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@) INSTRUCTION MANUAL [Page 3]

The manual covers assembly, operation and
maintenance of power chucks with an integrated
pneumatic cylinder.

NOTE: Please read the instructions thoroughly
before attempting to operate on chuck!

@D BEDIENUNGSANWEISUNG [Seite 47]

Die vorliegende Bedienungsanleitung umfasst
Betrieb, Montage und Wartung der oben genannten
Kraftspannfutter mit integriertem Pneumatikzylinder.

ANMERKUNG: Vor der Arbeit lesen Sie bitte die
Bedienungsanleitung!

@® INSTRUKCJA OBSLUGI [Strona 25]

Instrukcja obejmuje montaz, eksploatacje
i konserwacje uchwytow mechanicznych
zintegrowanych z cylindrem pneumatycznym.

UWAGA:
przeczytaj

Przed przystapieniem do
instrukcje!

pracy

@D YHCTPYKUMS NOAb3OBAHMS [CTpannua 69]

MHCTPpYKUMS BKAIOUaeT B ce6 MOHTaX, 9KCNAyaTaLuio
[ KOHCepBaLuio mexaH1yecKux naTpoHoB
MHTErPUPYEMbIX C MHEBMATUYECKUM LMAMHADPOM.

BHUMAHUE: Yuraitte
Hauanom pa6otbi!

MHCTPYKUMIO  nepea
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Dear Customer,

On behalf of BISON-BIAL S.A. we would like to thank
you for choosing our product!

We believe that the use of our products will meet
your highest expectation.

Our staff will provide you with any technical
information and assistance as well as help you
choose the optimal products, spare parts, or
accessories from the wide range of BISON-BIAL S.A.
products all tailored for your specific needs.

The product you have purchased is covered with a
warranty, which is part of the service we provide to
our valued customers. Please take time to carefully
familiarize yourself with the included warranty
conditions.

Kind Regards,

BISON-BIAL S.A.
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Szanowny Kliencie,

W imieniu BISON-BIAL ~ S.A. pragniemy
podziekowac za dokonane zakupy. Mamy nadzieje,
ze uzytkowanie naszych wyrobow przyniesie
Panstwu zadowolenie i wiele satysfakcji.

Nasi pracownicy udziela Panstwu wszelkich
informacji technicznych i beda stuzyli pomoca
w doborze oprzyrzadowania produkowanego przez
firme BISON-BIAL S.A.

Zakupiony przez Panstwa wyrob jest objety
gwarancja, bedaca jednym z elementéw serwisu
Swiadczonego naszym drogim Klientom.

Z powazaniem,

BISON-BIAL S.A.
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Sehr geehrter Kunde,

im Namen von BISON-BIAL S.A. bedanken wir uns
flr den von lhnen getétigten Kauf!

Wir hoffen, dass die Nutzung unserer Produkte Sie
zufrieden stellt und lhnen viel Freude bringen wird.

Unsere Mitarbeiter stehen lhnen jederzeit mit allen
technischen Informationen zu unseren Produkten
zur Verfugung und beraten Sie gerne hinsichtlich
der Auswahl von passenden Ersatzteilen und
geeignetem Zubehor.

Im Rahmen unserer Serviceleistungen gewahren
wir auf das von Ihnen erworbene Produkt eine
Garantie. Wir bitten Sie daher, die beigefligten
Garantiebedingungen aufmerksam zu lesen.

Mit freundlichen Grien,

BISON-BIAL S.A.
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YBaxaemble KAUEHTbI,

OT umenn BISON-BIAL S.A. xotm nobaaropaputs
3a MOKYNKy HalMx NPOAyKToB. Hapeemcs, uto
NOAL30BaHWE HUMU AACT Bam yAOBOABCTBME U MHOTO
YAOBAETBOPEHMUIA.

Hawwn cotpyaHukn AapyT Bam  BCAkMe  HyXHble
TEXHWYECKME CMpaBKM a Takke OKaxyT MOMOLLb
npu BbIGOpPE OCHACTKW, NPOWU3BOAMMON GUPMOI
BISON-BIAL S.A.

Mbl NpeaoCcTaBAsSieM rapaHTUio Ha MPUOBPETEHHbIN
Bamu NPOAYKT, KoTOpas ABAAETCA OAHOW M3 yacTei
CEPBUCHOTO  OBCAYXMBAHUS  HaLMX  AOPOrUX
KaneHTos.

C yBaxeHueMm,

BISON-BIAL S.A.
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1. APPLICATION

The power chucks with an integrated pneumatic cylinder and a fixed pressure distributor (attached to the
headstock) are designed for accurate turning of very long components such as tubes with large diameters and
similar workpieces.

Chucks can work on the lathe machine with spindle, ensuring mounting of two chucks on its both ends. The
double spindle configuration increases clamping force and stability.

The clamping/ unclamping is performed at stopped spindle by intake/ exhaust operation into the cylinder
chambers with a compressed air.

Chuck technical features:

= manufactured from high grade alloy steel, which m  built-in a non-return valve maintains a constant
extends machine life while providing higher rigidity pressure flow in piston chambers in case of
and greater wear resistance, supply pressure drop

m hardened and ground working surfaces ensure m air pressure safety control distributor in the
longer life  with maintained accuracy and clamping chambers,
repeatability, m plain back mounting,

= rigid structure and large through-hole, w intenal and external clamping of the workpiece,

m master jaws secured against throw-off, m unbalance class G 6.3.

m  master jaws and drawbar lubricated directly,

2. WORK SAFETY CONDITIONS

1. Please read the instructions thoroughly before 6. Always use original BISON top jaws only.
attempting to operate on the chuck and strictly 7. Check the sealness of both cylinder chambers
adhere to this manual. reqularly.

2. In case .Of Iau\(, malfunction or damage of the 8. The pressure distributor must be mounted on
chuck, immediately stop working and contact the chuck body to eliminate throw-off risk.
technical supervision. )

3 Reoair and naul of the vi ' b Except as listed above, the operator should follow

- nepair and overnaul ot the vise must be the existing local Health & Safety Regulations.
performed only by an appropriately qualified
person. By following the instructions covered in this manual,
4. Any set-up works, maintenance and all other a long life and trouble free operation of the vise will

o

application work must be carried out at
stopped spindle and disconnected pressure
distributor only.

NOTE: The spindle rotation can be turned
on only when there is no pressure in air
supply hoses!

. The max. data as max. pressure, max. speed

and max. gripping force are engraved on the
chuck body. They must not be exceeded in
any case.

be guaranteed.

NOTE: The manufacturer assumes
no responsibility or liability for any
claims arising due to not following the
instructions covered in this manual.

NOTE: The manufacturer reserves the
right to make improvements or changes
to the product without describing herein.
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3. CHUCK STRUCTURE

The power chuck consists of a high alloy steel
body where the pneumatic cylinder connected with Chuck structure type 2502
a drawbar and three master jaws is mounted. The
jaws are adapted for mounting of hard top jaws.
Plain back mounting. The chuck is capable of both
internal and external clamping of the workpiece.
Power supply of the chuck through a fixed pressure
distributor placed on the adapter plate side. § ulling for

Compressed air

Wi

The double-acting pneumatic cylinder use
the force of air pressure to move the drawbar
connected with jaws. The axial force of the
drawbar is transferred to jaws through the wedge
block system. The compressed air pressure is
transmitted through a safety control distrubutor
(mounted on the adapter plate side). A non-return

valve maintains a constant pressure flow in the
piston chamber in case of supply pressure drop. [D:

Clamping forcy

ik

0

Fig. 1

NOTE: The manufacturer does not provide any p i proximity swi that
work with chuck control devices as well as any parts working wnh the proximity switch devices.

huck component parts type 2502

324 6 21 19 7 8 2 2 1 2

Fig. 2

ENGLISH



HSITIN3I

BISON?

huck component par 2

@ - Body

@ - Drawbar

@ - Master jaw
@ - T-nut

@ - Cover

@ - Adapter plate
@ - Cylinder piston
- Cylinder bafle
@ - Valve cover

- Non-return valve

- Cover screw

- Piston screw

®RPePeRO® ~

- Control distributor
- Plug (pressure control)

- Pressure distributor

- Cylinder baffle screw

SSISISISISIE)

- Adapter plate screw

- Hard top jaw screw

0-ring (piston w/ drawbar)
Baffle 0-ring

Adapter plate 0-ring
0-ring (drawbar w/ cover)

0-ring (baffle w/ drawbar)

0-ring (adapter plate w/ cover)

0-ring (piston w/ cylinder)

4. TECHNICAL DATA

41  Chuck technical parameters

Type 2502-160-. 3
Safety control distributor Safety control distributor 225 G
145
— 1/16%00"
65 -
e —
s 8=
|S=2
1015
1365
1405
512
Fig. 3
Size Total "(aw Fhrouqh- Operating pressure [MPa] | Air consump- | Total clamping |  Max. Moment Weight
Code No. stroke -hole - tion (per force speed of inertia | (without top)
[mm] [mm] [mm] min. | max.* stroke) [1] [kN]* [rpm] [kgm?] jaws) [kg]
352502011600 160 35 38 02 | 08 24 43 4200 018 313

* Max value. of total clamping force for max. operating pressure
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Type 2502-200-52
1
e
1l
e
4,5
e @210 max 42,5
M12
ol «
N L |22
o
@52 o =
| &
o O
&
@195
@248 =
@300
Safety control distributor
BB(1:2 (@
max 7,5 min 2,5,
6
B © )> . MNE
B 1
0 2
B Hr‘
= o -
@
1 8|
© 19
T
= 64,5 AA
o % 40 6,5
o o & -
3 5| =
® /¢ ol %
| &
© &
AS)
N 12
A Safety control distributor 3| 15
Fig. 4
i Total jaw [Through- Operating pressure [MPa] | Air consump- | Total clampin Max. Moment Weight
Code No. Gk s(mf(e -nnlg i - 9P ! 1 tion “ml’ mn:e'7 U speed of inertia (wl(hnﬂunp
[mm] [mm] [mm] min. max.* stroke) [1] [kN]* [rpm] [kgm?] jaws) [kg]
352502021800 200 5 52 02 | 08 39 68 3800 041 48,0

* Max value. of total clamping force for max. operating pressure

ENGLISH
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A-A
1/16"x90"
B-B @ Safety control distributor
ol
0-5 Stroke range - s o
27
NN = -
\ "'\}_ﬁ‘_ -~
2289 a8
BRI -
ASISIESIES] s[®
2 =
< =
=
M
8,
IN
b3
Py =
—— 44
o
= 12
Safety control distributor 8|
19
S A Py S
o 20 1726
AR
1
B Safety control distributor
6
B 02>
> <
5 &
q
A C
Fig. 5
Size Total jaw [Through-| Operating pressure [MPa] | Air consump- | Total clamping Max. Moment Weight
Code No. stroke -hole = tion (per force speed of inertia | (without top|
[mm] [mm] [mm] min. max.* s(mkeg 0] [kN]* [rpm] [kgm?] jaws) [kg]
352502031000 250 5 65 02 | 08 6.6 100 3000 1.3 84,8

* Max value. of total clamping force for max. operating pressure
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Type 2502-315-105
183
52 n
Safety control distributor |~ Safety control distributor .,
21 =t 1/16"x90 °
A 2
. =
S 9§ 63 |
o - .
\?A = @ =
S|
,‘Q ot
o g
9| gl 2
- NI

FoN

\\J

i
2315

30° 21
133
179
®29%
BB @ -
_ 6xM12
<
$290,5
6xM6,
N
?358
Fig. 6
Size Total jaw [Through-| Operating pressure [MPa] | Air consump- | Total clamping Max. Moment Weight
Code No. stroke -hole = tion (per force speed of inertia [ (without top
[mm] [mm] [mm] min. max.* ka 0] [kN]* [rpm] [kgm?] jaws) [kg]
352502041100 315 6 105 02 | 08 5.4 100 3000 1,44 933

* Max value. of total clamping force for max. operating pressure

ENGLISH
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Fig. 7
Size Total jaw anugh- Operating pressure [MPa] | Air consump- | Total clamping [  Max. Moment Weight
Code No. stroke -hole - tion (per force speed of inertia | (without top|
[mm] [mm] | [mm] min. | max.* s«mkeg[u [kN]* [rpm] 2 jaws) [kg]
352502052600 400 7 140 0,2 | 08 3 180 1300 6 221

* Max value. of total clamping force for max. operaling pressure




BISON/

Type 2502-500-230
15° 300 2295 3/32'x90°
o 2
B 60
37
22 G3/8"
s, |
o
[-] g | 5
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o >, o =3 5|
A A 9 ® 0 =, g
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° &) | ]
. 00— 0, =
Safety control distributor 20
224
Fig. 8
Size Total jaw anugn- Operating pressure [MPa] | Air consump- [ Total clamping [  Max. Moment Weight
Code No. [mm] stroke -hole - " tion (per force speed of inertia  [(without top|
[mm] [mm] min. I max. stroke) [1] [kN]* [rpm] A jaws) [kg]
352502061500 500 85 230 02 | 08 38 220 1300 13 285

* Max value. of total clamping force for max. operaling pressure

ENGLISH
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Safety control distributor

12xM16

@610

min190,97

2485
33
| G3/8"
&
= =
a
@
9
243

3/32"x90°

Fig. 9

Code No.

Total jaw mlvnugh-

-hole
[mm]

Total clamping
force
[kNT*

Weight
(without top|
iaws) [kg]

352502071700

330

405

* Max value. of total clamping force for max. operating pressure




m ®365 E E

—

3/32'x90°

?

2621

2635

@700

Safety control distributor

m

775

A-A (1:3)
Safety control distributor
20
Fig. 10

Size Total jaw Fnrnugh- Operating pressure [MPa] | Air consump- | Total clamping | Max. Moment Weight
Code No. stroke -hole tion (per force speed of inertia |(without top|

[mm] [mm] min. | max* stroke) [0} [kN]* [rpm] 2] |jaws) [kg]

352502081900 800 10 365 0.2 | 08 10 412 750 744 7158

* Max value. of total clamping force for max. operaling pressure

ENGLISH
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3/32"x90°

@410

Safety control distributor

L AA D
o N

B-B
3

m

ittt
IR

Fig. 11
i Total jaw Fllmuuh- Operating pressure [MPa] | Air consump- | Total clamping | Max. Moment Weight
Code No. Size slmle -hole L e e tion (per force speed of inertia  [(without top)
[mm] [mm] | [mm] min. max.* snmlmsI [0] [KN]* [rpm] [kgm?] | jaws) [kg]
352502082100 800 10 410 02 | 08 9 400 750 727 673

* Max value. of total clamping force for max. operating pressure
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Type 2502-1000-560
43 o
M20 3/32'x90
1}
B 560
g
8
8
2
{
=) o 2] 1) 12}
] @700 @
o N ©850
925
$1000

Safety control distributor

Safety control distributor

Fig. 12
i Total jaw [Through-| Operating pressure [MPa] | Air consump- | Total clamping | Max. Moment Weight
Code No. Size slruLe -hole L L L) tion (per force speed of inertia  [(without top|
L] [mm] | [mm] min_ [ max* slvnkeg [U] [kN]* [rpm] [kgm?] | jaws) [kg]
352502091000 1000 10 560 02 | 08 20 250 450 132 825

* Max value. of total clamping force for max. operating pressure

ENGLISH
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4.2  Gripping force loss

Type 2502-160-38 Type 2502-200-52

Gripping force kH]
Gripping force [kH]

G 000 1500 2000 2500 3000 3500 4000 o 0 1000 1500 2000 2500 3000 3500 4000
Max. speed (rpm] Max. speed [rpm]

, !
% %
© w0

£n g0

F) g 60

) B

) H

Sy EEY
0 0
0 10

ST T00 2006 2505300530 S0 e 0 w00 mo 30

Max. speed [rpm] Max. speed (rpm]

210
20 —
160 i
140 180
- 120 g 160
= s 140
S 10 H
2 0
i )
3w £ &
] 0
@ 40
a0
2 I
0 500 750 000 1250 00 w0 0 w0 0 200 Ta00
Max. speed [rpm] Max. speed [rpm]

Gripping force [kN]

200 200 E

1000 o 150 300 0 500 750

Max. speed [rpm] Max. speed [rpm]




00
—
350
300
Z %0 H
£ 20 H
£ 150 g,
S 100 )
0
s0 w
2
0 150 300 50 0 750 o 50 0 =
Max. speed [rpm] Max. speed [rpm]

4.3 Hard top jaw clamping ranges

The jaw stroke of the master jaws and top jaws is different for different-sized chucks.

Please check whether the top jaws to clamp the workpieces are positioned correctly on the master jaws. 2/3 of the
total jaw stroke is used to clamp the workpiece, and 1/3 is for the remaining jaw stroke. Hard top jaws must only
be used in sets (marked with 1, 2, 3 part numbers).

NOTE: When mounting hard top jaws always use a torque wrench. Always tighten the mounting
bolts with correct torque adequate to a bolt size and its property class.

| ) -
TR Fig. 13

Tab. 1

Size M A2 A3 A4 a a2 33

160-38 16-75 21-76 71-126 115-170 83-140 126-184 176-235
200-52 25-95 45-117 95-167 141-214 102-169 147-215 195-264
250-65 38-116 55-135 137-218 210-292 96-168 165-241 245-322
315-105 52-169 87-194 179-287 271-380 126-240 216-333 307-425
400-140 84-224 94-234 170-310 279-421 217-356 290-435 402-542
500-230 179-378 200-398 280-465 386-586 311-511 394-587 498-698
630-330 256-478 | 286-508 - w0-112 | 402623 - 604-827
800-365 270-590 250-600 = 500-865 410-770 = 670-1030
800-410 320-590 330-600 - 590-865 500-770 - 760-1030
1000-560 450760 | 460770 - 7251030 | 630-040 - 890-1200

ENGLISH
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5. AIR DISTRIBUTION SYSTEM

NOTE: The power chuck with an integrated pneumatic cylinder use the force of compressed air
pressure (clamping and unclamping of the workpiece), can be performed at stopped spindle only.

o NOTE: The air flow delivered must be clean, undamped and correctly lubricated.

5.1 Clamping of the workpiece

The compressed air that flows into the ‘clamping’
chamber of the pressure distributor causes a
deformation of the profile seal, while sealing
the connection of a distributor and chuck body,
then the air flows through the non-return valve —
resulting in

m Connection of the cylinder ‘unclamping’
chamber with the atmosphere,

m The air flows into the cylinder ‘clamping’
chamber while displacing the piston
position - connected permanently with the
pulling sleeve, which drive the master jaw
through the wedge block system,

m The above results in clamping of the
workpiece (see Fig. 14).

The compressed air supply cut-off in the
distributor chamber is causing (see Fig. 15)

m Profiled seal returns to its original position
(seal moves out from the surface of the
chuck body),

m The non-return valve cuts-off the connection
of the supplied cylinder chamber with the
pressure distributor,

m The non-return valve keeps the pressure in
the cylinder chamber.

The workpiece is clamped and ready for machining.

5.2 Unclamping of the workpiece

The compressed air that flows into the
‘unclamping’ chamber of the pressure distributor
causes a deformation of the profile seal, while
sealing the connection of a distributor and chuck
body, then the air flows through the non-return
valve — resulting in:

= Connection of the cylinder ‘clamping’
chamber with the atmosphere,

= The air flows into the cylinder ‘unclamping’
chamber while displacing the piston
position - connected permanently with the
pulling sleeve, which drive the master jaw
through the wedge block system,

m The above results in unclamping of the
workpiece.

The compressed air supply cut-off in the
distributor chamber is causing

m Profiled seal returns to its original position
(seal moves out from the surface of the
chuck body),

= The non-return valve cuts-off the connection
of the supplied cylinder chamber with the
pressure distributor,

= The non-return valve keeps the pressure in
the cylinder chamber.

The workpiece is unclamped.
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6. INSTALLATION ON THE LATHE

6.1 Preparing the lathe

huck ter plate and distributor bracket
The lathe should be equipped with a special ring or
brackets, supporting the distributor in centric and
non-contact position with the chuck, as well as the
adapter plate (for chuck mount). The operator should
get these elements by himself or order.

Stiffly and permanently mount the ring or brackets
onto the lathe spindle or spindle bearing cover; the
adapter plate on the spindle end. The adapter plate
requires two 1.D. holes of @14mm for the safety valve
pin output (the holes spacing according to drawings
provided in this manual).

After installation, the ring or brackets, and adapter
plate should meet the conditions indicated in Fig. 16.

The workstation should be equipped with the
compressed air connection, that contains a connecting
block and shut-off valve (block valve).

The control system and tooling operator should get
by himself or order.

For controlling, use the 2-way 3-position valve
located in a mid-position, connecting the chamber to

the atmosphere. (Fig. 17). -
v

301 Fig. 17

Fig. 16

NOTE: The manufacturer does not provide any pneumatic equipment, proximity switches that work
with chuck control devices as well as any parts working with proximity switch devices.

6.2 Preparing the chuck for mounting

To mount the chuck on the lathe, please proceed as follows:

= open the package, w lift the chuck up via hoist and an eyebolt,

m check, if the delivered product is fully completed, m  place the distributor onto the chuck,

w dismount the distributor from the chuck, m  center the spindle towards to chuck, so that

w lift the chuck up via an eyebolt and remove from the safety valve pin catches the adapter
the package, plate 1.D. holes of @14mm,

w place the chuck down in a position preventing = mount the chuck to the adapter plate,
chuck motion, m  mount the pressure distributor,

m check, whether during the rotation the chuck
is not rubbing the pressure distributor, if it
does then needs to be centered,

m when dismounting from the lathe, please
proceed in the reverse order.

o NOTE: Never place the chuck onto jaws!

m the protective lubricant needs to be removed
carefully. Pay attention while clearing out the chuck
seat as well as distributor seat,

ENGLISH
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6.3 Preparing the chuck for operating
MMWMMMMW ing 1

To get the chuck ready for operating, please proceed as follows:

m on the control arbors, mount the parts that work = perform  several  clamp/  unclamp test
with proximity switches, operations,

w mount the proximity switches that work with chuck m it is recommended to check the jaws
control devices, clamping force and adjust air pressure to

w while using the flexible hoses, connect the working conditions,
distributor together with a connecting block, m while replacing the jaws, clean the teeth

= the jaw mounting bolts must be tightened to the surfaces thoroughly.

specified torque,

NOTE: After mounting the control tooling and device into the chuck of 2502 type, the machine
should meet the essential requirements complied in the Machinery Directive 98/37/ WE.
According to the Directive, the manufacturer is the party who has mounted the control tooling and
device and is obliged to issue the WE declaration of conformity.

7. DISMOUNTING AND MOUNTING

NOTE: Any chuck operation work must be performed after previous pressure alignment with the
atmosphere in the chuck chambers.

Toal it here in the chuck cf J as follows:

m disconnect the air supply from the chuck, = loosen the pressure control plug (12),
m disconnect the chuck air supply hoses,

loosen the valve cover (9).

7.1. Dismounting the chuck
To dismount the chuck, please proceed as follows:

w align the pressure with the atmosphere in the chuck m  dismount the control pressure distributor,
chambers, m unscrew the valve cover (9),

= dismount the chuck from the lathe via hoist and = dismount the non-return valve (10),
an eyebolt, m place the chuck with jaws upside down on

m dismount the top jaws, aspecial pad, so the jaws can relocate easily,

m dismount the pressure distributor, unscrew the adapter plate screws (17),

m place the chuck down in a position preventing dismount the adapter plate screws (6),

chuck motion, unscrew the piston screws (16)
o NOTE: Never place the chuck onto jaws! dismount the cylinder piston (7),
unscrew the cylinder baffle screws (15),

dismount the cylinder baffle (8),
dismount the drawbar (2),
dismount the master jaws (3).

m unscrew the cover screws (14),
m dismount the cover (5),




7.2 Mounting the chuck

Prior to mounting, make sure all parts are clean and dry; the lubrication holes are clear.

o NOTE: Never clean the chuck with the compressed air.

To lubricate the master jaw guideways and drawbar, apply the GLEITMO-805 grease or similar; other parts

lubricate with the £T-43 grease.

Always tighten the mounting bolts with correct torque adequate to a bolt size and its property class.
It is recommended to replace the seals with new ones.
When mounting the chuck, please proceed in the reverse order.

0 NOTE: Insert the jaws into the guideways marked with the same number.

The following parts must be strictly secured

against unscrewing - adhesive for disjoint
connection i.e. LOCTITE 243:

m non-return valve cover (9),

c I " . . .
m jaw clamping force,
= control devices operation,
m pressure drop in the clamping chamber.

pressure control plugs (12).

I ; in i ) To_ad] fistributor i
chamber, please proceed as follows: mm.nmmmmnammm;e_nm&d_as

unscrew the plug (12) and in its place screw
the pressure gauge,

fill the cylinder chamber with air at a pressure
of 0.5 MPa,

turn off the chuck power supply,

check, whether there is no air pressure
decrease in the chuck cylinder chamber,
perform the chuck leak tightness testing
operation several times,

testing should be performed for the two
chambers of the pneumatic cylinder.

8. MAINTENANCE

unscrew the control device locking screw,

while using a screw located inside the device,
adjust the spring tension, so that when the
pressure drops to 0,15 [MPa], the control arbor
is moved to the extreme position (such as when
there is no pressure in the chamber),

screw in the control device locking screw,

testing should be performed for the two
chambers of the pneumatic cylinder.

1

NOTE: Never clean the chuck with the compressed air.

To lubricate the master jaw guideways and drawbar, apply the GLEITMO-805 grease or similar, while
for the compressed air supply system apply the HL-32 hydraulic oil or similar.

. Itis recommended to grease the jaws at least once a week.
. Depending on operating conditions, however at least once a year the chuck should be dismounted.

All parts should be cleaned and the technical condition evaluated, any worn out seals replaced.

ENGLISH
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9. TROUBLESHOOTING

Situation

Action

Chuck does not operate

No pressure in the feeding hoses
Non-return valve has not overdriven

Check the power supply and control sys-
tem. Check, if during overdrive operation
the ,click’ of the distributor seals and

or is locked

non-return valve appears.

Chuck does not operate although
the distributor seals and non-return
valve have ,clicked’

Failure or blockage of some movable
parts of the chuck.

Check, if the control device (arbor) is
in a position indicating pressure in the
cylinder chamber.

Chuck does not operate although the
pressure in the cylinder chamber
is present

Chuck is locked

Dismount the chuck and check the
blockage cause.

Chuck does not release the
workpiece

Low pressure in the hose (A)
Non-return valve is locked

Check the air supply pressure. (must
be not lower than 70% of the pressure
in the cylinder chamber). Check, if the
valve ,clicks’

Non-return valve does not operate

Non-return valve is locked

Dismount the valve, clean the seat and
place a new one if necessary.

Control device does not operate

Damage of the control device

Dismount the valve, clean the seat and
place a new one if necessary.

Pressure drop in the cylinder

chamber Leaky system.

Check the pressure drop; remove the
cause of leakage.

10. GENERAL TERMS AND CONDITIONS OF WARRANTY

The product you have purchased is covered with
a warranty, which is part of the service we provide to our
dear Customers. Please take time to carefully familiarize
yourself with the warranty conditions listed below:

1. BISON-BIAL S.A.  guarantees a smooth
operation of the purchased product in
the period of 12 months from the date of
purchase. If the purchased product has been
successfully registered on the Internet website
www.bison-bial.com the warranty period may
be prolonged up to 24 months from the date of
purchase.

2. The warranty covers defects resulting from causes
inherent in the sold product.

3. The Buyer may take advantage of the rights arising
from this Warranty on the following conditions:

1) Presenting the proof of purchase
2) Submitting the faulty product

4.

6.

The Warranty covers only products assembled and
used in accordance with the Manual.

Should a fault become evident in the warranty
period the Customer is asked to:

1) Notify BISON-BIAL S.A. by completing the
special form provided on the internet website of
BISON-BIAL S.A. in the tab “Complaints”,
subject to the provisions of §18 of the General
Warranty Conditions, or

Notify BISON-BIAL S.A. in writing via mail, fax
or email sent to the following email address:
qualitycontrol@bison-bial.com.

The Buyer is obliged to include in the complaint
notification the type and size of the purchased
product and its serial number, describe the defect
of the product or how the damage occurred. The
notification must be attached with the invoice
under which the product was purchased.

)




Before submitting the product to BISON-BIAL S.A.
the Buyer is obliged to clean, preserve, and secure
the product against damage and destruction that
may occur during transport. This also applies to
cases when the product is submitted to BISON-
BIAL S.A. through third parties.

The notified complaint will be processed under the
condition of returning the product in its original
packaging with its complete equipment and all the
documents (Manual and Quality Certificate).

The notified complaint will be processed within
30 days from the date of submitting the product to
BISON-BIAL S.A. However, should there be a need
to conduct necessary tests or expert's studies,
or should it be impossible to correct the notified
defects for reasons beyond the control of BISON-
BIAL S.A. other than the ones indicated above, the
aforementioned period shall be extended by the
time necessary to correct the defects.

. If the Buyer's complaint, as referred to in §9 of

the General Warranty Conditions, is classified as
reasonable, BISON-BIAL S.A. shall correct the
defect within 21 days from the date on which the
complaint was recognized as reasonable, subject
to the provisions of §11 of the General Warranty
Conditions. The time of correcting the defect may
be prolonged should it be impossible to correct the
recognised defect for reasons beyond the control
of BISON-BIAL S.A.

. The Buyer is entitled to have the product replaced

with a new one if:

1) There have been five in-warranty repairs done
during the Warranty Period of BISON-BIAL
SA;

It is impossible to correct the defect;
BISON-BIAL S.A. does not correct the defect
within the time limit specified in §10 of the
General Warranty Conditions, subject to the
provisions of §13 of the General Warranty
Conditions.

L

. BISON-BIAL S.A. shall replace the product with

a new one or provide the Buyer with a refund
within a period agreed on with the Buyer; but not
longer than 90 days from the date on which one
of the conditions specified in §11 of this General
Warranty Conditions occurred.

. Rights arising from the Warranty may be lost

should the following conditions occur:
1) Improper use of the products, use of the

products not in compliance with their purpose,
instalment and exploitation as well as a
maintenance not compliant with the principles
included in the Manual;

2) The product has been repaired at an
unauthorised service point;

3) The Buyer has had arbitrary changes made
to the construction of the product or had the
product modified;

4) The product has been used with non-original
spare parts or equipment other than the
original one;

5) Use of consumables — lubricants or oils

— other than the ones recommended in the
manual to BISON-BIAL S.A. products.

. Should the notified complaint on a defect appear

groundless, BISON-BIAL S.A. has the right to
charge the Buyer with the costs of return and
delivery of the product, as well as with the costs
of the control tests.

. BISON-BIAL S.A. shall not be held responsible

for the consequences of the use of its products in
ways incompatible with their purpose, the use of
its products after modifications and contrary to the
provisions included in the Manual.

. The court competent to solve any disputes arising

in relation to the sale of the products is the court of
competent venue for BISON-BIAL S.A.

. The fact that the Buyer has exercised his warranty

rights does not result in the transfer of the
ownership of the product to BISON-BIAL S.A.

. The warranty on the product sold does not exclude,

limit or suspend any rights of the Buyer that result
from the nonconformity of goods with the contract
as referred to in the Act of 27th July 2002 on
special conditions of consumer selling and on
amending the Civil Code [Journal of Laws] No.
141, item 1176 as amended).

. The provisions of this Rules and Regulations

regulating the rights or obligations of the Customer
in a manner contrary to or inconsistent with the
rights of consumers arising from the generally
applicable laws or adversely affecting consumers’
interest do not apply to consumers. This applies
in particular to §16 of the General Warranty
Conditions.

ENGLISH
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1. ZASTOSOWANIE

Uchwyty mechaniczne zintegrowane z cylindrem pneumatycznym i nieruchomym zasilaczem (przytwierdzonym
do korpusu wrzeciennika) sa przeznaczone do mocowania dfugich rur o duzym przekroju $rednic lub innych detali

0 podobnym ksztafcie.

Uchwyty mozna stosowac na tokarkach z wrzecionem, umozliwiajgcym mocowanie dwoch uchwytéw na obu jego
koncach. Uktad wrzeciona z dwoma uchwytami zwigksza sife i stabilno$¢ mocowania dfugich detali.

Mocowanie/ odmocowywanie odbywa sig przy nieruchomym wrzecionie poprzez wypefnianie/ opréznianie komor

cylindra sprezonym powietrzem.
c ik aw:

m wykonane ze stali stopowej, kidra zapewnia duzg
sztywno$¢ uchwytu i odpomo$¢ na zuzycie,

m harfowane i szlifowane powierzchnie
wspotpracujace wszystkich czeSci  gwarantuja
wysoka dokfadno$¢, powtarzalno$c i dfugi okres
eksploatacii uchwytu,

m sztywna budowa oraz duzy przelot,

m szozeki - podstawowe  zabezpieczone  przed
wypadnigciem w przypadku awarii uchwytu,

= bezposrednie smarowanie szczek i tulei ciagnacej,

m zaworzwrotny zapewniajacy utrzymanie ci$nienia
w zasilanych komorach w sytuacji spadku
ci$nienia zasilajacego,

m urzadzenie do kontroli ci$nienia w komorach
mocujgcych w czasie pracy uchwytu,

m 0sadzenie cylindryczne

m mocowanie defalu za $rednice zewnetrzng
i wewngtrzng (otwory),

m niewywazenie w klasie G 6.3.

2. WARUNKI BEZPIECZENSTWA PRACY

1. Kazdyobstugujacyuchwytprzed przystapieniem
do jego eksploatacji powinien zapozna¢ sig
z niniejsza instrukeja i Scisle jej przestrzegac.

2. Po zauwazeniu nieprawidiowosci dziatania
lub uszkodzenia uchwytu nalezy przerwac
natychmiast na nim pracg i poinformowa¢
0 tym dozér.

3. Naprawy i remonty uchwytu moga by¢
dokonywane tylko przez osoby majace
odpowiednie kwalifikacje.

4. Wszelkie prace instalacyjne, konserwacyjne
i inne prace obstugowe moga by¢ wykonywane
wylacznie przy zatrzymanym  wrzecionie
i odfaczonym zasilaczu sprezonego powietrza.

o UWAGA: Przed wigczeniem obrotow

wrzeciona upewni¢ sie, ze w przewodach
zasilacza nie ma powietrza pod cisnieniem!

5. Dopuszczalne parametry techniczne takie jak
maks. ci$nienie, maks. szybko$¢ obrotow,
maks. sifa zacisku s3 cechowane na
uchwycie. W zadnym przypadku nie wolno ich
przekraczac.

6. Zaleca sie uzywanie wyfgcznie oryginalnych
gorych szczek firmy BISON-BIAL.

7. Zaleca sie okresowg kontrole szczelnosci
komér cylindra.

8. Zasilacz  powinien  by¢  prawidiowo
zamocowany do korpusu obrabiarki w celu
wyemilinowania ryzyka wypadnigcia.

Poza  wymienionymi  wymaganiami  obstugujacy
powinien stosowac si¢ do lokalnych przepiséw BHP
obowigzujacych w jego macierzystym zakladzie.

Przestrzeganie zalecen podanych w niniejszej instrukcji
zapewnia dfugg zywotno$¢ uchwytow i niezawodng ich
prace.

UWAGA: W przyzpadku nieprzestrzegania
instrukcji zadne reklamacje wynikajace
z tego tytutu nie beda uwzgledniane przez
producenta.

UWAGA: Producent zastrzega sobie prawo
wprowadzania modyfikacji w konstrukcji
wyrobu bez zamieszczania ich w niniejszej
instrukeji.
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3. BUDOWA UCHWYTU

Uchwyt sklada sig z korpusu stalowego,
w ktérym jest zamontowany cylinder pneumatyczny
pofaczony z tulejg ciggnaca i trzema szczekami
podstawowymi. Szczeki sg przystosowane do
zamocowania szczek gornych twardych. Osadzenie
uchytu cylindryczne. Uchwyt umozliwia mocowanie
detalu za $rednice zewnetrzng i wewngtrzng
(otwory). Zasilanie uchwytu poprzez nieruchomy
zasilacz umieszczony od strony zabieraka.

Wbudowany cylinder pneumatyczny dwustronnego
dziatania nadaje ruch dla tulei ciagnacej pofaczonej
ze szczekami. Sifa osiowa tulei jest przenoszona na
szczgki przez uktad klinowy. Powietrze do cylindra
(przy nieruchomym wrzecionie) doprowadzane jest
przez specjalny zasilacz. Uchwyty sg wyposazone
w zawor bezpieczenstwa, kiory zabezpiecza przed
spadkiem ci$nienia w komorze ciggnacej cylindra.

Budowa uchwytu 2502

Spretone powietrze

Tafdagnaca

ilia

Sita mocujaca

Rys. 1

UWAGA: Producent nie dostarcza armatury pneumatycznej, czujnikow wspotpracujacych

z urzadzeniami kontrolnymi uchwytu oraz elementéw wspétpracujacych z czujnikami.

zgsci skiadowe uchwytu typu 2502

13 24

7 2
5}
®

10 9

Rys. 2
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Korpus - Zawor zwrotny

Tuleja ciagnaca - Urzadzenie kontrolne

Tiok cylindra - Sruba tioka

Przegroda cylindra - Sruba zabieraka

OELOOOOOO
PROeRPEROG

Pokrywa zaworu

- Szczeka podstawowa - Korek (kontr. ci$nienia)

- Wkiadka teowa - Zasilacz zmontowany
Pokrywa - Sruba pokrywy

- Zahierak - Sruba przegrody cylindra

SSISISISISIE)

- $ruba szczeki gornej twardej

- Pierscien uszcz
- Pierscien uszcz
- Pierscien uszcz
- Pierscien uszcz.
- Pierscien uszcz.
- Pierscien uszcz.

- Pierscien uszcz

. tok z tuleja
. przegrody

. zabieraka

. tuleje z pokrywa
. przegrode z tulejg
. zabierak z pokrywa

. tlok z cylindrem

4. DANE TECHNICZNE

4.1  Parametry techniczne uchwytow

Typ 2502-160-38

2

a5 _|

Urzadzenie kontroli ciénienia Urzadzenie kontroli cisnienia?:s— G1/4"
5

1/16"%90°
S T 3
o B
88—
o
Ef
a8
\==E
1015
1565
1405
Rys. 3
Wielkosé |Skok szczeki| Przelot Cisnienie zasilania [MPa] Zuiycie Max. sita Max. obroty Moment Masa
Nr produktu | Ty mm] | [mm] min | max_|powietrza [ ”""[";‘Nf?"e" [min] e ko]
350502011600 | 160 35 3 02 | os 24 4 4200 018 313

* Wartos¢ max. sily zacisku szczek dla max. ci$nienia zasilania
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Urzadzenie kontroli ci$nienia 8
BB (1:2) @
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& 6
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T
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0 & | 1240 65
e o &
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@ /9 K
| B
© &
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A E 12
Urzadzenie kontroli cisnienia 8| 15
Lol
Rys. 4
Wielkosé |Skok szczeki| Przelot Cisnienie zasilania [MPa] Zuiycie Max. sifa Max. obroty Moment Masa
Nr produktu | Brnr mm] | [mm min | max | powietrza ] “"'5['}(“"7!“"‘ [min1] T Tkg]
352502021800 [ 200 5 52 02 | 08 39 68 3800 0,41 48,0

* Warto$é max. sily zacisku szczek dia max. cisnienia zasilania
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Typ 2502-250-65
A-A
1/16"x90°
B-B @ Urzadzenie kontroli cisnienia -
ol
0-5 Zakres skoku ) 5 o
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o
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©
2 12
Urzadzenie kontroli cisnienia 8
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S A oo
S o 172,6
A D
28
guug
Q
=
B g Urzadzenie kontroli cisnienia
ffd
B 28
O 2
O &
]
A C
Rys. 5
Wielkosé |Skok szczeki| Przelot Cisnienie zasilania [MPa] Zuzycie Max. sita Max. obroty Moment Masa
Nr produktu | %y [mm] | [mm i max | powietrza [1] “""ﬂ'ﬁ!“‘" [min] ot 7]
352502031000 250 5 65 02 | 08 6.6 100 3000 13 84,8

* Wartosc max. siy zacisku szczek dla max. cisnienia zasilania
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183
5 _ o 335,33
Urzadzenie kontroli cignienia [~ —|_ Urzadzenie kontroli ciénienia .
21 1/16"x90 *
A ol
~ =
IN
& 3| 6.5
ol 63} .
AR R D 2
S
n
S o
by 3
s gl g

I
@315

B
30° 2
133
179

B8 (@ 1

_ 6xM12

5

©2905
XM
|
o
358

Rys. 6
Max. sita Moment
Wielkos¢ |Skok szczeki| Przelot Zuzycie 1 Max. obroty <ni| Masa
Nr produkty | Wi ek powietrza [1] | 220isku szezek | iy d Tkal
[kN] [kgm?]
352502041100 315 6 106 5.4 100 3000 1,44 93,3
* Warto$¢ max. sily zacisku szczek dia max. cisnienia zasilania

31



32
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Rys. 7

Wielkosé |Skok szczeki| Przelot Cisnienie zasilania [MPa] Zuzycie Max. sita Max. obroty Moment Masa

Nr produktu | Ty [mm] min | max | Powietrza ] “”"[";'N?."“" [min] ot Tka]

352502062600 | 400 7 02 | os 3 180 1300 6 21
* Warlosé max. sily zacisku szczek dla max. cisnienia zasilania
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Urzadzenie kontroli cisnienia, 20
224
Rys. 8
Wielkosé |Skok szczeki| Przelot Cisnienie zasilania [MPa] Zuzycie Max. sita Max. obroty Moment Masa
Nr produktu — = H zacisku szczek h
[mm] [mm] [mm] ‘min I max powietrza [I] TkN]" [min] Tkgm?] kgl
352502061500 500 85 230 02 | 0.8

38

220

1300 13 285

* Wartos¢ max. sily zacisku szczek dla max. cisnienia zasilania
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Rys. 9
Wielkosé |Skok szczeki| Przelot Cisnienie zasilania [MPa] Zuzycie Max. sita Max. obroty Moment Masa
Nr produktu | Ty [mm] | [mm] min | max | Povietrza ] "”"[";'N?“?" [min] o Tka]
352502071700 | 630 10 330 02 | os 3 200 1000 29 405
* Wartos¢ max. sly zacisku szczek dla max. cidnienia zasilania
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0
3/32'%90°

262,1
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Rys. 10
Wielkosé |Skok szezeki Przelot Cisnienie zasilania [MPa] Zuzycie Max. sita Max. obroty Moment Masa
Nr produktu | Ty [mm] | [mm] min | max | Povietrza ] “"‘[";'N?F‘“ [min] ot Ika]
352502081900 | 800 10 365 02 | os 10 412 750 744 7158

* Wartos¢ max. sify zacisku szczgk dla max. ci$nienia zasilania
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Wielkosé |Skok szczeki| Przelot Cisnienie zasilania [MPa] Zutycie Max. sita  fp,- obroty Moment Masa

Neprodukty | Srmey™ [ mm] | (mm] [ in max | powietrza [1] | 22515k s2072K | pminy | bezutadaasei) i)

352502082100 | 800 10 410 02 | os 9 400 750 727 673
* Warlose max. sily zacisku szczgk dia max. cisnienia zasilania
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Typ 2502-1000-560
43 o
M20, 3/32"%90
L}
3 @560
3 e @560
©
8
8
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- i |
i UT 5] 5] o 1) 1)
)| @700 =
X N @850
$925
$1000

Urzadzenie kontroli cisnienia

Urzadzenie kontroli ci$nienia

Wielkosé |Skok szczeki| Przelot Cisnienie zasilania [MPa] Zuiycie Max. sifa fp,- obroty Moment Masa
e produkty | g™ | immi | ] [ in | mar | powietrza 1| @K | Fimin] | PEREISC ] Tig]
352502091000 [ 1000 10 560 02 | e 20 250 450 132 825

* Warlose max. sly zacisku szczgk dia max. cisnienia zasilania
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4.2 Spadek sity zacisku

Typ 2502-160-38 Typ 2502-2! 2

sita zacisku [kN]
Sita zacisku [kN)

0 500 1000 1500 2000 2500 3000 3500 40

0 1000 1500 2000 2500 3000 3500 4000

Predkos¢ obrotowa [obr./min] Predkosc obrotowa [obr./min]

1
)
% w0
% w0
g =7
i £
R R
e S
G Z 3
» 2
10 10
S0 W00 TS0 200 300 30 0 50 0w 1500 2000 00 3000

Predkosé obrotowa obr./min] Predkosd obrotowa [obr./min]

160 20

Sita zacisku [kN]
Sita zacisku [kN]

o 250 500 750 1000 1250 2 20

G0 80 1000 1200 1400
Predkosc obrotowa [obr./min]

dkosc obrotowa [obr./min]

Typ 2502-630-330 Typ 2502-800-365

Sita zacisku (kN
5

Sita zacisku [kN]

b 200 00 500 1000
Predkoi¢ obrotowa [obr./min]

300 750
Predkos¢ obrotowa [obr./min]




00 280
— 260

350 240
20

300 200

£ 80

w (kN)

o 150 300 50 600 750 o 150 300 450
Predkos¢ obrotowa [obr./min] Predkoic obrotowa [obr./min]

4.3 Zakresy mocowan szczekami gérnymi twardymi

Skok zabkéw jest rozny dla réznych wielkosci uchwytu

Nalezy zwroci¢ uwage czy szczgki gérne mocujace detal sa zamocowane prawidtowo na szczgkach podstawowych.
2/3 catkowitego skoku szczek jest uzywane do mocowania detalu, a 1/3 pozostaje dla pozostatego skoku. Szczeki
goérne twarde powinny by¢ uzywane w kompletach (oznaczone kolejno numerami 1, 2, 3).

UWAGA: Podczas mocowania szczek gornych nalezy zawsze uzywac klucza dynamometrycznego.
Zawsze dokrecac Sruby j obrotowym, wiasciwym dla wielkosci
Sruby i jej klasy wiasnosci mechamcznych

I Rys. 13
Tab. 1

Wielkos¢ A A2 A3 A4 3 J2 J3
160-38 16-75 21-76 71-126 115-170 83-140 126-184 176-235
200-52 25-95 45-117 95-167 141-214 102-169 147-215 195-264
250-65 38-116 55-135 137-218 210-292 96-168 165-241 245-322
315-105 52-169 87-194 179-287 271-380 126-240 216-333 307-425
400-140 84-224 94-234 170-310 279-421 217-356 290-435 402-542
500-230 179-378 200-398 280-465 386-586 311-511 394-587 498-698
630-330 255-478 286-508 - 490-712 402-623 - 604-827
800-365 270-590 250-600 = 500-865 410-770 = 670-1030
800-410 320-590 330-600 - 590-865 500-770 - 760-1030
1000-560 450-760 460-770 = 725-1030 630-940 = 890-1200
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5. ZASILANIE UCHWYTU SPREZONYM POWIETRZEM

UWAGA: Zasilanie uchwytu sprezonym powietrzem ( ie i

ywanie pr

obrabianego) moze odbywac sig tylko przy nieruchomym uchwycie.
UWAGA: Dostarczane/ przeplywajace powietrze powinno byé czyste, pozbawione wilgoci

i nattuszczone.

51 Z ie przedmiotu obrab

Sprezone powietrze wpltywajace do komory
,zamocowania” zasilacza powoduje odksztatcenie
uszczelki profilowanej, kiéra w ten sposob
uszczelnia pofaczenie zasilacza i korpusu uchwytu,
nastepnie  powietrze przeptywa przez zawor
zwrotny, ktorego dziatanie powoduje

m pofaczenie komory ,odmocowania” cylindra
pneumatycznego z atmosfera,

m przeplyw powietrza do komory
,zamocowania” cylindra pneumatycznego i
przesunigcie tfoka cylindra pneumatycznego
trwale potaczonego z tulejg ciagnaca, kidra
poprzez ukiad klinowy napedza szczgke
podstawowa,

m nastepuje zamocowanie
obrabianego. (Rys. 14)

Odciecie zasilania sprezonym powietrzem komory
zasilacza powoduje: (Rys. 15)

przedmiotu

m powrdt uszczelki profilowanej do stanu
pierwotnego (uszczelka odsuwa sig od
powierzchni korpusu uchwytu),

m zawor zwrotny odcina pofaczenie zasilonej
komory cylindra pneumatycznego
z zasilaczem,

m zawlr  zwrotny  utrzymuje
w komorze cylindra.

ci$nienie

Przedmiot obrabiany jest zamocowany i gotowy
do obrobki.

5.2 0dmocowanie przedmiotu obrabianego

Sprezone powietrze wptywajace do komory
,odmocowania” zasilacza powoduje odksztatcenie
uszczelki profilowanej, ktéra w ten sposéb
uszczelnia pofaczenie zasilacza i korpusu uchwytu,
nastepnie powietrze przeptywa przez zawor
zwrotny, ktdrego dziatanie powoduje:

m pofaczenie komory ,zamocowania” cylindra
pneumatycznego z atmosfera,

m przeplyw powietrza do komory
,odmocowania” cylindra pneumatycznego
i przesuniecie tloka cylindra
pneumatycznego  trwale  pofaczonego
z tulejg ciagnaca, ktéra poprzez ukfad
klinowy napedza szczeke podstawowa,

m nastepuje  odmocowanie  przedmiotu
obrabianego.

Odciecie zasilania sprezonym powietrzem komory
zasilacza powoduje:

m powrdt uszczelki profilowanej do stanu
pierwotnego  (uszczelka odsuwa sig od
powierzchni korpusu uchwytu),

m zawor zwrotny odcina potgczenie zasilonej

komory cylindra pneumatycznego
z zasilaczem,
m zawOr  zwrotny  utrzymuje  ci$nienie

w komorze cylindra.
Przedmiot obrabiany jest odmocowany.




BISON/

6. INSTALACJA UCHWYTU NA OBRABIARCE

6.1 Przygotowanie obrabiarki

do zamontowania uchwytu Zabierak uphwylu | wspornik 7asil

Obrabiarke nalezy wyposazy¢ w specjalny pierécien lub
wsporniki, utrzymujace zasilacz w pozycji centrycznej —Z 1= T
i bezstykowej z uchwytem, oraz zabierak do mocowania -
uchwytu. Oba te detale operator zapewnia we wiasnym T
zakresie.

Bx08 4
T

PierScien lub wsporniki utrzymujace zasilacz nalezy -H=
zamocowa¢ na korpusie wrzeciona lub pokrywie
fozyska wrzeciona sztywno i trwale; natomiast
zabierak na koncowce wrzeciona. Zabierak powinien
posiada¢ dwa otwory @14mm do wyjscia trzpieni
urzadzen kontrolnych (rozstawienie otworéw zgodnie
z rysunkami uchwytéw zamieszczonymi w niniejszej
instrukcji).

Pierscien lub wsporniki i zabierak po zamontowaniu
powinny spetnia¢ warunki okre$lone na Rys. 16.

Stanowisko pracy uchwytu powinno by¢ wyposazone
w przylacze sprezonego powietrza zakonczone blokiem
przygotowania (filtr, naolejacz oraz zawér regulacyjny
ci$nienia powietrza) i zaworem odcinajgcym.

A . 4
Uktad sterowania oraz oprzyrzadowanie uzytkownik |
musi wykona¢ sam lub zleci¢ do wykonania. EH -
Do sterowania nalezy zastosowa¢ zawor dwudrozny,
tréjpozycyjny, w potozeniu Srodkowym faczacy komory ;7
z atmosfera. (Rys. 17).

Rys. 17

UWAGA: Producent nie dostarcza armatury pneumatycznej, czujnikow wspétpracujacych
z urzadzeniami kontrolnymi uchwytu oraz elementéw wspétpracujacych z czujnikami.

6.2 Przygotowanie uchwytu do zamontowania na obrabiarce

= otworzy¢ opakowanie, m unie$¢ uchwyt przy pomocy urzadzenia

m sprawdzi¢ kompletnos¢ dostawy, dzwigowego i $ruby z uchem,

m zdjaé zasilacz z uchwytu, m 7alozy¢ zasilacz na uchwyt,

w przy pomocy $ruby z uchem wyja¢ uchwyt L] pozycjonowaé_wrzecionorwzg\edem uchwytu,
7 opakowania, tak by trzpienie urzadzen kontrolnych trafity

we wiasciwe otwory @14mm w zabieraku,

= zamocowa¢ uchwyt do zabieraka,

m zamocowac zasilacz,

m sprawdzi¢ czy podczas obrotu uchwyt nie
ociera 0 zasilacz, w przypadku ocierania
wycentrowat zasilacz,

m przy demontazu uchwytu z obrabiarki
postepowaé w odwrotnej kolejno$ci.

m pofozy¢ uchwyt w sposéb uniemozliwiajacy jego
przemieszczanie,
UWAGA: Bezwzglednie zabrania sie kiadzenia
uchwytu na szczekach!

= usunac Srodek konserwujacy, zwracajac szczegdlng
uwage na oczyszczenie gniazda uchwytu i gniazda
zasilacza,

4
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6.3

Przygotowanie uchwytu do pracy

w zamontowa¢ na  trzpieniach  kontrolnych m wykona¢ kilka probnych  zamocowan
elementy wspétpracujace z czujnikami ukfadu i odmocowan przedmiotu,
bezpieczenstwa obrabiarki, m zaleca sig sprawdzi¢ site zacisku szczek
w zamontowa¢ czujniki - ukladu  bezpieczenstwa i dostosowac ja do warunkow pracy poprzez
obrabiarki ~ wspotpracujace  z  urzadzeniami ustawienie wiasciwego ci$nienia powietrza
kontrolnymi uchwytu, zasilajgcego cylinder pneumatyczny uchwytu,
m pofaczy¢ przewodami elastycznymi  zasilacz m przy wymianie szczgk dokfadnie oczysci¢
z blokiem sterowania, powierzchnie zabkow.

m $ruby mocujgce szczeki dokreci¢ odpowiednim

1.

momentem,

UWAGA: Po zainstalowaniu do uchwytu typu 2502 sterowania i oprzyrzadowania powstanie
maszyna, ktéra musi spefniaé wymagania zasadnicze zawarte w dyrektywie maszynowej 98/37/
WE. Producentem tak powstatej maszyny w $wietle w/w dyrektywy jest strona, ktdra zainstalowata
sterowanie i oprzyrzadi i bowiazuje to ja do wy ienia deklaracji WE.

DEMONTAZ | PONOWNY MONTAZ UCHWYTU

UWAGA: Wszelkie czynnosci obstugowe uchwytu przeprowadzaé po uprzednim wyréwnaniu
z atmosferg cisnien w komorach cylindra pneumatycznego uchwytu.

odfaczy¢ zasilanie sprezonym powietrzem od m  poluzowac korki (12),
uchwytu, w  poluzowaé pokrywe zaworu (9).
odfgczy¢ przewody zasilajace uchwyt sprezonym

powietrzem,

Demontaz uchwytu przeprowadzi¢ w nastgpujacy sposdb:

wyréwna¢ cisnienia z atmosferg w komorach m  wykreci¢ pokrywg zaworu (9),

cylindra pneumatycznego uchwytu, m  wymontowacé zawor (10),

przy zastosowaniu urzadzenia dzwigowego i $ruby z m uchwyt polozy¢ szczekami do dofu na specjalnej
uchem zdemontowa uchwyt z obrabiarki, podktadce tak, aby szczeki mogly sig swobodnie
zdemontowac szczgki gorne, przemieszczac,

zdemontowac zasilacz, m wykrecic $ruby (17),

potozyc uchwyt w sposob uniemozliwiajacy jego = wymontowa¢ zabierak (6),

przemieszczenie, m wykreci¢ $ruby (16)

UWAGA: Bezwzglednie zabrania sie kiadzenia w wymontowag ttok (7),

uchwytu na szczekach! w wykrecic $ruby (15),

wykreci¢ Sruby (14), m wymontowaé przegrode cylindra (8),

wymontowac pokrywe (5), m wymontowaé tuleje ciagnaca (2),

wymontowac urzadzenie kontroli cisnienia, m  wymontowac szczeki podstawowe (3).




7.2 Montaz uchwytu

Do montazu wszystkie czesci musza by¢ czyste i suche, a otwory smarne drozne.

o UWAGA: Niedopuszczalne jest czyszczenie uchwytu za p 3 sprez powietrza.

Do smarowania prowadnic szczek podstawowych i tulei ciagnacej uzywa¢ smaru statego GLEITMO-805
lub innego o podobnych wiasciwosciach, do pozostatych elementéw uchwytu stosowaé smar stafy t7-43.
Sruby dokreca¢ odpowiednim momentem w zalezno$ci od klasy wiasno$ci mechanicznych $ruby.
Zaleca sig wymieni¢ uszczelki na nowe.

Montaz uchwytu przeprowadzi¢ w odwrotnej kolejnosci niz demontaz.

o UWAGA: Szczeki wktada¢ do prowadnic posiadajacych ten sam numer.
Nastepujace elementy bezwzglednie musza by

p przed odkre klejem do
potaczen roztacznych np. LOCTITE 243:

s - s¢ dziatani i
m sile zacisku szczek,
m dziafanie urzadzen kontrolnych,

m  pokrywa zaworu zwrotnego (9),

w Korki urzadzenia kontroli cisnienia (12). = spadek cisnienia w komorze mocowania.

A f2ic hwyc A . el Ii ciénieni
m wykreci¢ korek (12) i w jego miejsce wkreci¢ m wykreci¢ wkret blokujacy urzadzenie kontrolne,
manomenr, ‘ ‘ w wkietem znajdujacym sig wewnarz urzadzenia
= napefni¢ komorg cylindra powietrzem o wyregulowa napigcie sprezyny tak, aby
cisnieniu 0,5 MPa, przy spadku ciénienia do 0,15 [MPa] trzpien
m odtgczyé zasilanie uchwytu, urzadzenia  kontrolnego  przemiescit  sig
w  sprawdzic czy nie nastepuje spadek ciénienia W skrajne pofozenie (takie jak przy braku
powietrza w komorze cylindra uchwytu, ci$nienia w komorze),
m  kilkakrotnie przeprowadzi¢ czynnos¢ wkreci¢ wkret blokujgcy urzadzenie kontrolne,
sprawdzania szczelnosci uchwylu, sprawdzenie przeprowadzi¢ dla obu komor
m sprawdzenie przeprowadzi¢ dla obu komor cylindra pneumatycznego.
cylindra pneumatycznego.
8. KONSERWACJA

UWAGA: Niedopuszczalne jest czyszczenie uchwytu za pomoca sprezonego powietrza.

. Do smarowania prowadnic szczek i tulei nalezy uzywa¢ smaru stafego GLEITMO-85 lub inny
o0 podobnych wtasciwosciach. W uktadzie zasilania sprezonym powietrzem stosowac olej hydrauliczny

HL-32 lub inny o podobnych wtasciwosciach.

. Zaleca sig, co najmniej raz w tygodniu smarowac szczeki smarem statym.

. W zaleznosci od warunkdw i intensywnos$ci uzywania uchwytu, nalezy go zdemontowaé co najmniej raz
na rok. Wszystkie czesci umyc¢ i ocenic¢ stan techniczny, wymieni¢ zuzyte uszczelki.
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9. USUWANIE USTEREK W PRACY UCHWYTU

Tab. 2

Sytuacja Przyczyna Dziatanie

Sprawdzic ukfad zasilania i sterowania
Sprawdzic czy w czasie przesterowania
wystepuje kliknigcie uszczelek zasilacza
i zaworu zwrotnego

Brak ci$nienia w przewodach zasilaja-
Uchwyt nie dziala cych. Zawdr zwrotny nie przesterowat
lub jest zablokowany.

Uchwyt nie dziala pomimo kliknigcia
uszczelek zasilacza i zaworu
zwrotnego

Sprawdzi¢ czy urzadzenie kontrolne
(trzpien) jest w potozeniu wskazujacym
ci$nienie w komorze cylindra

Uszkodzenie lub blokada niektérych
czedci ruchomych uchwytu.

Uchwyt nie dziala pomimo wskazania Zdemontowat uchwyt i usunaé

obecnosci cisnienia w komorze Uchwyt jest zablokowany.
N przyczyng blokady.
cylindra
Uchwyt po zamocowaniu nie Za niskie ci$nienie w przewodzie (A) SDTGW“Z‘C C‘S”'e”,'e LB (D D
N by¢ nizsze 0,7 cisnienia w komorze

odmocowuje Zablokowany zaw6r zwrotny 5 A
cylindra). Sprawdzi¢ czy zawor klika.

Zawor zwrotny nie pracuje Zablokowany zawér zwrotny. Wymomowas‘ L onzysg\c gniazdo
i zamontowa¢ sprawny zawor.
Wymontowa¢ urzadzenie, oczyscic

Urzadzenie kontrolne nie pracuje Uszkodzone urzadzenie kontrolne. gniazdo i zamontowac sprawne urzadzenie
kontrolne.

e . Sprawdzi¢ spadek ci$nienia, usungé
Spadek ci$nienia w komorze cylindra Nieszczelny ukiad

przyczyne nieszczelno$ci

10. WARUNKI GWARANCJI

Zakupiony przez Panstwa wyrdb jest objety gwarancja, z uprawnien  wynikajacych z  niniejszej
bedaca jednym z elementéw serwisu $wiadczonego Gwarancji jest
naszym drogim Klientom. Prosimy o doktadne 1) przedstawienie dowodu zakupu wyrobu
zapoznanie sie z podanymi ponizej warunkami 2) przedfozenie wadliwego wyrobu
gwarancji: 4. Gwarancja obejmuje wyroby zamontowane
1. Firma BISON-BIAL S.A. udziela gwarancji i uzytkowane zgodnie z Instrukcja Obstugi.
na sprawne dziatanie wyrobéw w okresie 5 W przypadku  wyslapienia wady wyrobu

12 miesiecy od daty zakupu przez

. - . w okresie gwarancyjnym nalezy:
Kupujacego, z  zastrzezeniem, ze w g yiny y

przypadku dokonania skutecznej rejestracii 1) dokonac zgfoszenia poprzez wypetnienie
zakupionego wyrobu na stronie internetowej specjalnego  formularza  umieszczonego
www.bison-bial.pl  okres gwarancji ulega na stronie internetowej BISON-BIAL S.A.
przedtuzeniu do 24 miesiecy, liczonych od dnia w zakladce: Reklamacje, z zastrzezeniem
zakupu wyrobu przez Kupujacego. postanowien  §18 0godlnych  Warunkow

Gwarancji, albo

dokona¢ zgfoszenia w formie pisemnej
. pocztg, faksem lub na adres mailowy
3. Warunkiem skorzystania przez Kupujacego qualitycontrol@bison-bial.pl.

2. Gwarancja objete s wady powstate z przyczyn
tkwigcych w sprzedanym wyrobie.

2




. W przypadku

. W zgtoszeniu Kupujacy zobowigzany jest podac typ

i wielko$¢ wyrobu, jego numer seryjny, opisa¢ wade
wyrobu badz powstate uszkodzenia. Do zgtoszenia
nalezy dofaczyC takze fakturg, na podstawie ktorej
dokonano zakupu wyrobu.

. Kupujacy dostarczajac wyrob do BISON-BIAL

S.A. zobowigzany jest do jego oczyszczenia,
zakonserwowania  oraz  zabezpieczenia  przed
uszkodzeniem  oraz  zniszczeniem W - czasie
transportu. Dotyczy to takie przesfania wyrobu za
posrednictwem osob trzecich

. Warunkiem rozpatrzenia zgtoszenia jest zwrot wyrobu

w oryginalnym  opakowaniu z kompletnym
wyposazeniem oraz  zataczona do  wyrobu
dokumentacjg (Instrukcja Obsfugi i Certyfikatem
Jakosci)

. Rozpatrzenie zgfoszenia nastapi w ciagu 30 dni

od daty dostarczenia wyrobu do BISON-BIAL S.A.,
7 zastrzezeniem, ze w przypadku, gdy zaistnieje
koniecznos¢ przeprowadzenia niezbednych
badan, badz ekspertyz, jak rowniez w przypadku
niemozliwo$ci usuniecia zgtoszonych usterek z
przyczyn niezaleznych od BISON-BIAL S.A. innych
niz wskazane powyzej, termin ten ulega przedtuzeniu,
0 czas niezbedny do usuniecia usterek.

stwierdzenia, ze  zgfoszenie
Kupujacego jest zasadne BISON-BIAL S.A.
w terminie 21 dni od dnia uznania, ze zgloszenie,
0 ktéorym mowa w §9 Ogolnych Warunkow
Gwarancji  jest zasadne  usunie  usterke,
z zastrzezeniem postanowien §11  Ogdlnych
Warunkéw. Termin usuniecia usterki moze ulec
przedfuzeniu w przypadku niemozliwo$ci usunigcia
stwierdzonej wady z przyczyn niezaleznych od
BISON-BIAL S.A.

. Kupujgcemu przystuguje prawo wymiany wyrobu na

nowy, jezeli:

1) w okresie Gwarancji BISON-BIAL S.A. dokonat
pigciu napraw gwarancyjnych;

usuniecie wady jest niemozliwe;

BISON-BIAL S.A. nie usunie usterki w terminie,
0 ktéorym mowa w §10 Ogoélnych Warunkow
Gwarancji, z zastrzezeniem postanowien §13
0golnych Warunkéw Gwarancji.

2
3

. BISON-BIAL S.A. dokona wymiany wyrobu na nowy

lub zwrotu naleznosci w terminie uzgodnionym
7 Kupujacym nie dfuzszym jednak niz 90 dni od
dnia stwierdzenia zaistnienia jednego z warunkow,
o ktorych mowa w §11 niniejszych Ogdlnych

. Utrata  uprawnien

. Skorzystanie przez Kupujacego z

Warunkéw Gwarancji.

wynikajacych
nastepuje w przypadkach

1) nieprawidfowego  uzytkowania  wyrobow,
niezgodnego z przeznaczeniem
wymaganiami oraz niezgodnie z
zasadami instalowania, eksploatacji
i konserwacji zawartymi w Instrukcjach Obstugi;
dokonania naprawy wyrobu w nieautoryzowanym
punkcie serwisowym;

dokonania samowolnych zmian konstrukcyjnych
i przerébek wyrobu;

stosowania w wyrobach BISON-BIAL S.A.
cze$ci zamiennych i wyposazenia innego niz
oryginalne;

stosowania ~ materiatfow  eksploatacyjnych
— smaréw i olejow innych, niz sa zalecane
w Instrukcjach Obstugi wyrobow BISON-BIAL
SA

7 Gwarancji

Lo

=

<

. W przypadku nieuzasadnionego zgtoszenia wady,

BISON-BIAL S.A. ma prawo obcigzy¢ Kupujacego
kosztami zwrotu i dostarczenia wyrobu oraz kosztami
jego kontrolnego badania.

. BISON-BIAL S.A. nie ponosi odpowiedzialnosci

za skutki uzycia swoich wyrobéw niezgodnie
z ich przeznaczeniem, po przerébkach i niezgodnie
7 warunkami zawartymi w Instrukcjach Obstugi.

. Sadem wiasciwym do rozstrzygnigcia  sporow

powstalych w zwigzku ze sprzedaza wyrobow jest
Sad wiasciwy miejscowo dla BISON-BIAL S.A.

uprawnien
7 tytufu gwarancji nie powoduje przejScia wiasnosci
wyrobu na rzecz BISON-BIAL S.A.

. Gwarancja na sprzedany wyréb nie wylacza, nie

ogranicza ani nie zawiesza uprawniefi Kupujacego
wynikajacych z niezgodno$ci towaru z umowa,
0 ktorych mowa w ustawie z dnia 27 lipca 2002 r.
0 szczegoInych warunkach sprzedazy konsumenckiej
oraz 0 zmianie Kodeksu Cywilnego (Dz. U. 2002, Nr
141, poz. 1176).

. Postanowienia niniejszego Regulaminu regulujace

uprawnienia lub obowigzki Klienta w  sposob
sprzeczny |ub niezgodny z prawami konsumentow
wynikajacymi  z  powszechnie  obowigzujgcych
przepisow prawa lub tez naruszajace interesy
konsumentéw,  nie  dotyczg  konsumentow,
w szczegolnosci powyzsze dotyczy §16 Ogdlnych
Warunkach Gwarancji.
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1. INHALT

Die Kraftspannfutter mit integriertem Pneumatikzylinder und Druckverteiler (montiert am Spindelstock) sind
speziell fur die genaue Bearbeitung von sehr langen Komponenten wie Rohren und ahnlichen Werkstticken
ausgelegt.

Die Kraftspannfutter sind optimal fir die Montage von zwei Futtern an den jeweiligen Enden der Spindel
geeignet. Der Einsatz von zwei Futtern gewahrleistet eine hohe Stabilitat und bestmagliche Spannkréfte.

Losen wird durch die Zu- bzw. Abfuhr von Druckluft in die Zylinderkammern gesteuert.

Techni Ei E .
m hergestellt aus hochlegiertem Stahl, der die m Direkte Schmierung des Futterkorpers und
Lebensdauer der Maschine durch hohe Steifigkeit Grundbacken, das eingebaute Sicherheitsventil
und VerschleiBfestigkeit erhoht, gewdhrleistet eine  Aufrechterhaltung  der
m gehdrtete und geschliffene Arbeitsfldchen aller Kolbenspannung bei Abfall des Arbeltsdrgckes,
relevanten  Baugruppen  sichern  anhaltende = Kontrolleinheit zur Druckiiberwachung in der
Spann- und Wiederholgenauigkeiten, Kolbenkammer,
w  GroBe Durchgangsbohrung, m zylindrische Zentrieraufnahme,
w Grundbacken gesichert gegen Auswurf, w plain back mounting,
= Innen- und AuBenspannung des Werksticks,
m  Wuchtgiite G 6,3.
2. SICHERHEITSHINWEISE
1. Vor der ersten Inbetriebnahme des Futters, 6. Bitte verwenden Sie nur Original BISON
lesen Sie diese Bedienungsanleitung bitte Aufsatzbacken.
sorgfaltig durch und handeln Sie gemaP der 7. Uberprifen  Sie die  Dichtigkeit ~beider
hier vorliegenden Anweisungen. Zylinderkammenn regelmaBig
2 ‘e:r;]eFraléz:(l:?wzgzg%ngeselES{tgfshlLunqglr‘tnog:r?:r: 8. Der Druckverteiler muss fest montiert sein,
; o : um das Risiko eines Auswurfes zu eliminieren
Sie bitte sofort Ihre Arbeit und kontaktieren Sie : ) o
die technische Aufsicht. Neben den oben genannten Sicherheitshinweisen,
. beachten ~ Sie  bitte auch die  ortlichen
3. Die Reparatur u_nd Uberholung des _Futters Sicherheitsvorschriften.
darf nur durch eine entsprechend qualifizierte ) o ‘ )
Person durchgefiihrt werden. Bei Beachtung der in dieser Bedienungsanleitung
4 Alle Arbeiten am Drehfutier dirfen nur bei enthaltenen Sicherheitshinweise, garantieren wir

stehender Spindel und getrennt von der
Druckluftzufuhr durchgefiihrt werden

HINWEIS: Die Laufrichtung der
Spindel kann nur bei ausgeschalteter
Druckluftzufuhr geandert werden!

. Die max. Werte fir Druck, Drehzahl und

Spannkraft sind auf dem  Futterkorper
eingraviert. Diese durfen auf keinen Fall
Gberschritten werden.

einen langen und zuverldssigen Einsatz unseres
Drehfutters.

ACHTUNG: Die Nichtbeachtung dieser
Hinweise fiihrt zum Verlust von Garantie-
und Gewahrleistungsanspriichen.

HINWEIS:  Der Hersteller  behalt
sich das Recht vor, Verbesserungen
oder Anderungen des Produktes
durchzufiihren.
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3. AUFBAU DES FUTTERS

Das Kraftspannfutter, das aus hochlegierten
Stahl besteht, ist Uber eine Zugbuchse mit dem
pneumatischen Zylinder verbunden, der die drei
bereits montierten Grundbacken betatigt. Diese
Backen sind fir die Montage von speziellen
harten  Aufsatzbacken geeignet. Das Futter
wird (ber die zylindrische Zentrieraufnahme
befestigt. Das Futter kann sowohl zur Innen- und
AuBenspannung von Werkstiicken genutzt werden.
Die Backenspannung des Futters wird tber einen
stationdren Druckluftanschluss, der sich auf dem
Zwischenflansch befindet, erzeugt

Der doppelt wirkende Pneumatikzylinder nutzt die
Kraft des Luftdruckes, um die Grundbacken mit
Hilfe der Zugbuchse zu bewegen. Die Axialkraft
der Zugbuchse wird auf die Backen durch ein Duo-
Keilhakensystem (bertragen. Die Druckluft wird
Uber einen Sicherheits-Druckverteiler, der sich
auf dem Zwischenflansch befindet, Ubertragen. Ein
Ruckschlagventil sorgt dafir, dass der Spanndruck
in der Kolbenkammer auch im Falle eines
Druckabfalles gehalten wird.

Druckluft

Abb. 1

ACHTUNG: Der Hersteller liefert weder pneumatischen Gerate, Naherungsschalter, sonstige
Steuerungsgerate noch die dazugehdrigen Bedienelemente.

Bestandteil Futters Typ 2502
B A4 6 2 19 7 8 2 2
17 16 2 s 2

0

Abb. 2
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Bestandteil Futters Typ 2

@ - Korper
@ - zughuchse
@ - Grundbacken

- Riickschlagventil

0-Ring (Kolben/ Zugbuchse)
- Kontrolleinheit - 0-Ring (Zylinderblende)

- Stopfen (Druckeinheit)

0-Ring (Zwischenflansch)

@ - T-Nutenstein - Druckverteiler 0-Ring (Zugbuchse/ Abdeckung)
@ - Abdeckung - ::Lisc(li‘?ll:'ngsschraube - 0-Ring (Zylinderblende/ Zugbuchse)

)
_ Befestigungsschraube
Zylinderblende

- Kolbenbefestigungsschraube

@ - Zwischenflansch

@ - Zylinderkolben
- Zylinderblende

@ - Ventilabdeckung

0-Ring (Zwischenflansch/ Abdeckung)

SEISISISISIE)

- 0-Ring (Kolben/ Zylinder)

®RPePeRO® ~

- Backenbefestigungsschraube

4. TECHNISCHE DATEN

4.1 Technische Parameter

Typ 2502-160- B
ca
16u90"
o
k! HD -
1015
1365
1405
Abb. 3
0] i MPa] |L Max. | Tragheits- i
(D o6 (mm] | bohrung - [MPal pro Hub ges. Drehzahl | moment G;;':e"’{)(ﬂ"']e
[mm] | ges. [mm] min. | max.* U] [kN* | [W/min] | [kgm?] u
352502011600 160 35 38 0.2 | 08 2.4 43 4200 0,18 313

* max. Wert der gesamten Spannkraft fur max. Betriebsdruck
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Typ 2502-200-52
T
T
h Il
b
e
e @210 max 42,5
M12
ol s
N L |22
o
?b2, o T =
| &
o O
&
@195
@248 =
@300
Sicherheitssteuerungsventil 8
BB(1:2 (@
max 7,5 min 2,5,
& 6
B © )> . MNE
5 11
o 2
B Hr_l
= o —
R
: 8|
© 19
T
= 64,5 AA
5 S
A o 40 6,5
3 5| =
® /¢ ol %
| &
O &
AS)
9]
st 12
A 3| 15
Sicherheitssteuerungsventil
Abb. 4
Gride [MPa) Max. | Tragheits- | Goyicht (ghne
-bohrun, ro Hub es. Drehzahl | moment
{mm] | ges. [mm] | PRI [T [ max. i fire | To/mint | kome] | Backen) Tkol
352502021800 [ 200 5 52 02 | 08 39 68 3800 041 48,0

* max. Wert der gesamten Spannkraft fur max. Betriebsdruck
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Typ 2502-250-65
A-A
1/16"x90°
B-B @ Sicherheitssteuerungsventil
of
0-5 _, stroke range = %‘
27
AT ol
R 28
ASUSIESHE (8
s I
o
&
|| -G
44
©
. . . 2 12
Sicherheitssteuerungsventil 3
19
. 45
aU L e 2 S0
N b 20 172,6
A8
28
@
s
B Sicherheitssteuerungsventil
6.
B o2
O O
o o
O
A C
Abb. 5
Grife i [MPa] |L Max. | Tragheits- | goyicht (ghne
-bohrun, ro Hub es. Drehzahl | moment
tmm] | ges. imml | R Trin T mac | ) (g | TO/min] | ‘kgme | Backen) Tkal
352502031000 | 250 5 65 02 | 08 6.6 100 3000 13 84,8
* max. Wert der gesamten Spannkraft for max. Betriebsdruck
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183

Sicherheitssteuerungsventil 32y Sicherheitssteuerungsventil

EX 3,
_‘

1/16"x90 °

,
@372

.(,;
®

315
B

@235
105,
min66,6

3
\ ® 6=
30° 21
133
179

B-B @ =

_ exM12
5

@295

6xM6

12
Eggj )

358
Abb. 6
GraBe i [MPa] |L Max. | Tragheits- | goyicht (ohne
-~bohrun¢ ro Hub es. Drehzahl | moment
[mm] | ges. [mm] Imm]“ min. | maxt L 0 [!Nl‘ [U/min] | kgme] | Backen) kol
352502041100 | 315 6 105 0.2 | 0.8 54 100 3000 1,44 933

* max. Wert der gesamten Spannkraft fur max. Betriebsdruck
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Sicherheitssteuerungsventil

28

2465

38"

3/32x90 "

@467

255

125

min 15,5

L
[
E
E
s
S

8
g -5

2
+

2,

36

?

max1

S
Abb. 7
GraBe [MPa] |L Max. | Tragheits- | geyicht (ohne
-bohruni ro Hub es. Drehzahl | moment
imm] | ges. imml | R T T maxs | M fhgr | 0min] | Tkgmed | Backen) [kl
352502052600 | 400 7 140 02 | 08 3 180 1300 6 221

* max. Wert der gesamten Spannkat fur max. Betriebsdruck
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Typ 2502-500-230
15° 300 2295 3/32'x90°
B 60 2
255
~
o z
&
@ ; )
fo A% o\ = 2 i
A A o)\ o, g 3
o adl 2 R
< N~ i T
=]
s
o g
58
o) |
. 00— 07, =
Sicherheitssteuerungsventil 20
224
Abb. 8
GriBe [MPa] Max. | Tragheits- | geyicht (ohne
-bohrun ro Hub es. Drehzahl 1]
tmm) | ges.fmm] | eer® i T mace | ") e | ming | Tome | Backen Tial
352502061500 [ 500 85 230 02 | 0.8 38 220 1300 13 285
* max. Wert der gesamten Spannkraft fir max. Betriebsdruck
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= 2485
= 33 3/32'%90°
2 39
s Ll c3e
] 32
2
g ol I
g 2
2 = il
5 =1
S| o —
a2 &
=
o @
2
~
8 3
S
o| 2
@Al <
s| €
2 )
\n| <
| ~
=1
o
=11
S
195 11y
243
Abb. 9
Groe [MPa] Max. | Tragheits- | Geignt (ohne
-bohrun ro Hub es. Drehzahl { moment
tmm] | ges. imml | R Tain T T omaxt | (g | TO/min] | ‘kome | Backen) Tkal
352502071700 | 630 10 330 0.2 | 08 3 200 1000 29 405

* max. Wert der gesamten Spannkraft far max. Betriebsdruck




3/32'x90°

262,1

258
2635

Abb. 10
Groe [MPa] |L Max. | Tragheits- | geyicht (ohne
-bohrun, ro Hub es. Drehzahl | moment
tmm] | ges. imml | R i T max | ) (kg | TO/min] | kgme | Backen) Tkal
352502081900 | 800 10 365 0.2 | 08 10 42 750 744 7158

* max. Wert der gesamten Spannkraft for max. Betriebsdruck
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43 3/32"x90°
@410

o
2
&
wl
&
A-A
- @
—
s === =
g DT T
I
B-B
9
3
S
NIRRT
0
Sicherheitssteuerungsventil
Abb. 11
Grfe [MPa] |L Max. | Tragheits- | Goyicht (ghne
-bohrun, ro Hub es. Drehzahl | moment
[mm] | ges. [mm] [mm]" min. | _max* F[Il [!,'m]. [U/min] | Tegme] | Backen) [kal
352502082100 | 800 10 410 02 | 08 9 400 750 72,7 673

* max. Wert der gesamten Spannkraft fir max. Betriebsdruck




3/32'x90°

@560

266

33

52,5

Sicherheitssteuerungsventil

Sicherheitssteuerungsventil

@700
$850
$925

®1000

Abb. 12
Grage [MPa] |L Max. | Tragheits- | geyicht (ohne
-bohrun, ro Hub es. Drehzahl | moment
[mm] | ges. [mm] [mm]" min._ | max* F[Il [{‘m]. [0/mm) | Tegme) | Backen) [kol
352502091000 | 1000 10 560 02 | 08 20 250 450 132 825

* max. Wert der gesamten Spannkraft fir max. Betriebsdruck
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4.2 Abnahme der Spannkraft

Typ 2502-160-38

Spanniaft [kN]

0003
Drehzahl (U/min]

Spannkraft (k]

00 1500 2000 2500 3000 3500 4000

Drehzahl {U/min]

Spannkraft [kN]

500 1000 1500 2000 2500 3000 3500
Drehzahl [U/min]

Spannkraft ]

10

000 1500 2000 2500 3000
Drehzah [U/min]

Spannkraft k]

0 250 S0 750 1000 1250
Drehzahl [U/min]

Spannkraft [(kN]

120

800 1000 1200 1400
Drehzah [/min]

£
)
o
©
0
7 0 w0 w0 7000
Drehzahl [U/min]

Spanniaft [kN]

Drehzahl [U/min]




\ 280
350 260
300 20
=250 =20
£ e
% 0 g
.E = 140
w 100
ot
50 40
.
; ;
Drehzahl [U/min] Drehzahl [U/min]

4.3 Spannbereiche der harten Aufsatzbacken

Der Backenhub der Grund- und Aufsatzbacken ist je nach GroBe des Futters unterschiedlich.

Bitte prifen Sie, ob die Aufsatzbacken richtig auf den Grundbacken positioniert sind. 2/3 des gesamten
Backenhubs dienen zur Vorspannung des Werkstickes, so dass ein Drittel des Spannhubs zur Erzeugung der
Spannkraft verbleibt. Harte Aufsatzbacken diirfen nur im Set verwendet werden — sie sind von 1 bis 3 nummeriert
und durfen nur in die entsprechende dazugehorige Backenfiihrung eingesetzt werden

ACHTUNG: Bitte verwenden Sie bei der Montage der harten Aufsatzbacken immer einen
Drehmomentschliissel und ziehen Sie die Schrauben mit korrektem Drehmoment entsprechend

der Schraut 6Be und i an!

Spannbereich der harten Aufsatzbacken

RS Abb. 13
Tab. 1

GroBe A A2 A3 A4 3 J2 J3
160-38 16-75 21-76 71-126 115-170 83-140 126-184 176-235
200-52 25-95 45-117 95-167 141-214 102-169 147-215 195-264
250-65 38-116 55-135 137-218 210-292 96-168 165-241 245-322
315-105 52-169 87-194 179-287 271-380 126-240 216-333 307-425
400-140 84-224 94-234 170-310 279-421 217-356 290-435 402-542
500-230 179-378 200-398 280-465 386-586 311-511 394-587 498-698
630-330 255-478 286-508 - 490-712 402-623 - 604-827
800-365 270-590 250-600 = 500-865 410-770 = 670-1030
800-410 320-590 330-600 - 590-865 500-770 - 760-1030
1000-560 450-760 460-770 = 725-1030 630-940 = 890-1200
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5. LUFTVERTEILUNGSSYSTEM

ACHTUNG: Das Spannen und Losen des zu bearbeitenden Werkstiicks darf nur bei gestoppter

Spindel durchgefiihrt werden!

0 HINWEIS: Die zugefiihrte Druckluft muss sauber, kontinuierlich und korrekt geschmiert sein.

5.1 Spannen des Werkstiicks

Die Druckluft, die in die Spannkammer flieft,
verursacht eine Verformung der Profildichtung,
so dass eine Abdichtung zwischen Verteiler und
Futterkorper erfolgt. Danach flieBt die Luft durch ein
Riickschlagventil, so dass durch die nachfolgenden
Abldufe das Werkstiick gespannt wird:

m Ansteuerung des Zylinders an der Schnittstelle
,Entspannen” bewirkt eine Verbindung des
Zylinders mit dem Umgebungsdruck,

m Die einflieBende Druckluft am
Zylinderanschluss ,Spannen” bewirkt
eine Verschiebung des Kolbens. Dieser ist
permanent mit der Zugbuchse verbunden,
die die Grundbacken mit Hilfe des Duo-
Keilhakensystems antreibt,

m Dadurch ist das Werkstick gespannt (Abb. 14).
Die  Abschaltung  der  Druckluftzufuhr — zur
Druckkammer bewirkt (Abb. 15), dass:

m die Profildichtung in ihre urspringliche Form
zuriickkehrt (die Abdichtung lost sich von der
Oberflache des Futterkorpers),

m das Ruckschlagventil  die  Verbindung
zwischen der Druckluftversorgung und der
Druckkammer trennt und,

m der Druck in der Kammer konstant gehalten
wird.

Das Werkstuck ist nun gespannt und bereit fir die
Bearbeitung.

5.2 Losen des Werkstiickes

Die Druckluft, die in die Kammer ,Entspannen”
flieBt, verursacht eine Verformung der Profildichtung,
so dass die Abdichtung zwischen Verteiler und
Futterkorper gelost wird. Danach flieBt die Luft
durch das Rickschlagventil, so dass durch die
nachfolgenden Abldufe das Werkstiick entspannt wird:

m Ansteuerung des Zylinders an der Schnittstelle
,Spannen bewirkt eine Verbindung des
Zylinders mit dem Umgebungsdruck,

n Die einflieBende Druckluft am
Zylinderanschluss  ,Entspannen”  bewirkt
eine Verschiebung des Kolbens. Dieser ist
permanent mit der Zugbuchse verbunden,
die die Grundbacken mit Hilfe des Duo-
Keilhakensystems antreibt,

m Dadurch ist das Werkstiick entspannt.

Die  Abschaltung  der
Druckkammer bewirkt, dass

Druckluftzufuhr  zur

m die Profildichtung in ihre urspringliche Form
zuriickkehrt (die Abdichtung 6st sich von der
Oberflache des Futterkorpers),

m das Ruckschlagventil  die  Verbindung
zwischen der Druckluftversorgung und der
Druckkammer trennt und,

m der Druck in der Kammer konstant gehalten
wird.

Das Werkstick ist nun entspannt.
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6. MONTAGE AUF DER DREHBANK

6.1 Vorbereitung der Drehmaschine

Die Drehmaschine sollte mit einem Spezialring oder
mit einer Halterung fur den Verteiler in zentrischer
und berthrungsloser Position zum Futter sowie einer
Adapterplatte (fur die Montage des Futters) ausgestattet
werden. Der Betreiber muss die Maschine entsprechend
ausristen oder ausristen lassen

Der Spezialring oder die Halterung des Verteilers
muss auf der Drehbank oder der Spindelabdeckung
ebenso fest montiert werden wie der Adapterflansch
am Spindelstock. Die Adapterplatte erfordert eine
Bohrung von mind. g14mm zur freien Beweglichkeit der
Sicherheitsventilanzeige (den Lochabstand kdnnen Sie
den Zeichnungen dieses Handbuches entnehmen)

Nach der Montage der Befestigungselemente sollten die
Bedingungen geméaB Abb. 16 erfillt sein.

Der Arbeitsplatz sollte mit einem Druckluftanschluss

Di

rehfutter

terflansch und Halterun:

Abb. 16

ausgestattet sein, der eine Anschlusseinheit und

Absperrventil (Lockventil) enthalt.

Die Steuerung und die entsprechenden Bedienelemente
sind durch den Betreiber bereitzustellen.

Fur die Steuerung sollte ein 2-/3-Wege-Ventil genutzt
werden und das Futter gemdB Bedienungsanleitung des
Ventils angeschlossen werden (Abb.17).

ACHTUNG: Der Hersteller liefert weder

b

Steuerungsgerate noch die dazuget

Gerate, Naher

6.2 Vorbereitung des Futters zur Montage

Offnen Sie die Verpackung,
Prifen Sie die Lieferung auf Vollstandigkeit,
Entfernen Sie den Verteiler vom Futter,
Heben Sie das Futter mit Hilfe der Augenschraube
aus der Verpackung,
m Legen Sie das Futter auf eine feste Unterlage und
sichern es gegen Bewegung,
ACHTUNG: Platzieren Sie das Futter niemals auf
den Backen!
m Entfernen Sie zundchst den Korrosionsschutz,
m Heben Sie das Futter mit Hilfe eines Kranes und
der Augenschraube,
m Platzieren Sie den Verteiler auf dem Futter,

Zentrieren ~ Sie  die  Spindel in
Richtung des Futters, so dass die
Sicherheitsventilanzeige mit der g14mm
Bohrung der Adapterplatte tbereinstimmt,

Montieren ~ Sie  das  Futter auf der
Adapterplatte,

Montieren Sie den Druckverteiler,

Prifen Sie, ob der Druckverteiler wahrend der
Rotation des Futters freigangig ist, falls dies
nicht der Fall ist, muss der Druckverteiler
anders positioniert werden,

Zur Demontage des Drehfutters von der
Drehmaschine gehen Sie bitte in umgekehrter
Reihenfolge vor.
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6.3 Betriebsvorbereitung

= Montieren Sie die Verbindungselemente der

Naherungsschalter,

= Montieren Sie die entsprechenden
Naherungsschalter,

m Bei der  Verwendung  von  flexiblen

Druckluftschlauchen verbinden Sie den Verteiler
mit einem Anschlussblock am Futter,

m Die Backenbefestigungsschrauben sind mit dem
vorgeschrigbenen Drehmoment anzuziehen,

m Fiihren Sie testweise einige Spann- und
Entspann-Operationen durch,

n Wir empfehlen Ihnen, die
Backenspannkraft und den Luftdruck unter
Arbeitsbedingungen zu prifen,

m Beim Austausch der Aufsatzbacken sind die
Backenoberflachen grindlich zu reinigen.

ACHTUNG: Nach der Montage des Drehfutters und der entsprechenden Steuerung sollten die
grundlegenden Anforderungen der Maschinenrichtlinie 98/37/WE eingehalten werden. GemaB
dieser Richtlinie, ist der Hersteller der die Kontrolleinheiten hergestellt und montiert hat,
derjenige, der verpflichtet ist, die WE-Konformitatserklarung auszustellen.

7. DEMONTAGE UND NEUEINSATZ DES FUTTERS

HINWEIS: Alle Arbeiten am Drehfutter
ausgefiihrt werden.

bei L

uck in den Spannkammern

m den Umgebungsdruck in den Spannkammern herzustellen, ist wie folgt zu verfahren:

m Trennen Sie die Druckluftzufuhr vom Futter,
w Entfernen Sie die Druckluftanschliisse,

7.1. Demontage des Futters

m Losen Sie den Stopfen der Druckeinheit (12),
m Losen Sie die Ventilabdeckung (9).

) E i ! Sie hitte wie fol .

m Stellen Sie den in den

Spannkammern her,

= Demontage des Futters von der Drehbank mit Hilfe
eines Krans und der Augenschraube,

= Demontage der Aufsatzbacken,

= Demontage des Druckverteilers,

m Legen Sie das Futter auf eine feste Unterlage und
sichern es gegen Bewegung,
ACHTUNG: Platzieren Sie das Futter niemals
auf den Backen!

m Losen Sie die
Abdeckung (14),

m Entfernen Sie die Abdeckung (5),

= Entfernen Sie den Druckverteiler,

m Losen Sie die Ventilabdeckung (9),

Umgebungsdruck

Befestigungsschrauben — der

Entfernen Sie das Ruckschlagventil (10),

Stellen  Sie das Futter umgedreht —auf
eine  Spezialablage ~ mit  entsprechenden
Backenaussparungen, so dass die Grundbacken
leichter entfernt werden konnen,

Losen Sie die
Zwischenflanschbefestigungsschrauben (17),
Entfernen Sie den Zwischenflansch (6),

Losen Sie die Kolbenbefestigungsschrauben (16),
Entfernen Sie den Zylinderkolben (7),

Losen Sie die Befestigungsschrauben der
Zylinderblende (15),

Entfernen Sie die Zylinderblende (8),

Entfernen Sie die Zugbuchse (2),

Entfernen Sie die Grundbacken (3).




7.2 Zusammenbau des Futters

Stellen Sie vor dem Neueinsatz sicher, dass alle Teile des Futters sauber und trocken und die Schmier-
bohrungen durchlassig sind.

o ACHTUNG: Reinigen Sie das Futter niemals mit Druckluft!

Um die Fiihrungen der Grundbacken und die Zugbuchse zu schmieren, verwenden Sie bitte Fett der Marke
GLEITMO-805 oder ein gleichwertiges Produkt. Alle anderen Teile sind mit LT-43 zu schmieren. Ziehen
Sie alle Befestigungsschrauben mit dem richtigen Drehmoment an, entsprechend der SchraubengroBen
und Befestigungsklassen. Es wird empfohlen, Dichtungen zu ersetzen.

ACHTUNG: Die Grundbacken und die Backenfiihrungen sind iert. Die Gr
nur in der Backenfiihrung mit der identischen Nummer verwendet werden.

diirfen

Die nachfolgenden Teile miissen unbedingt
gegen ein Herausdrehen gesichert werden-
maogliche Schraubensicherung fiir disjunkte
Verbindungen z.B. LOCTITE 243:

= Ventilabdeckung (9),

m Stopfen (Druckeinheit) (12).

Bitte prifen Sie. ob das F i i
funktioniert;

m  Spannkraft der Backen,
m  Funktionsweise des Steuergerates,
m Druckabfall in der Kammer.

Um einen eventuellen Druckabfall in der Um die Kontrolleinheit zur Druckiiberwachung in

Spannkammer zu priifen, gehen Sie bitte der Kolbenkammer zu justieren, gehen Sie bitte

m Entfernen Sie den Stopfen der Druckeinheit (12) m Llosen Sie die Feststellschraube  des
und schlieBen Sie ein Manometer an, Steuergerates,

Befiillen Sie die Zylinderkammer mit Druckluft
von 0,5 MPa,

Schalten Sie die Druckluftversorgung des Futters
ab,

Mit Hilfe der Einstellschraube innerhalb der
Kontrolleinheit, ist die Federkraft so zu justieren,
dass bereits bei einem Druck von 0,15 MPa die
Anzeige auf die auBerste Position geht, so als
ware kein Druck in der Kammer vorhanden,

m Priifen Sie, ob es zu einem Druckabfall in der ) : _
Zylinderkammer kommt, Ziehen  Sie die  Feststellschraube  des
w Fiihren Sie Gber einen lingeren Zeitraum Steuergerétes wieder an,

mehrfach Dichtigkeitsprifungen durch,

Die Dichtigkeitsprifung muss bei beiden
Kammern des Pneumatikzylinders durchgefiihrt
werden

WARTUNG

Die Tests sollten bei beiden Kammemn des
Pneumatikzylinders durchgefihrt werden.

1

ACHTUNG: Reinigen Sie das Futter niemals mit Druckluft!

Um die Fiihrungen der Grundbacken und die Zugbuchse zu schmieren, verwenden Sie bitte Fett der
Marke GLEITMO-805 oder ein gleichwertiges Produkt. Zur Schmierung des Druckluftsystems nutzen

Sie HL-32 Hydraulikol oder ahnliches.

. Eswird eine Schmierung der Backen von mindestens einmal pro Woche empfohlen.
. Je nach Betriebsbedingungen, mindestens jedoch einmal im Jahr,

ist das Futter vollstandig zu

zerlegen, alle Teile zu reinigen, der technische Zustand zu beurteilen und die Dichtungen zu ersetzen.
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9. FEHLERBEHEBUNG

Fehlerfall Ursache MaBnahme

Kein Druck in der Druckluftzufuhr
Das Riickschlagventil arbeitet nicht
einwandfrei oder ist gesperrt

Uberpriifen Sie die Druckluftversorgung
und —steuerung. Uberprifen Sie die
Funktionsweise des Riickschlagventils.

Das Futter arbeitet nicht

Prifen Sie, ob das Steuergerat
in einer Position ist, die anzeigt, ob
Druck in der Zylinderkammer ist

Das Futter arbeitet nicht, obwohl die
Dichtungen und das Riickschlagventil
in Ordnung sind

Das Futter arbeitet nicht, obwohl

der Druck in den Zylinderkammern
korrekt ist

Defekt oder Blockade von einigen
beweglichen Teilen des Futters.

Entfernen Sie das Futter und suchen Sie

Das Futter ist blockiert. die Blockade Ursache

Uberpriifen Sie den Luftdruck, dieser
darf nicht niedriger sein als 70% des
Luftdrucks in der Zylinderkammer.
Uberprifen Sie die Ventile

Entfernen Sie das Ventil, reinigen Sie
die Anschlussstelle und erneuern Sie
das Ventil, falls notig

Das Futter Iasst sich nicht
entspannen

Unterdruck im Schiauch (A)
Ruckschlagventil ist gesperrt.

Das Riickschlagventil arbeitet nicht Das Rickschlagventil ist blockiert.

Entfernen Sie das Ventil, reinigen Sie
die Anschlussstelle und erneuern Sie
das Ventil, falls notig

Uberprafen Sie den Druckabfall; entfer-
nen Sie die Ursache der Leckage

Steuereinheit funktioniert nicht Fehler in der Steuereinheit.

in der Zyli im System.

10. ALLGEMEINE GARANTIEBEDINGUNGEN

4. Die Garantie umfasst ausschlieBlich Produkte, die
gemal der Bedienungsanleitung ordnungs- und
zweckgemas installiert und verwendet wurden
Kommt es zu einer Storung wahrend der
Garantielaufzeit, ~ sind  folgende  Schritte
auszufihren

Der Sachverhalt ist:

Im Rahmen unserer Serviceleistungen gewahren wir auf
das von lhnen erworbene Produkt eine Garantie. Wir bitten
Sie daher, die unten stehenden Garantiebedingungen
aufmerksam zu lesen: 5.
1. BISON-BIAL S.A. gewahrt auf die erworbenen
Produkte eine Garantie von 12 Monaten fir eine
ordnungsgemaBe  Funktionsweise,  gerechnet
ab dem Kaufdatum. Bei einer wirksamen
Registrierung des gekauften Produktes auf der
Internetseite von BISON-BIAL S.A. verlangert sich
der Garantiezeitraum auf 24 Monate, gerechnet ab
dem Kaufdatum.
2. Die Garantie bezieht sich —ausschlieBlich
auf Méngel, die auf das erworbene Produkt
zurtickzufiihren sind

3. Bedingungen fir die Inanspruchnahme der Rechte

1) Uber das daftr vorgesehene Formular auf der
Internetseite von BISON-BIAL S.A. unter der
Position ,Reklamationen”, unter Vorbehalt
der Bestimmungen des §18 der Allgemeinem
Garantiebedingungen, oder

2) schriftlich per Post, Fax oder per E-Mail an
qualitycontrol@bison-bial.de zu melden.

6. Bei der Meldung der Reklamation ist der

Kaufer verpflichtet den Typ, die GroBe und die

66

aus dieser Garantie bildet:
1) Vorlage des Kaufnachweises
2) Vorlage des mangelhaften Produktes

Seriennummer des Produktes anzugeben sowie
eine  Fehlerbeschreibung  hinzuzufigen.  Der
Mitteilung ist die Kaufrechnung beizufigen.




. Der Kéufer ist verpflichtet das Produkt vor der

Ubergabe an BISON-BIAL S.A. zu reinigen, zu
konservieren und vor einer Beschadigung bzw.
Zerstorung wahrend der Beforderung abzusichern.
Dies gilt auch ebenfalls fir den Versand des
Produktes durch Dritte.

. Bedingung fir die Priifung einer Reklamation durch

BISON-BIAL S.A. ist die Riickgabe des Produktes
in seiner Originalverpackung mit komplettem
Zubehor und den dazugehorigen Unterlagen
(Bedienungsanleitung und Qualitatszertifikat).

. Die Priifung der Reklamation erfolgt innerhalb

von 30 Tagen ab dem Tag der Anlieferung des
Produktes bei BISON-BIAL S.A. Sollten jedoch
Untersuchungen oder Gutachten notwendig sein
oder wird die Behebung der gemeldeten Mangel
aus anderen als den vorgenannten Grinden, die
von BISON-BIAL S.A. zu vertreten sind, nicht
moglich sein, verlangert sich die Frist um den
Zeitraum, der fir die Behebung der Méngel
notwendig wird.

. Wird festgestellt, dass die Reklamation des

Kéaufers begrindet ist, wird BISON-BIAL S.A.
innerhalb von 21 Tagen ab der Anerkennung der
Reklamation im Sinne des §9 der Allgemeinen
Garantiebedingungen ~ den  Mangel,  unter
Vorbehalt der Bestimmungen des §11 der
Allgemeinen  Garantiebedingungen,  beheben.
Wird die Behebung des festgestellten Mangels
aus Griinden, die nicht von BISON-BIAL S.A. zu
vertreten sind, nicht moglich sein, kann sich die
Frist zur Behebung des Mangels verlangern.

. Dem Kéufer steht in folgenden Féllen das

Umtauschrecht zu:

1) BISON-BIAL SA. hat wahrend der
Garantielaufzeit finf Reparaturen im Rahmen
der Garantie vorgenommen;

Die Behebung des Mangels ist nicht moglich;
BISON-BIAL S.A. beseitigt den Mangel nicht
innerhalb der im §10 der Allgemeinen
Garantiebedingungen  vorgegebenen  Frist,
unter Vorbehalt der Bestimmungen im §13 der
Allgemeinen Garantigbedingungen.

L

. BISON-BIAL S.A. tauscht das Produkt gegen ein

neues um oder erstattet den Kaufpreis innerhalb
eines mit dem Kaufer vereinbarten Zeitraums von
maximal 90 Tagen ab dem Tag, an dem eine der
im §11 dieser Allgemeinen Garantiebedingungen
genannten Bedingungen eingetreten ist.

13.

19.

Zum Verlust der Garantieanspriiche kommt es in
folgenden Fallen:

1) Eine unsachgemaBe Nutzung der Produkte, eine
Verwendung entgegen den Bestimmungen
und entgegen der Installations-, Betriebs-
und  Wartungsvorgaben, die in  der
Bedienungsanleitung angegeben sind.

2) Reparatur des Produktes bei nicht autorisierten
Werkstatten.

3) Eigenméchtige Vornahme von
Konstruktionsanderungen und Modifikationen
des Gerétes.

4) Anwendung von Ersatzteilen oder Ausristung,
die nicht von BISON-BIAL S.A. hergestellt
wurden

5) VerwendungvonanderenVerbrauchsmaterialien,

z.B. Schmierstoffen und Olen, als denen, die
in der Bedienungsanleitung fiir das Produkt
empfohlen wurde.

. In Falle einer unbegrindeten Reklamation hat

BISON-BIAL S.A. das Recht, dem Kéufer die Kosten
fiir die Ruckgabe und die Lieferung des Produktes
sowie Kosten fir dessen Priifung in Rechnung zu
stellen.

. BISON-BIAL S.A. haftet nicht fur die Folgen einer

unsachgemdBen Verwendung des Produktes,
fir die Folgen etwaiger Umbauten oder einer
Verwendung entgegen den Bestimmungen der
Bedienungsanleitungen.

. Streitigkeiten im Zusammenhang mit dem Verkauf

der Produkte werden von einem fiir den Sitz der
Firma BISON-BIAL S.A. zustdndigen Gericht
verhandelt.

. Nimmt der Kaufer die Garantierechte in Anspruch,

kommt es nicht automatisch zur Ubertragung der
Eigentumsrechte am Produkt an BISON-BIAL S.A.

. Die Garantie fur das verkaufte Produkt schlieft

und setzt die Rechte des Kaufers, die sich aus den
allgemeinen gesetzlichen Vorschriften ergeben,
nicht aus und schrankt diese nicht ein.

Bestimmungen dieser Allgemeinen
Garantiebedingungen, die die Rechte und Pflichten
des Kunden entgegen oder im Widerspruch zu den
Endverbraucherrechten festlegen, die sich aus den
allgemein geltenden Rechtsvorschriften ergeben
oder das Interesse der Endverbraucher verletzen,
beziehen sich nicht auf die Endverbraucher. Das
Vorgenannte bezieht sich insbesondere auf §16 der
Allgemeinen Garantiebedingungen.
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1. MPEAHASHAYEHUE

MaTpoHbl MexaHU3WpoBaHHbIE WTErPOPOBaHbl C MHEBMOLUMAMHAPOM WHEABUXMMbIM nUTaTeAeM
(KpenaeHbIM Ha kopnyce nepeaHei 6abku) npeHap3HaueHbl AAS 00pabOTKM AAMHHBIX TPYO WAM
aHaAOTUUHbBIX 3arOTOBOK.

MatpoHbl MOrYT BbiTh UCMOAL30BAHBI Ha TOKAPHBIX CTaHKax NO3BOAAIOLLMX YCTAHOBKY ABYX NaTPOHOB
Ha ero 06oMX KOHUAXWMUHAEAS. ABOIMHAs YCTaHOBOYHAA KOEDUrypauus yCUAMBAET OGUKCaLMio
1 yCTOMYMBOCTb NP1 06paboTKe AAMHHOMEPHbIX 3ar0TOBOK.

KpenaeHune / OTKpenAeHne 3aroTOBKU NPOUCXOAUT MYTEM 3anOAHEHUs/ONOPOXHEHNA KamMep LMANHAPa
CXaTblM BO3AYXOM KOTA@ WNUHAGAbL HE BPALLAETCA.

WUXIIAd

70

JKCnAyaTaUuHOHH] yeprT aTPOHO

®  M3rOTOBAEHbI M3  BbICOKOMPOUHOW  CTaAW,
KoTopas yBepseT 60AbLYIO XECTKOCTb NaTpoHa
1 YCTOMYMBOCTb Ha PacXoA,

m 3aKaAsemble W WAMdYyeMble  NOBEPXHOCTH
COTPYAHUUAIOLLME BCEX YacTell rapaHTUpyoT
BbICOKYIO TOUHOCTb, MOBTOPAEMOCTb W AAMHHbIi
nepu1oA 3KCNAyaTaLmMm nNaTpoHa,

m XECTKas KOHCTPyKUuMs U 6OAblLOe CKBO3bHOE
oTBepcTBMe,

m  Kyrauki OCHOBHblE C 3awuTon
BbIAETOM B CAy4ae aBapuu naTpoHa,

nepea

2. YCAOBUA BE3ONACHOCTU TPYAA

m  HenocpeACTBEHHOe CMasblBaHWe KyAaukos
W TATYYEN BTYAKH,

m  1OBOPOTHBIN KAaNaH YBEPAIOLLIMIA yAepXaHue
A@BAGHWA B MWTATeAbHbIX  Kamepax
B CUTYaLMK CycKa AGBAEHWS BO3AYXa,

B CUCTEMa KOHTPOAM AABAEHUA B Kamepax

NPUKPENASIOINX ~ BO  BPembs  PaboTbl
narpoHa,

®  UbIAMHAPUYECKas NocaAka,

m NpUKPENAEHWe  AeTaAd 33 BHELIHWi

W BHYTPEHHWI1 AMameTp  (oTBepCTBuA),
m cbanaHcupoBaHue knacca G 6.3.

=

Kaxabli paboTHUK  oBcAyXMBatOLLMIA
NaTpoH, AONKEH NEpeA ero aKcnayataumen
03HAKOMWTLCA C HACTOALLEN MHCTPYKUMEN
1 cTapaTenbHo eé co6AtoAaTb.

Mocre  OBHApyXEeHUs  HenpaBUTEAbHOM
paﬁOTbI UAU NOAOMKH, HYXXHO HEMEAANEHHO
0CTaHOBUTb PaboTy U MOUHGOPMMPOBATL
HaA30p.

3. PeMOHT MaTpoHOB MOXET OCYLLECTBASTLCS
TOAbKO AMuamu nMerwummn
COOTBETCTBYIOLLYIO KBAaAUDUKALIMIO.

Bce paboTbl N0 ycTaHOBKe, 06CAYXHUBAHUN U
Apyrie MoryT 6biTb BbINOAHEHbI TOABKO MpH
OCT@HOBAEHHOM LWNWUHAEGAE U OTKAKOYEHUU
C©XaToro BO3AyXa.

4

»

o BHUMAHHUE: po BKAloueHHs 060poToB

# 6abku y6 4T B

6noka HeT BO3AyXa NoA !
5. Ha natpoHe MapkupoBKa  KpaiHbIX
TEXHUYECKUX napameTpos Kak Max.

AaBAEHWE Max. CKOPOCTb Max. CUAa 3axuma
— HU B KOEM CAy4Yae HeAb3s UX NpeBblllaTb.

o

TOABKO
KyAnayku

PeKOMeHAyeTCﬂ UCNOAb30BaTb
OpUrMHaAbHblE  HaKAaAHblE
npoussoacTBa BISON-BIAL.

~N

PeKoMeHAYeTCA NepUOANYECKYIO NPOBEPKY
repMETUYHOCTU KaMep LIMAMHAPA.

®

KpenaeHue nutateas Ha nepeaHoin 6abke
AONXHO — rapaHTMpoBaTh  GesonacHyto
pabory.

Kpome o6 TpeboBaHwit 06¢) omit
AONKEH MNPUMEHATBCA B MECTHbIX MpaBuUAaX
CYLLECTBYIOLLMX B €70 NPEANPUATUN.

MpeaocTepexeHne  pPEeKOMEHAAUMIA  yKasaHbiX
B 3TOM UHCTPYKLMM YBEPSET AMMUHHYIO 1 HAAEXHYIO
paboTy naTpoHOB.

o BHUMAHME: B cAyuae He NpeAOCTEPEXEHHA

HHCTPYKUHH HHKaKue PeKAamMauuu
BbITEKaIOLH U3 3TOrO He ﬁyAy'r NPHUMEHATCA.
BHUMAHME: npou3BopuTeAb OCTaBAsieT

3a co60# NpaBo BBEAEHHA MOAUPHKALUH
B KOHCTPYKUHH U3AeAnn 6e3 nyGAnKauun ux
B 3TOH HHCTPYKUMH.
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3. KOHCTPYKLMUA NATPOHA

MaTpoH co3paH M3  CTaAbHOrO  Kopnmyca,
B KOTOPbIM  YyCT@HOBAEH nNHEBMaTUYECKW It
UMAMHADP COEAMHEHHBIA C TAHYLEN BTYAKOM
W TpeMSA OCHOBHbIMWU KyAaukamu. Kynauku
OCHOBHblE NPUCNOCOBAEHbI AAA 3aKPENAEHUs
HaKA@AHbIX TBEPABIX KynaukoB. B natpoHe
UbIAMHAPUYECKan nocaaka. [laTpoH umeer

BO3MOXHOCTh NPUKPEnAiTh A€Tanu
3a  BHEWHWA U BHYTPEHHUII AMaMeTp
(otBepctBME).  [MTaHMe natpoHa  uepes

HEMOABUXHbI BAOK nUTATeAl OT  CTOPOHbI
draHua.

BcTpoeHHbIi NHeBMaTUYECKUI LUMAUHAP
ABYCTOPOHHErO AEICTBUA NPUAAET ABUXEHUEe
AN TAHYWEW  BTYAKM  COEAWHEHHOM ¢
KyAaukamu. OceBas CUA@ BTYAKW NepeHocHTes
Ha KyAauKu yepes KAUHOBYHO cuctemy.
Bosayx AAA UMAMHAPA (Y HENOABWXHeW
3apHen 6a6ku) NPOBOAMTCS yepes
cneuuanbHblit  6AOK  nuTatens.  MatpoH
cHabXoH B knanaH 6e3onacHOCTU, KOTOpPWI
NpeAoXpaHaer nepeA  CNyckOM — AaBAEHWA
B Kamepe TAHYLLEeH LMAMHAPa.

KoncTpykuus natpona 2.

Cxarbiii Bo3ayX

Cuna kpennen

ilis

Puc.Ne1

BHUMAHHME: MpousBoauTeAb He AOCTaBASieT MNHEBMAaTHYeCKOW apMarypbl,
COTPYAHMYAIOWMUX C KOHTPOAbHbIMM YCTPOWCTBAMM MaTPOHAa W IAEMEHTOB paGoTalowux B mecTe

AATYHKOB

C AaTYMKAMH.

CkAaaHble YacT naTpoHa THn 2502
B4 7 8 2 2
7 15 2

10 9

Puc. Ne2
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- Kopnyc

- Taryyas BTyAKa

- Kpbiwka

- ®aaney

PEREO®OEEO

- OCHOBHO# KyAauoK

- Bkaapbiw T 06pasua

- MopweHb unAMHAPa
- Meperopoaka uuAMHApPa

- Kpbiwka Kknanana

YacTH naTpoHa Tun 2502

PROePEROG

MNoBopoTHbIA KAanaH
KoHTpoAbHOE yCTPOHCTBO

3arbiuka (

YNAOTHUTEABHOE KOABLLO NOPWHA
© BTYAKOH

YMAOTHHTEABHOE KOABLIO NIePeropoAKH

CMOHTHPOBAHHbBIA NUTaTeAb
BOAT KpBILIKK
BOAT NeperopoAKH UHAHHAPA
BOAT nopwHa
BoAT praHua

BOAT HaKAGAHOTO KyAauKa

SEISISISISlE)

. YnAoTHuTeAbHOE

KOAbLO dAaHUA

KOAbLO  BTYAKH
© KpbIWKOH

YNAOTHUTEAbHOE KOABLO NeperopoAkH
© BTYAKOH

YnnoTHUTEABHOE
© KpbIWKOH
YNAOTHHTEABHOE KOABLLO NOPIIHA
€ UHAMHADOM

KOAbLO  dAaHua

4. TEXHUYECKAA XAPAKTEPUCTUKA

41 T

Tun 2502-160-38

s
1/16"x90"
| LE]
- e
1015
1365
1405
Puc. Ne 3
Auametp| Aasnenne nuranus [MNa] Moment
. ansmerp [LWar kyrauka Pacxoa Makc cura Becc
[Brem [mm] [mm] [‘:n':l'] wn | wane sosayxa [I] | saxumalkH]' °E‘:'l’|:°,;" “;‘:}"":,“]“ [xr]
352502011600 [ 160 35 38 02 | 08 24 43 4200 0,18 313

* Makc. CTOUMOCTb CHABI 3aXHMa KYAUKOB AAA MAKC. AGBAEHUA NUTaHUA




Tun 2502-200-52

@210

@248

fe 2298

®300

fe—— 2300

MaKC 42,5

150
154

33

=R

G1/4"

28,5

110

?195

KoutponbHoe ycrpoiicto

¥

MaKc 7,5 MuH 2,3

BB (1:2) @

& 6
VA G\ gz
1]
0 o
N fa X
= R
; 8 H—
S
°® | I ls
T
64,5 AA
0 & | 12430 65
o &
® /fy 13
RS
© &
Iy =
A E 12
KouTponbHoe ycrpoiicteo 3| 15
A5
Puc. Ne 4
Awamerp| pasnenwe nurannn [Ma] | p n Moment
Newanonnn | AWaeTp. |Uar ynauxal AArE ackon ancoma | oS | e | seee
[mm] [mm] | T wn | waxe | omvalll | saxwwaleH]” | CToRer B [kr]
352502021800 | 200 52 02 | os 39 68 3800 0,41 48,0

* MaKc. CTOUMOCTb CHAbI 3aXNUMa KYAGUKOB ANS MAKC. AABAEHWA NUTaHUA
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Tun 2502-250-65
A-A
1/16"x 90°
B-B @ KonTponbHoe ycrpoiictBo -
©
0-5 finanasox xopa S| o
27 =
Hﬁ o
!
H
o
o
a
|| of in o 9N
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8
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44
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o .4 20 1726
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6.
B o2
S &
S o
O
A C
Puc. Ne 5
Ausmerp| Aasnenwe nutanus [MNa] Make Moment
- ansmerp |LWar kyrauxa Pacxoa Makc cuaa Bece
Mevsnenn | Timml | immd | 0 T T ke | Soavalll | sawaleHl | SRR | MeRMM | )
352502031000 250 5 65 02 | 08 6.6 100 3000 13 84,8
* MaKc. CTOMMOCTb CHAbI SAXHMA KYAGUKOB AAA MAKC. ABBACHNA NUTaHUS




Tun 2502-315-105

183
=22y KonTponbHoe ycrpoiictBo a
KoutponbHoe ycrpoiicteo U
P yerp 2 G1/4 T‘ , 116™90°
=l
~ =
N
& 8| 6.5
al : .
\?A = A 3
o, 9]
C Q g
8| gl z
S 5
0
g
\ & B
2 2
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- ©29%
BB ®
| 6xM12
5
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==,
]
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Puc. Ne 6
Ausmetp| Aasnenwe nutanus [MNa] Make Moment
- anamerp [War kyrauxal Pacxoa Maxc cuna Becc
R R U = T e O e e ol B el
352502041100 315 6 106 02 | 08 5.4 100 3000 1,44 93,3
* MaKc. CTOMMOCTb CHABI 3aXIMA KYABUKOB AN MaKC. ABBAEHUSA NHTaHMS
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Tun 2502-400-140
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Puc. Ne 7
AnameTp| Aasaewme nutanua [Mia] P M Moment
Newsaens | AMAMETD. [Lliar Kyaauka| AATEE acxon akcouna | oottt | opuun | BESC
[mm] & wan | waxe | Posamalll | saxwwalwhl | CEINET Tam] [xrl
352502052600 400 7 140 02 | 0.8 3 180 1300 6 221

* MaKc. CTOUMOCTS CHABI 38XMUMA KYAGYKOB AN MAKC. AGBAEHMS HTAHNMA
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Tun 2502-500-230

15° 300 2295 3/32'x90°
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S 60
> 37
255
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~
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o v o\ 2 §
A A ) @® = 3z
[ PR 8z
d ool 3 -
=X O
=
8
°
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@ ® =
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. 0 s o
KouTponbHoe ycrpoiicTBo 20
224
Puc. Ne 8
Anametp| Aasaewne nutanua [MMa] Moment
. ansmerp |LWar kyaauxa Pacxoa Makc cuaa Bece
Newanenna | ) & wen | waxe | coomvalll | saxwwalxh]® | GERNCE | RO | )
352502061500 500 85 230 02 | 0.8 38 220 1300 13 285
* MaKc. CTOMMOCTb CHAbI SAXHMA KYAGHKOB ANA MAKC. ABBAGHHS NATAHUA

PYCCKHUH
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Tun 2502-630-330

2485
3 3/32'x 90°
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32,
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&
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°
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°
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B
i 195 41,
KoHTponbHoe ycTpoiicTeo 243
6xM8
9
|
Puc. Ne 9
AwameTp| Aasaenwe nutanus [MNa] Make Moment
. ansmerp |LWar kyaauxa Pacxoa Makc cuaa Becc
Ne uaaenns [mm] l‘,’,{,‘:l‘] S soaayxa [I] | saxuma[kH]® °[‘:z:°,;" "f':,':,',‘."]“ [xr]
352502071700 630 10 330 0.2 | 08 3 200 1000 29 405

* MaKc. CTOMMOCTb CHAbI SAXHMA KYAGUKOB AAF MAKC. ABBACHHS NUTAHUS
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Tun 2502-800-365

MaKc 220
365

0
3/32'% 90°

2635

MaKC4 MWH -1
A-A (1:3)
— S
KoHTponbHoe ycrpoiicTBo 2
20
Puc. Ne 10
AwameTp| Aasaenwe nutanus [MNa] Make Moment
- ansmerp |LWar kyrauxa Pacxoa Makc cuaa Becc
Ne uaaenus [mm] l:;l e aneE sosayxa [I] | saxumalkH]' °F:::°,;" "r;':":,“]“ [xr]
352502081900 800 10 365 02 | 08 10 412 750 74,4 7158
* MaKc. CTOUMOCTS CHAbI SAXMMA KYABUKOB AAA MAKC. ABBACHHS NUTaHMs!
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Tun 2502-800-410

KoutponbHoe ycrp:

0ilCTBO

KoutponbHoe ycrpoiicteo

3/32"%90°
o
@410 N
|
! !
R makc 242,13
©
|
i~ 0
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2
E — *\
<l ¥ @700 ¥ ¥ R*
¥
@775
®850

27

12xM1

®830

s
N

4 s
ol
ARy

{ . ./

Puc. Ne 11
Auametp| Aasaenue nutanus [MNa] Mowment
. auamerp [War kynauka Maxc cuna Becc
Newsaenun | Zrm) [mm] (mml wn | wan sosayca [1] | samwwalxh] | QUS| MCRAM [r]
352502082100 800 10 410 0.2 | 08 9 400 750 72,7 673
* MaKe. CTOMMOCTb GHAbI 3BXNMA KYAGHKOB ANA MAKC. AABACHUS NUTaHIs
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Tun 2502-1000-560

M20, 3/32'x90°
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| - ®700 @
a N ® 850
$925
1000
KontponbHoe ycTpoiicteo 2\;:5 )
[ ]
o)
N/
o 22

KontponbHoe ycTpoiicto

Puc. Ne 12

Auametp| Aasaenwe nutanus [MNa] Moment
. anamerp [War kynauka Pacxoa Maxc cuna Bece
Ne wspenun | i) [mm] P wn | wane sosayca [1] | saxwwalxH] | CTURSE | MCRAM [xr]
352502091000 1000 10 560 0.2 | 08 20 250 450 132 825

* MakKc. CTOMMOCTb CHAbI 3aXNMa KYAGUKOB AAR MaKC. AGBACHIA NUTAHMA

PYCCKHUH
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4.2 Tpad

CKopocrs pauienns [06p/mik]

300 50
Cxopocrb Bpauenu [06p/wn]

CHABI
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050 1000 1500 00 2500 3000 300 4000 T000 1500 2000 2500 3000 3500 4000
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Tun 2502-800-410 Tun 2502-1
300
20 20
— 260
350 210
. 20
_
250 R
E 7 160
g 200 £ 140
H 5120
7 150 £ 100
100 80
)
50 hd
20
) 150 300 ) 0 750 o 150 300 0
CkopocTb Bpauenus [06p/mun] (CxopocTb Bpauenus [06p/mun]
4.3 N B KyAQuKax TBEpPAbIX

LLlar 3y6OKOB pasHbiit AAS Pa3HbIX AUSMETPOB MaTpoHa.

Monaratbest 06PaTUTL BHUMAaHME WA BEPXHWUE KyAauKWM MPUKPENAStOLLME AeTaAb 3aKperAeHbl
NPaBUABHO Ha OCHOBHbIX KyAQuKax. 2/3 MOAHOTO Liara Kyaauka ynoTpeBAAeTcs AN MPUKPENASHUS
AeTanu, a 1/3 ocTaércs AAS OCTaAbHOW YacTu Lwara. BepxHWe Kynauku TBEPAbIE AOAXHBI ObiTb
ynotpebAeHbl B KOMNAEKTaxX (0603HaueHble noouepéaHo Homepamu 1, 2, 3).

o BHUMAHHUE: Bo BpeMbs npuKp y NoAaraTbcs BCErAa yNOTPEOAATL KAlOY
TP . Bceraa Aokpy Tb BHHTbI TNPHKP COO0TBETCT W CHAOH,
COOTBETCTBYIOLMM MOMEHTOM AASl BEAHYHHBI BUHTA H €ro KAacca cobic Tel.
n B
T e Puc. Ne 13
Ta6a. Ne 1
AusimeTp natposa Al A2 A3 A4 J J2 J3
160-38 16-75 21-76 71-126 115-170 83-140 126-184 176-235
200-52 25-95 45-117 95-167 141-214 102-169 147-215 195-264
250-65 38-116 55-135 137-218 210-292 96-168 165-241 245-322
315-105 52-169 87-194 179-287 271-380 126-240 216-333 307-425
400-140 84-224 94-234 170-310 279-421 217-356 290-435 402-542
500-230 179-378 200-398 280-465 386-586 311-511 394-587 498-698
630-330 255-478 286-508 - 490-712 402-623 - 604-827
800-365 270-590 250-600 = 500-865 410-770 = 670-1030
800-410 320-590 330-600 - 590-865 500-770 - 760-1030
1000-560 450-760 460-770 - 725-1030 630-940 - 890-1200
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5. MUTAHUE CXXATbIM BO3AYXOM

BHUMAHME: MutaHuWe naTpoHa cXaTbiM

( up p 0

npeaAMeTa) MOXeT NPOUCXOAHTb TOALKO NPH HENOABHXHOM NaTpoHe.

o BHUMAHME: AocTaBasieMbli BO3AYX AOAKEH ObiTb YHCTbIH, AMIIEHHOH CbIPOCTH U CMa3aHHbIH.

51 N 6 0

npeamera

CxaTblil  BO3AYX  BMAbIBAIOWMWIA B Kamepy
«3aKkpenneHus» 6AOKa nUTaHuA Aedopmupyet
NPoGUANPYEMOE YNAATHEHUE, KOTOPOE TaKUM
obpa3om  ynAoTHRET  coeauHeHue  BAoka
NUTaHUA M Kopnyca naTpoHa, BO3AYX —3aTem
NponAbIBaeT  4epe3  MNOBOPOTHbIA KAanad,
AECTBUE KOTOPOTO BbI3blBAET:

m  COeAMHeHWe Kamepbl «pasxarus»
UMAUHAPa nHeBMaTtu4yeckoro C
«arMochepoitr,

| poOTeKaHue BO3AyXa AO Kamepbl
«3aKpenAeHns» NHEBMaTUYECKOro

UMAMHADPE U NEPeABUXEHWE MOPLIHS
MHEBMATUYECKOrO  LUMAWHAPA  NPOYHO
COEAMHEHHOTO C  TAHYLLYIO  BTYAKOM,
KOTOpas 4epe3  KAMHOBYIO — CUCTEMY
nepemeLlaeT OCHOBHOM KyAauoK,

m  IPOUCXOAUT 3aKpeneHue
obpabatbiBaemoro npeameta (Puc. Ne 14).

Y6paHue NUTaHUA CXKaTbM BO3AYXOM Kamepbl
6A0Ka Bbi3biBaeT: (Puc. Ne 15).

= BO3BpalleHne NpodUAUPYEMOTO
ynAaTHeHus B nepBoHayYanbHoe
COCTOSIHME (ynAATHEHWe OTOABUraeT ot
NOBEPXHOCTU KOpMnyca naTpoHa),

m  MOBOPOTHbI KAanaH otpesaet
COEAMHEHUE NUTaHWUA Kamepbl UMAMHAPa
MHEBMATUYECKOTO C BAOKOM NUTaHUA,

®  10BOPOTHbI KnanaH yAepxuBaer
AaBAEHWe B KaMepe UMAMHADA.

O6pabatbiBaembli npeaver
W roToBbIM K 06paboTke.

3aKpenAéH

5.2 Pa3sxartue obpabatbiBaemoro npeamera

CxaTblit  BO3AYX BMAbIBAlOWMWIA B Kamepy
Lpas3xatua” O6AOKa nuTaHus  AepopmupyeT
npoduAMpyeMoe ynAaTHeHWe, KoTopoe Takum
obpa3om  ynAoTHAeT  coeAuHeHnue  6BAoKa
NUTaHWA U KOpnyca naTpoHa, BO3AYX 3aTem
NpOnAbIBAET  uYepe3  MNOBOPOTHbIM KAanaH,
A€/iCTBUE KOTOPOTO Bbi3blBAET:

®m COEAWHEeHWEe Kamepbl «3aKpenAeHus»

UMAUHAPE NHEBMaTtu4eckoro Cc
«atMochepoit»,

| NpoTekaHwe BO3AyXa AO Kamepbl
«pasxarus» NHEBMaTU4YECKOro

UMAUHAPA W NEepeABUXEHWEe NOpPWHA
NHEBMATUYECKOro  LMAMHAPA  NPOYHO
COEAMHEHHOTO C  TAHYLLYIO  BTYAKOM,
KOTOpas Yepe3  KAMHOBYK — cUCTEMY
nepemMellaeT OCHOBHOM KyAaUoK,

®  BO3HMKaET «padxartie» 06pabaTbiBaeMoro
npeavera.

Y6paHue NUTaHUsA CXKaTbiM BO3AYXOM Kamepbl
6A0Ka BbI3bIBAET:

m  BO3BpalleHue nNpodUANPYEMOTO
ynAaTHeHus B nepsoHayanbHoe
COCTOSIHUE (YNAOTHEHWE OTOABUraeT ot
NoBEPXHOCTM KOpryca NaTpoHa),

®m  NOBOPOTHbI KnanaH OTKAtOUaeT
COEAMHEHUE MUTaHUA Kamepsl UMAMHAPa
NHEBMAaTUUYECKOrO C GAOKOM NUTaHNS,

®m  10BOPOTHbI KnanaH yAepxusaet
AaBAEHWe B KaMepe LMAMHAPA.

O6pabaTtbiBaeMblit NPEAMET «pa3xaTbliy.

Puc. Ne 14

Puc. Ne 15




6. MOHTAX HA CTAHKE

6.1 ToaAroToBKa CTaHKH AAl KpENAEHHA
nartpoxa

CTaHoK HapO0 CHabAMTb CreunanbHbIM - KOAbLIOM
WA Omopamu, KoTopble OYAyT AepxaTb nuTatenb
B LEHTPAAbHOM MOAOXEHWMW, He AOTparusasch
natpoHa. Hapo TOxe MCNoAb3oBaTb — dAaaHew,
A\ KpenAeHus naTtpoHa. 3T ABa 3AeMeHTa
noTpe6uUTeAb  M3TOTOBASIET CaMOCTOSTEABHO  MAK
3aKa3blBaeT X MrOTOBAEHHE.

KOAbLO WAM OMOpbLI AEPXalune NPUBOA HaAAEXUT
KPenko 1 NPOYHO NPUKPENUTL K KOpMycy.

WNWUHAEAR MAW K KPbILLKE MOAWMMHUKA & pAaHeL|
Ha KOHUEe WNUHAEAS. ml\aHeU, AOAXKEH UMETb
otBepcTMe 14MM AN BXOAANPEAOXPAHUTEABHOTO
KAanaHa - MOAOXEHWE B COTAACUM C TEXHUYECKOMN
cneundukalmen natpoHa.

(D/\aHeu W NatpoH AOAXHbI NOCA€ MOHTaxa
COOTBETCTBOBATh TPEBOBAHMAM yKa3aHHbIM Ha
Puc. Ne 16.

Mecto paboTbl  AOAXHO ObiTb  060pyAOBaHO

AaHel NaTPOHA W ONOP NUTaTeAR

CUCTEMOW NUTAHUA CXKaTbiM BO3AYXOM 3aBepLUIEHO

6A0KOM MOATOTOBKM (puAbTp n KhanaH
PeryAMpoBaHus A@BAEHMSI BO3AYXa) W 3anOpHbIM
KnanaHamu.

CuCTEMY  yNpaBAEHWUA-OCHACTKa  MOAb30BaTEAb
AOAXEH CAEAaTb caM.

AAS YNpaBAEHWs  CAEAYET NPUMEHATb  KAanaH
ABOWMHOMPOTOYHbIM, TPUMNO3ULMOHHBINA, B CPEAHENR

Puc. Ne 16
XeMa KAanaHa ynpaBAeHus
4 2 >< o)
3 1 Puc. Ne 17

No3NUMKM, COEANHAIOWINIA Kamepy, cxema KnanaHa
ynpaBaeHus Puc. 16 ¢ atmocdepoit. (Puc. 17).

BHUMAHME: npousBOAHTEAb He NPEAOCTABASIET MHEBMAaTHYECKOTo 060pyAOBaHMA, AATYMKOB,

p
C AATYHKaMH.

6.2 ToaroToBKa NaTpoHa AAl KDENAEHHA Ha CTaHKe

MoaroToBKYy maTpoHa Al YCTAHOBKM Ha CTaHKe
NpoBOANTB CAeAylowUM 06pasom:

OTKPbITb YNaKoBKY,

NPOBEPUTL KOMMAEKTHOCTb NOCTaBKM,

CHATb 6AOK NUTaHMA C NaTpoHa,

C nomoLo pMMGO/\Ta BbIHYTb NATPOH C AWMKa,

NOAOXUTb NATPOH Tak, 4T06bI npeAoTBPaTUTbL
€ero nepemelleHue,
o BHUMAHUE: kaTeropuyecku 3anpeuwjaercs
AOXHTb NaTPOH Ha KyAaukax!
®  YAAAUTb  KOHCEPBLOHHYIO CMasKy, obpaluas
0co6oe BHUMaHWe Ha MOCAAOYHOE MECTo
natpoHa U GAOK NuTeAs,

C KOHTp yCTPOﬁcTBaMH AepXaTeAf,, a TaKkKe 3A€MEHTOB, COTPYAHHYAIOLHUX

NOAHSATL NaTPOH C MOMOLLKO YCTPOIiCTBa
KpaHoBOro n [)l/iMGO/\TaY

MOHTUPOBATb NUTATEAb,

MOHTUpOBaTb ~ MaTPOH  TaK,  uTOObI
BOATBI  KOHTPOABHbIX YCTPOWCTB nonaAn
B COOTBeTCTBYytOLME oTBEpCTUA @14mm
BO dAaHue,

3aKpenuTb NaTpPoH K PpAaHLY,

3aKpenuTb NUTaTeAD,

npoBepUTb  BPallEHMe NaTpoHa, Kak
CAbILIHO ~ TPEeHMe  LEeHTpMpoBaT  6AOK
nuTaHus,

npu  AEeMOHTaxe naTtpoHa CAeAOBaTb
B 06paTHOM MOPSIAKE.

PYCCKHUH
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6.3 ToaroToBKa naTpoHa K pa6ore

BHUMAHME: B cAyyae ucnoAb30BaHUA BEPXHUX HECTAHAAPTHLIX KYAAYKOB, NOAb30BaTeAb 06A3aH

Th ( Th) yCcHAHE 0B.
MoaroToBky natpona k pa6ore Th
B YCTAHOBWTb Ha BOATAX KOHTPOABHbIX 3AEMEHTbI, m CcAeAatb HECKOAbKO KOHTPOABHBIX
B3aUMOAEICTBYIOLLME C AaTYMKaMMU CUCTEMbI KPenAeHWi 1 pasxatis npeamera,
GesonacHocTu cTaHka, B PEKOMEHAYETCS TPOBEPUTL CUAY 3aXHUMa
®  YCTAHOBMTb AATYMKM CHCTEMbI Ge30macHoCTH KYAGUKOB 1 aAaNTMPOBaTh €€ K YCAOBUAM
CTaHKa, COTPyAHMYalolWMe ¢  YCTpoicTBamMmu paboTbl AAS YCTAHOBKW  MPaBUABHOTO
KOHTPOABHbIMU NaTpoHa, AGBAEHMSI  BO3AYXa  MHEBMATUUECKOrO
B COEAMHWTb OAACTMUHBIMW MPOBOAAGMU  BAOK UMAMHAPa NatpoHa,
nuTaHUA ¢ 6AOKOM ynpaeaeHus, m pU  3aMEHe  KyAauykoB,  TWAaTeAbHO
m KpenexHble  BUHTbI  KYyAGUKOB  3aTsiHyTb OUNCTUTL NOBEPXHOCTH 3yBOB KyAauka.

C COOTBETCTBYIOLLEN CUAOWA,

BHUMAHME: Mocae ycTaHOBAeHMS Ha naTpoHe TMna 2502 ynpaBA€HWA W OCHACTKM BO3HMKHET

MalliHa, KOTOpas AOAKHA b p cocT B ]
avpektuse 98/37 WE [p eAeM pas Tak a, Ha B/Y
AMPEKTHBbI €CTb CTOPOHA, KOTOpas yc y ] y, 3aTem 06A3bIBaeT 3o ee
BblpaTh AeKAapaumio WE.

7. AEMOHTAX U MOHTHAX NMATPOHA

BHUMAHME: Bce Aeii AA 06 naTposa
cart

p Tb nocAe np €AbHOTO
bep B NHEBMaTHYECKOTO LMAHHAPA NaTPOHa.

B ca dbepoi B T 0
caeaylowum o6pasom:

W OTKAKOUMTb NATPOHY NUTAHWE CXAaTbiM BO3AYXOM, m  0CAabUTb 3aTbluki (12),

®  OTCOEAMHWTb KabeAn NUTaHNsA NaTpoHa CXaTbiM m  0CAabUTL KpbILLKy KnanaHa (9).
BO3AYXOM,

7.1. AemoHTax naTpoHa np Tb CAEAY H

®  BbIPaBHUTb AGBAEHME C aTMOCHEPON B Kamepax m  OTBMHTUTb KPbILLKY KAanaHa (9),
NHEBMATUYECKOTO LIMAMHAPA NaTpoHa, m  AEMOHTMPOBATH KAanaH (10),

B C NOMOLLIO KPAHOBOrO YCTPOICTBa M pUMBOATa m NaTpoH MOAOXWTb  KyAaukamu BHW3  Ha
CHSATb NATPOH CO CTaHka, cneumranbHON MOACTABKE Tak, uToObl KyAauku

®m  AEMOHTUPOBATb KYAAUKM HaKAGAHBIE, MOTAK CBOGOAHO NepeABUraTbCs,

®  AEMOHTMPOBaTb NUTaTeAb, ®  BbIKPYHYTb BUHTHI (17),

®  NOAOXMTb NATPOH Tak, uYTOBbl MPEeAoTBPaTUTH m  AeMOHTMpoBaTh dAaHeL (6),
ero nepemMeLleHue, B BbIKPYHYTb BUHTbI (16),
BHUMAHHUE: Karerop p m  AEMOHTUPOBaTb NOpLIEHS (7),
AOXMWTb NaTPOH Ha KyAaukax! ®  BbIKPYHYTb BUHTbI (15),

B BbIKPYHYTb BUHTbI (14), m  CHSATb NEPEropoAKy LMAWHADPA (8),

m  AEMOHTMPOBATb KPbILLKY (5), B CHATb TATYUYHO raiky (2),

B AeMOHTWPOBaTb  KOHTPOAbHOE  YCTPOWCTBO B AEMOHTUPOBATL KyAGUKN OCHOBHbIE (3).

AaBAEHUA




7.2

MonTax naTpona
B mMoHTaxe Bce yactu AONXHbI 6bITb YUCTLIMU U CyXUMH, a OTBEPCTUA CMA304HbIE CEOGOAHbI.

BHUMAHME: 3anpewaeTcs OYHCTKH NaTPOHa NPH NOMOLLY CXATOro BO3AyXa.

AAA CMa3Ku HanpaBAAIOLLUX KYA@YKOB M BTYAOK MCNOAb30BaTh cMasky GLEITMO-805
WUAU APYTYHO C @HaAOMMYeCKUMU napametpamu, AAS OCTaAbHbIX IAEMEHTOB NaTtpoHa NPUMEHATb
cMmasky £T-43 UAKM APYTYIO C @HaAOTMYECKUMU NapameTpamu.

BUHTbI 3aTAHYTb COOTBETCTBYIOLLEN CUAOI B 3aBMCHMOCTM OT KAGCCa HEABUXMMOCTUA MeXaHUYeCKnxX
BUHTOB.

PekomeHAyeTcs 3aMEeHUTb YNAGTHEHUA Ha HOBbIE.
MOHTaX naTpoHa BbINOAHATL B 06PaTHOM MOPAAKE YeM AeMOHTax!

o BHUMAHME: Ky CTaBUTb B OAMH M TOT XXe Homep.
Cheayioume AeTanu 06a3aTeAbHO AOAKHBI BbITh n Tb paboTbl naTpona:
OT packpy KAEeM AAs

- LOCTITE 243: B CUAY 3aXUMa KyAayKoB,

m  AeMICTBIME KOHTPOABHbIX YCTPOVCTB,

®  KpblllKa KAanaHa BosspaTHaro (9),
B m  NapeHne AaBAEHUA B KaMepe KpenAeHUs.
m  NPOBKM YCTPOMCTBA KOHTPOAU AGBAEHUA (12).
Yr06b1 NPOBEPUTL NaAEHHE AABACHUSA B NaTPOHE Yro6bl YCTPOHCTBO KOHTPOAM
Chaeayert: B Kamepe i naTpoHa Heob
m  BbIKPYTUTb Npobky (12) M Ha eé mecTo o
B OTKPYTUTb BMHT, GAOKMPYIOLLMI KOHTPOAbHOE
BKPYTUTb MaHOMeETP, o
YCTPOICTBO,
B HaNOAHWTL KaMepy LMANHAPa BOSAYXOM Mpu .
" W NOM, HaXOAALWMMCH BHYTPU YCTpOUCTBaA
AasaeHunn 0,5 Mna, vpy AL TP YeTD!
OTPEryAUpOBaTh  HaTAXEHUE MPYXMHbI  TaK,
®  OTKAIOYWTE NUTaHWE NatpoHa, uto6bl NPWU NapeHnuu aasAeHus ao 0,15 Mna
®  NPOBEPHUTb, MPOUCXOAMT MAW HET NapeHue GOAT  KOHTPOABHOTO ~ YCTPOWCTBA  OKa3aAcs
A@BAEHWS BO3AYXa B Kamepe UMAMHAPa B KpaiHee MOAOXEeHUM (KaK, Hanpumep, npu
narpota, OTCYTCTBUM AGBAEHUSA B KaMepe),
B HECKOAbKO pa3 MpoBepUTb FEPMETUYHOCTb B BKPYTUTb BWHT, OAOKUPYIOLLMI KOHTPOAbHOE
narpoua, YCTPOWACTBO,
m NPOBEPKY BLIMOAHEHUTb AR 0Benx kamep W NPOBEPKY BbIMOAHUTL AAA 0Benx  kamep

8.

MHEBMATMYECKOro UMAMHAPA. MHEBMaTUYECKOro LMAMHAPA.

CEPBUC

o BHUMAHME: 3anpeliaeTcs 0YHCTKM NAaTPOHA NPH NOMOLLM CXKATOr0 BO3AYXa.

1. AAA CMasKu HanpaBASIOLLMX KYAGYKOB M BTYAKM UCMOAb30BaTb cMas3ky GLEITMO-85 uan apyryto ¢

aHaAOrMYHbIMU NapameTpamMmu. B cucreme noAayu CxXatoro Bos3ayxa NnpUMeEHATb MacAo HL-32 nan
APYroe C aHaAOrUUHbIMU NapameTpamu.
PekomeHAyeTcs, No KpaiHei Mepe OAMH pa3 B HEAEAID CMa3blBaTb KyA@ukU CMa3KoM.

B 3aBUCMMOCTU OT YCAOBMIH M WHTEHCUBHOCTU WCMOAb30BAHUSA MaTpoOHa, CAEAYeT ero
AEMOHTUPOBaTb MUHUMYM pa3 B rop. Bce yactu, BbIMbITb W OLEHUTb TEXHUYECKOE COCTOSIHME,
3aMEHWTb UCMOAB30BAHHbIE YNAATHEHNSA.
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9. YCTPAHEHWE HEMCNPABHOCTEW B PABOTE MATPOHA

MeToa AeiCTBHA €CAU NATPOH He

T HAH

Ta6a. Ne 1

OnucaHue HeNPaBHALHOH
pa6oTbl natpona

BeposTHas npHyMHa
HenpasubHO# pa6oTe!

MeTop AelcTBUA C ueAld
YAAAEHHA HENpaBHbHOH PaboTbl

NatpoH He paGoraer

OTCyTCTBUE AABAEHUA B NPOBOAAX
npuBoAa. KnanaH NoBOPOTHLIN He
cTaA pabotatb UAM 6AOKUPOBAH.

MpoBepuTs cUCTEMy NPUBOAG

W ynpasaeHus TPOBEPHTL MAM BO
BPEMS yNPABACHUA CABILIHO 3BYK
paborbl.

NaTpoH He paGoTaerT XoTA CAbIWHO
3BYK NPUBOAA W NOBOPOTHOTO KAanaHa

MoBspexaeHne uan
6AOKMPOBKA HEKOTOPbIX
yacTei ABUXMMbIX NaTpoHa.

TNPOBEPUTH MAM KOHTPOABHOE
YCTPOWCTBO (LITOK) HaxoAMTCA
B MOAOKEHNM, KOTOPOE YKa3biBaeT
Ha AaBAEHWE B KAMepe UNAHADA.

Natpox He paborTaert, xoTa cywecrTeyer
AQBAEHHE B KaMepe UMAHHADA

MNaTtpoH 3a6A0KHMPOBaH.

AeMOHTMPOBaTb NAaTPOH U YAAAUTb
NPUUUHY BAOKUPOBKHM.

Matpon nocae saxuma
He oTnycKaer

CAMWKOM Manoe AaBreHue

B NpoBoAE (A), OTCOEANHEHHE
6AOKMPOBAH NOBOPOTHBIN
KAanaH.

MNpoBepuUTL AaBAEHUE B CETU (He
MOXeT 6biTb MeHble Yem 0,7
AaBAEHUA

B Kamepe uuAnHApa) MposepnTb:
MAM CABILIHO paboTy KAanaka.

TMoBOpPOTHIA KAaNaH
He paGotaer

MoBOPOTHBI KAGNaH
6r0KNPOBaH.

MomeHATb KAaNaH, OYMCTUTb THESAO
W MOHTUPOBATb AEMCTBYIOWMNA
KnanaH.

KoHTpoAbHOE ycTpoicTBO
He pabotaer

MoBpexAeHne KOHTPOAbHOTO
ycTpoitcTBa.

AEMOHTUPOBATH YCTPOCTBO,
NIPOYHCTUTH THE3AO M CMOHTMPOBAT
AeiicTayowe.

Napenne paBreHHA
B Kamepe UMAHHAPA

Herepmetuunas cuctema.

MpoBepuTb NPUYMHY NOTEPHU
AGBAEHMA, YAAAUT NPUUMHY
HEXBATKN AABAEHMS.

10. OBLWUE FTAPAHTUAHBIE YCAOBUS

Ha KynaeHHOe Bamu “3peAne  pacnpocTpaHaeTcsa m NpepbsABAEHWE CBUAETEAbCTBA O MOKynke
rapaHtusa, KoTopasa ABAAETCA OAHUM n3 n3peAmnn,

3NEMEHTOB CepBuCHOrO o6eayxnsanus, ® NPEAOCTaBAEHUE HEMCNPABHOTO UBACAMS.
npeaocTaBasemoro Hawum Aoporum Kanentam.

Moxanyiicra, O3HaKoMbTECH n0Apo6HO 4) TapaHTMa  pacnpocTpaHAeTcs  Ha  WU3AeAUs,
C MBAOXEHHbLIMU HUXE YCAOBUSMMU rapaHTun: CMOHTMPOBaHHbIE n IKCMAYaTUPYIOLLMECS

1) ®upma BISON S.A. npeaocTaBAsieT rapaHTuio Ha
ucnpasHyto paboTy U3peAunit B TeueHne 12 mecsues
C AaThl coBepleHus TloKynateAnem Mokymnku,
C OTOBOPKOM Ha TO, YTO B CAyYae OCYLIECTBACHMS
YCNEWHOM PErucTpaLui KyNAEHHOTO MBAEAUS Ha
Beb-caiiTe www.bison-bial.ru rapaHTuitHbIA CPOK
npoaAeBaeTca A0 24 MecAUEB, OTCUUTbIBAOLLNXCS
CO AHS MOKYNKHM MU3ACANS.

2) TapaHTMs  pacnpocTpaHsetca Ha  AedeKTbl,
NPUUNHBI  BOHUKHOBEHWUSA KOTOPBIX KPOIOTCH B
NPOAGHHOM U3AGAMN.

3) YcaoBuem AAA UCNOAb30BaHKUA Mokynateaem npas,
CAEAYIOLMX W3 HACTOALWEl fapaHTun, aBAReTCa:

5)

B COOTBETCTBMN C UHCTPYKUMENH OBCAYKUBAHMS.

B cayuae o6HapyxeHus Aedekta B Teueue
rapaHTUItHOTO CPOKa CAGAYeT:

m cpeAaTb 3asBAGHME, 3aMOAHMB CNeuManbHbIi
dopmyasp, HaxoAAWMiAcs Ha caite
BISON S.A. B 3aknaake: Peknamauuu, ¢ y4étom
nocTaHoBAEHU §18 O6LWMX YCAOBHIA rapaHTum,
MAN

cAenaTb 3afsBAEHWE B MUCbMEHHOW dopme,
OTNpaBMB €ro MOYTOM, ¢akcomM WAM Ha
INEKTPOHHBIN aapec qualitycontrol@bison-bial.
ru
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B 3asBAeHMM [okynaTeAb AOAXEH ykasaTb TUN
W pasMmepbl W3AEAUS, €ro CepuitHblii HOMep,
onucatb AedeKTbl M3AEAMA ANGO  BO3HUKLINE
HEUCnpPaBHOCTU. K 3aABAEHNIO CAEAYET MPHUAOKUTL
Takke CUET-GaKTypy, Ha OCHOBaHWM KOTOPOro
6bIAO KyMAEHO U3AEAHE.

Otnpasass uspeave B BISON S.A., Mokynateab
06s3aH €ro MnouucTUTb, NPUBECTU B MOPFAOK
1 3alMTUTb OT NOBPEXAEHMA U NOAOMOK BO Bpems
TPaHCMOpTUPOBKM. JTO KacaeTca Takxe OTNpaBku
M3AGAMS NPU NOCPEAHNYECTBE TPETBUX AULL.

Ycnosuem PaccMOTpeHUs 3afaBAEHUA SABASETCA
BO3BpaT M3AEAMA B OPUIMHAAbHOM YynakoBKe
C NOAHbIM OCHaWEeHWeM 1 FIDMI\O)KSHHOW KU3pEeA0
AOKymeHTauuen  (MHCTpykuuei  o6cayxnsaHna
n CepTudukatom Kayectsa).

3asBAeHMe GyaeT pacCMOTPeHO B  TeueHue
30 AHel c  AaThl  AOCTaBKM  W3AEAUA
B BISON S.A. c Toil OroBOpKOHM, u4TO
B CAyyae, €CAM BOBHMKHET HEOGXOAMMOCTb
npoBeaeHns  06A3aTeAbHbIX  WCMbITAHMIA  WAKM
IKCMEPTM3, a Takke B CAydae HEBO3MOXHOCTH
yCTp: H HocTen

no npuyuHam, He 3aBucawMm oT BISON S.A.
M OTAMYAIOLLMXCA OT BbllEYKa3aHHbIX, 3TOT CPOK
NOAAGXMT NMPOAAEHMIO Ha BPEMS, HEOoGX0AUMOE
AN YCTPAHEHMS HEUCTIPaBHOCTE.

B cAyuae nNOATBEPXAEHUS  0BOCHOBAHHOCTH
3anBaeHua  Mokynateas, BISON SA. B
TeueHue 21 AHA  CO  AHA NPU3HAHWA  TOTO,
uto  3asBAEHME, O  KOTOPOM  MAET  peub
B §9 O6wWwMX ycAOBMIA rapaHThu, o6OCHOBaHO,
YCTPaHUT HEUCNPABHOCT, c yuétom
nocraHoBaeHuit 8§11 O6wmx ycroBuil. Cpok
YCTPAHEHUS  HEUCMPABHOCTU  MOXeT  GbiTh
NPOAAEH B CAyYae HEBO3MOXHOCTW YCTPaHEHWs
BbIIBAGHHOTO ~ AepeKTa Mo NpUuMHaM, He
3aBucAwmm ot BISON S.A.

Mokynateab UMeeT NpaBo OOMEHNATb U3AEAME Ha

HOBOE, ECAU:

m B nepuop AeictBua TlapaHtun BISON S.A.
NPOU3BEA NATb rapaHTUNHbBIX PEMOHTOB;

m AedEKT HEBOBMOXHO YCTPAHHTb;

m BISON S.A. He ycTpaHWT HeucnpasBHOCTb B
CPOK, 0 KOTOPOM MAET peub B nyHkTe 10 06wmx
YCAOBMI rapaHTUu, C Y4ETOM NOCTaHOBAEHMI
§13 O61WMX YCAOBUI rapaHTUu.

BISON S.A. o6meHseT u3aeAMe Ha  HoBoe
MAW BEPHET AEHbIM B CPOK, COTAGCOBaHHbIM

¢ MokynateAem, OAHAKO He MpEeBbIAIOINi
90 AHEl co AHA NOATBEPXAEHNA
HaAMuns OAHOTO 3 YCAOBMIA,

0 KOTOpbIX MAET peub B §11 HacToswwmx O6Lwmx
YCAOBMUIA FapaHTHM.

MoTepsinpas, cAeayloWMX M3 fapaHTM, UMEEeTMECTo
B CAyuasx:
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HEMPaBMABHOTO ~ MCMOAb3OBAHUA  U3AEAMH,
MCNOAB30BaHUS UX HE N0 Ha3HaueHuIo, Bpaspes
c TpeboBaHuAMN " npuHUMNamu
MHCTaAAMPOBaHUS, aKcnAyaTaummu
4 yxoaa, COAEPXaLMMUCS
B MIHCTPYKLMM 0BCAYXMBaHUS;

OCyUweCTBAEHUA peMOHTa B HEaBTOPU30BAHHOM
CEpPBUCHOM LEHTPE;

® CaMOBOAbHbIX KOHCTPYKTUBHbIX WU3MEHEHUN
1 NEPEASAOK USACANS;
m npumeHeHua B uspeansx  BISON S.A.

HEOPUIMHaAbHbIX 3anyacTeil U OCHaCTKK;

NPUMEHEHUA IKCMAYaTaLMOHHBIX MaTepUanos
- CMasok M MaceA, OTAUYAIOWINXCH OT Tex,
KOTOpbIE ~ PEKOMEHAOBAHbI B  MHCTPYKUMM
ob6cayxuBaHun napeanin BISON S.A.

B cAyuae  HEOGOCHOBAHHOTO — 3asBAEHUA O
Aedekte BISON S.A. meeT npaBo BO3AOXUTb Ha
MokynaTeAs pacxoAbl MO BO3BPaTy W AOCTaBKe
M3AGAMS, @ TakXe pPacxoAbl 3a MpoBeAeHWe
KOHTPOABHbIX CTIbITAHMIA.

BISON S.A. He HecéT OTBETCTBEHHOCTM 3a
NOCAEACTBUA WUCMNOAB30OBAHWA CBOUX M3Ael\\4ﬂ He
no 0, 38 " aumio,
HECOOTBETCT! YCAOBHAM, CO B

MHCTPyKUMM 0BCAYXMBAHNA.

Cnopbl, BO3HUKLIKE B CBA3U C NPOAAXEN U3AEAUI,
paspelwalotcs B cooTeercTeylollem Cyae no
MecToHaxoxaeHuto BISON S.A.

Ucnoab3oBakue MokynateAem npas Ha rapaHuio
HENPUBOAUTKNEPEHOCY COBCTBEHHOCTM HA U3ACANE
B NoAb3y BISON S.A.

TapaHTUsi Ha NMPOAGHHOE M3AEAME HE WCKAIOYET,
He orp: T U He cTaHa T npas
MokynateAs, —CAGAYIOUMX W3  HECOOTBETCTBUS
TOBapa AOrOBOPY, O KOTOPbIX MAET Pedb B 3aKoHe
oT 27 wuions 2002 r. «O6 o0cobbIX YCAOBUSX
noTpebUTEABCKOM NpoAaXM W 06 W3MEHEHWU
fpaxpaHckoro  Koaekca»  («3aKoHOAATEAbHbIi
BeCTHUK Pecnybanku MMoablwa», 2002, Ne 141,
nos. 1176).

MNocTaHoBAeHUA
peryaupyioume

HaCTOALLMX Mpaswa,
npasa " 06513aHHOCTH
KAneHTa B MOpsAAKE, MPOTUBOPEYallemM  WAKU
HECOOTBETCTBYIOWEM — NpaBam  notpeGuteneit,
cAepAyOWUM u3 noBcemMecTHO AeﬁCTByIOU.lMX
NpaBOBbIX HOPM, UAK X€ Hapylwarune nHTepecol
notpebuteneit, He Kacatorcs notpebutenei, B
0COBEHHOCTH, CKa3aHHOE Bbillie OTHOCUTCA K §16
061wunx YcAoBUit fapaHTuu.
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