKuMas ornopa mnoMoraer
HACTaBJIATH IPEAMETHI B IOBTOPUMOM MTO3HUIIUH.

- KOPITyC M JIBHIKYIIasi TyOKa CIeNaHbl U3 BHICOKOI'O KaueCTBa YyT'YHHBIX OTJIMBOB,

- THCKWA MOYKHO KPEIIUT K CTOJIy B TOPHU30HTAIBHOU M BEPTUKAIBHOW MO3ULINM,

- BKJIQ/IKM MHAYKIIMOHHO 3aKaJeHbl U NUIM(OBaHBHI,

- )K€CTKasl KOHCTPYKLHS.

BruicoTa Taoauma VIII Yceuane 3axumMa
S A B H L d k daN

100 210 170 170 305 10+63 18 1000

125 200 160 235 405 | 15+-100 | 18 1500

160 245 205 295 460 | 50+-160 | 18 2000

OcHnosanue Kk mawiuHHoiM muckam TUN 6582, yeprex 9,rabnuia | X HazHaueHO K
o0opoTHBIM THCKaM Tutia 6512; 6530; 6531. OcHOBaHME XapaKTEPU3YETCs

- JIETKOM YyT'YHHOU KOHCTPYKLHEH,

- IPUMEHEHHBIN YCTaHABIIMBAIOUINI KOJIOK BBIIIOJIHEH U3 BHICOKOTO KayecTBa CTalH,
3aKaIsieMblil ¥ HUTU(QYEMBbIi.

BricoTa Taomnma 1X Ycuane 3a:xumMa
S A D H L M d | k
2 168 126 | 45 250 | M12 20 20 14
3 212 150 | 50 290 | M16 20 20 18
4 286 210 | 55 400 | M16 25 25 18
5 360 260 | 55 460 | M16 25 25 22




Buumanue:.

Ha o6opynoBanny MalmmmHHBIX TUCKOB (KpOME TUCKOB JIJIs1 CBEPJICHHUSI) PUOABIISIOTCS
OOJTHI U KOJIKU VISl HACTABJICHMUS mT.2

pYKOsITKa mT. 1

3. IKCIINIYATAIIUA

C uenbi0 MOpaBUIBLHOM M 0€30MACHOM HKCIUTyaTallMM THUCKOB HYKHO TMpeIoCTEperaTh
CIEAYIOMINX PEKOMEHAIINN:

- HOBBIE THCKM MOYHCTUTh W3 KOHCEPBHUPYIOIIEIO Macjia M CMa3aTh ITOBEPXHOCTHU
MMOJIBU>KHBIE MAIIIMHHBIM MacJIOM,

- TUCKH HY>KHO 3aKpPENUTh HAJEKHO K CTOJY CTaHKa MPH MOMOIIHY 3aKPEIUTEIbHBIX 00JITOB
WJIW JIal JIEMEHT HYKHO 3aKMMAaTh TaKUM 00pa30oM 4TOOBI HE MPEBBIIIATH CUJI MOJAHHBIX B
tadmmax [-VIII.

3anpeuiaemcs yOauHeHUA PYKOAMKU
U yoapoe moiomkom!

- MOIOMpPaTh MOAXOIAIINE TUCKHU ISl Pa3MEPOB MPEIMETOB M HATPYy30K,

- 1ocye paboThl TUCKH HY>KHO BBIYMCTUTH M XPAHUTh B CYXOM MECTE,

- TIEPUOJINYECKH HYKHO Ma3aTh TATJIOBBIN OOJIT M HaIpaBJISIONIE,

- 3aMETHUB HEMOJAaJKA THUCKOB HAJ0 HEMEJJIEHHO OCTaHOBUT PabOTy U COOOIUTH 00 ATOM
HaJ30D,

- Tucku MOTYT HCTIPABIISATh U PEMOHTHPOBATH TOJIKO KBATU(UIIUPOBAHBI JIUIIA,

- Kpome BEIIIIE YITOMSIHYTBIX YCIIOBHH HAJ0 COOJII0IaTh MECTHBIC ITpaBuiia 0€30IMacHOCTH.

4. KOHEYHBIE UTOI'N

Cobmonenne pekoMeHIalnii, TOJaHHBIX B 3TOM HHCTPYKIIMH, 3aBEPSET JIIUTEIBHYIO U
XOpOIIYIO paboTy THCKOB.

Peknamanum He OyyT yYUTHIBATHCS MPEANPUSTHEM B CITydae HECOOIIOACHUS ATON
MHCTPYKLHUU.

OO0mme ycjoBHsI rapaHTud M pekjgamanuu Ha wm3aeauss ¢pupmbl BISON-BIAL S.A.
HaxXoafATcs Ha caiTe WwWw.bison-bial.com
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