MADE IN POLAND

3105 = 32** = 3264 - 3265 - 35** = 3564 - 3565 - 36** - 37**
38** = 3864 - 3865 = 43** = 4505 - 4705 - 4605 - 4805

@) INSTRUCTION MANUAL [Page 5]

The manual covers fitting, operation and maintenance
of hand-operated lathe chucks.

NOTE: Carefully read the instructions before
attempting to use the Workholdi

@D BEDIENUNGSANWEISUNG [Seite 37]

Vorliegende Bedienungsanleitung umfasst Montage, Betrieb
und Wartung oben genannter Drehmaschinenspannfutter
mit Handeinspannung.

o ANMERKUNG: Vor der Arbeit lesen Sie bitte
fi die i i

@D MANUALE DI ISTRUZIONI [PAGINA 69]

I presente manuale illustra il montaggio, il
funzionamento e la manutenzione dei mandrini
autocentranti a comando manuale.

NOTA: Leggere attentamente le istruzioni prima di
cercare di utilizzare i mandrini di bloccaggio!

@® INSTRUKCJA OBSLUGI [Strona 21]

Instrukcja obejmuje montaz, eksploatacije i konserwacje
uchwyt6w tokarskich z mocowaniem recznym.

UWAGA: Przed
uwaznie instrukcje!

do pracy p ytaj

Q@ WHCTPYKLUA NOAb30BAHUSA [Ctpannua 53]

WHCTPYKUMS BKAKOYaeT B cebsi MOHTax, JKCnAyaTauuto
W KOHCepBauMK TOKapHbIX MAarpoHOB C  PYYHbIM
KpenaeHuem.

BHUMAHME:  Yuraiite
Hayanom paboTbi!

HHCTPYKUHIO nepea

@ MANUEL D'UTILISATION [PAGE 85]

Ce manuel décrit la pose, le fonctionnement et la
maintenance des mandrins de tour a fixation et
commande manuelle.

REMARQUE : Lisez attentivement les instructions
avant d’utiliser les mandrins de serrage!
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@ self-centering scroll chucks

D> Uchwyty samocentrujace spiralne

@D Planspiralfutter

@ CavoueTpupytoLLve CIMPaAbHbIE MTaPOHbI
@ Mandrini autocentranti a guida semplice
@ Mandrins a serrage concentrique

3105 32%* 35%* 36** 37** 38%*
3204 3504 3504-P 3604 3704 3804
3205 3505 3505-P 3605 3705 3805
3214 3514 3514-P 3614 3714 3806
3215 3515 3515-P 3615 3715 3807
3234 3534 3534-P 3634 3734
3235 3535 3535-P 3635 3735
3244 3544 3544-P 3644 3744
3245 3545 3545-P 3645 3745
3274 3574 3574-P 3674 3774
3275 3575 3575-P 3675 3775

D Self-centering chucks with fine adjustment

D Uchwyty samocentrujgce spiralne z regulowanym osadzeniem
D Planspiralfutter mit radialer Feineinstellung

D CaMOLEHTPUPYIOLLME NATPOHbI C TOYHOM PErYAUPOBKOM

@ Mandrini autocentranti con regolazione di precisione

@ Mandrins a réglage fin radial

| 3264 | 3265 | 3564 | 3565 | 3864 | 3865 |

D Self-centering and individually adjustable scroll chucks

D Uchwyty samocentrujgce spiralne z niezaleznym nastawieniem szczek

@ Wescott-Futter

@ nanOHbI CNUpaAbHble CaMOLEHTPUPYIOLLNE U C HE3AaBUCUMbIM NEepeMeLLEHNEM KYAaYKOB
@ |andrini autocentranti a guida semplice e regolabili singolarmente

@ Mandrins a serrage concentrique et réglables individuellement

| 4505 | 4605 | 4705 | 4805 |




D Independent Chucks

D Uchwyty z niezaleznym nastawieniem szczek

@ Planscheiben

@ NatpoHbI C HE3ABUCHMBIM NEPEMELLIEHUEM KYAAUKOB
@ piattaforme

@ Plateaux

4306 4307
43%* 4304 4305 4314 4315
4334 4335 4344 4345
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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.

L PL

Szanowny Kliencie,

w imieniu BISON-BIAL  S.A. pragniemy
podziekowac za dokonane zakupy. Mamy nadzieje,
ze uzytkowanie naszych wyrobow przyniesie
Paristwu 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 wyréb jest objety
gwarancja, bedaca jednym z elementow serwisu
Swiadczonego naszym drogim Klientom.

Z powazaniem,

BISON-BIAL S.A.

L DE

Sehr geehrter Kunde,

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

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

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

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

Mit freundlichen GriifRen,

BISON-BIAL S.A.

LR

YBaxaemble KAneHThl,

OT umenn BISON-BIAL S.A. xotum nobaaropaputb
3@ MOKYNKYy HawuX TMPOAYKTOB. HaAeeMCﬂ, yto
NOAb30BaHWE HUMKU AacT Bam YAOBOALCTBUE Y MHOIO
YAOBAETBOPEHUI.

Hawu cotpyaHMkM AaayT Bam BCsKMe HyXHble
TEXHUYECKNE CNpaBKW a TakXe OKaxXyT MNOMOLLb
npu BbIGOPE OCHACTKW, MPOWU3BOAMMON  GUPMOIA
BISON-BIAL S.A.

Mbl npeaocTaBAsieM rapaHTUio Ha NpuobpeTeHHbINn
Bamu nNpoAyKT, Kotopasi SIBASIETCA OAHOM U3 yacTei
CEepBUCHOTO  OBCAYXMBAHMA  HaWWX  AOPOTMX
KaneHtos.

C yBaxeHuem,

BISON-BIAL S.A.




Gentile Cliente,

BISON-BIAL SA la ringrazia per avere scelto un
nostro prodotto!

Siamo convinti che I'utilizzo dei nostri prodotti
soddisfera ogni aspettativa, anche le pil alte.

I nostro personale sapra fornirle tutte le
informazioni tecniche e I'assistenza di cui avra
bisogno, e la affianchera nella scelta del prodotto,
dei ricambi e degli accessori pill indicati all'interno
dell’'ampia gamma di prodotti BISON-BIAL SA, tutti
realizzati su misura in base alle sue specifiche
esigenze.

Il prodotto che ha acquistato & coperto da
garanzia, un servizio standard che offriamo a tutti
i nostri stimati Clienti. La preghiamo di leggere con
attenzione le condizioni della garanzia allegate.

Cordiali saluti,

BISON-BIAL S.A.

LFR

Cher client,

Au nom de BISON-BIAL S.A., nous tenons a vous
remercier d'avoir choisi notre produit !

Nous sommes certains que I'utilisation de nos
produits répondra a vos plus grandes attentes.

Notre personnel vous fournira toutes les
informations et l'aide technique nécessaires, et
vous aidera a choisir les produits, piéces détachées
et accessoires optimaux dans la large gamme de
produits BISON-BIAL S.A., tous congus sur mesure
pour vos besoins spécifiques.

Le produit que vous avez acheté est couvert
par une garantie ; elle fait partie du service que
nous fournissons a nos clients estimés. Merci de
prendre le temps de bien vous familiariser avec les
conditions de garantie incluses.

Bien cordialement,

BISON-BIAL S.A.
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1. WORK SAFETY CONDITIONS

1.

Each person using the chuck should read this
manual prior to attempting to work and follow
it completely.

. In case of abnormal chuck operation or

damage, stop the work immediately and notify
the supervising staff.

. Repairs and overhauls of the chuck may only

be performed by suitably qualified personnel.

. Modification of wrenches delivered by

BISON-BIAL together with chuck or usage of
other wrenches voids the warranty.

. Use of wrenches which do not correctly match

the square seat in the scroll chuck pinion, or
screw head in independent chucks voids the
warranty.

2. TECHNICAL DATA

6. Usage of square seat in the pinion of scroll-

chuck or the screw head in the independent
chuck for removing the chuck from the spindle
of the machine tool voids the warranty.

With the exception of the safety condition
above, operators should follow local Industrial
Health & Safety Regulations.

2.1 Application

Lathe chucks are designed for holding the workpiece on lathes or grinding machines. They can also be used as an
accessory from indexing units or other fixing devices.

2.2 Chuck design

@ - Body

@) - scroll plate
@) - Pinion

(@ - stud bolt
() - Cover plate

(® - Adapter plate
@ - Jaw

- Grease nipple
(@ - Body sleeve

- Jaw guide

(@ - Sleeve bearing
(12 - Locking half ring
(@3 - Operating screw

- Holder
(@ - Master jaw

35%*
3564
3565
g 37**
38**
3864
3865

Fig. 1
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— 43**

J4) (3 U Fig. 3

ST

4505
4605
4705
4805

\(D Fig. 4

o NOTE: (Fig. 4) Screw (i3) may only be used for mo

23

ving the jaws independently to one another.

Rotating the pinion @ with wrench results in a movement of jaws @ by the same stroke.

Installation

After removing the chuck from the carton, carefully
check to ensure all parts are included in the carton
(see page 15) ensuring that no parts are missing.
Remove the protective coating from all surfaces
except the surfaces of the guides in the jaws
and the body. The chuck seat and jaw gripping
surfaces should be cleaned very carefully.

Installation of the chuck with direct mounting
on the spindle nose

The directions apply to chucks with mounting seats
according to DIN 55026, DIN 55027, DIN 55029,
IS0 702, ANSI B.5.9 and type L (long taper). The
chuck should be mounted on the spindle nose.
(Accuracy conditions are presented in Fig. 4 and
Table 1.) In case of chucks with 7:24 taper tighten
the nut provided at the spindle nose.

Table 1

[#1a]

Fig. 5

Chuck A
Type | ™Mdication | gp 400 | 140

Chuck size

85 | 110 | 160

250

315

350 400 | 500

630

800

915
1000

1250

g5**

0,003

0,005

32** 0,003

a,b |

0,005

a3+

a 0,003 0,005

0,01

b 0,003

0,005

ENGLISH
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Installation of the chuck with plain back
mounting

The chuck with plain back mounting is mounted
on the spindle nose by use of an adapter. These
chucks are primarily intended for threaded spindle
nose. Connection dimensions of adapters are given
in Fig. 9-13 and Tables 2-3.

Installation of the chuck with fine adjustment
type 3564, 3565, 3864 and 3865 (Fig. 6)

Mount the chuck on the adapter @
and lightly tighten all the screws @ connecting
the chuck and adapter. In order to obtain the
desired chuck setting accuracy, grip a workpiece
in the jaws engaging their full face and fix securely.
Tighten the adjusting screws @ to a light contact
with the adapter.

Place a dial indicator on workpiece about 60
mm from the jaws and rotate the chuck with the
workpiece to determine maximum and minimum
points and locations of nearest adjusting screws.
Rotate the chuck to the adjusting screw nearest to
the point of the indicator maximum read-out.
Rotate to the opposite located adjusting screw and
unscrew it by the half of the TIR error.

Rotate to the previous location and screw in the
opposite adjusting screw.

Repeat these steps until required accuracy is
reached and all the adjusting screws are equally
tightened.

Having completed the adjustment tighten the
screws connecting chuck and adapter. Use ground
bar stock for setting to obtain maximum accuracy.

Installation of the chuck with fine adjustment
3264 and 3265 (Fig. 7)

Mount the chuck on the adapter @ and tighten
all screws @ connecting the chuck with the
backplate. Slightly loosen screws @ connecting
the chuck body and driver (3.

In order to obtain the required accuracy of the
chuck, grip a workpiece in the jaws (engaging their
full face) and fix securely.

Tighten the taper adjusting screws @ to slight
contact with the adapter @ Place a dial indicator
on workpiece about 60 mm from the jaws and
rotate the chuck to determine maximum and
minimum points and locations of nearest adjusting
SCrews.

Rotate the chuck to the adjusting screw nearest to
the point of the indicator maximum read-out.
Rotate to the opposite located adjusting screws and
unscrew them by the 1/3 of the TIR error. Rotate
to the previous location and screw in the opposite
adjusting screw.

If the location of indicator maximum read-out is
between two adjusting screws, the chuck should
be rotated to the opposite located adjusting screws
which should be unscrewed by half of the TIR error,
and then screw in the opposite adjustment screw.
Repeat these steps until the required accuracy
is reached and all adjusting screws are equally
tightened. Having completed the adjustment
tighten the screws connect the chuck and the
adapter.

Fig. 6

Fig. 7




2.4 Removing chucks from the spindle nose 2.5 Adapter plates

From threaded spindle nose Centering surfaces of the adapters should be
positioned against the chuck body with the
smallest possible clearance. The maximum runout
of ,A"and ,B" adapter surfaces (Fig. 8, 10, 12 and
L] 13) for chucks within diameters range is:

] @ Chuck Dia. @80 — 8160 = 0,003 mm

Chuck Dia. 8200 — @800 = 0,005 mm

o NOTE: After having mounted the chucks with
diameter over 400mm on the adapter, you

N
/\ N /® have to remove the transport eyebolt from the

chuck body before using the chuck.

i
—— % A s for scroll chucks 080-630

P

Fig.B/
Before removing the chuck from the spindle it is e
necessary to:
m Screw the bolt () into the threaded hole ‘
provided in the adapter
m  Support the bolt @ with soft metal or wooden
block (&)
m Turn on the lowest reverse operating speed and a S o
loosen the adapter on its thread é‘
m Unscrew the chuck by hand
When dismantling the chuck, put a wooden A
protecting board under the chuck body (B).
o NOTE: Chuck should not be loosened by any Ol Fin. 0
sort of direct hit on the jaws. g
o NOTE: When removing chucks larger then Table 2
@400mm diameter an eye-bolt should be
screwed into the chuck body and a suitable chucksize | D, [ D, | d, | d, [y | ¢ |Nme
hoist/crane should be used for r ing the
chuck from the machine tool. 80 56 | 67 | 64 | 104 | 62 | 25
100 70 83 84 | 135 | 83 25
. 110 80 95 84 135 83 35 3
From the tapered spindle noses » 5 oo Tos w5 T o3 T a5
When removing the chuck it is necessary to: 100 105 | 120 | 84 | 135 | 83 | a5
= Secure the spindle against rotation 160 125 | 140 | 105 | 165 | 103 | 35
m Unscrew the fixing element
m Remove the chuck from the spindle nose 0 10| 170 109 | 165 | 103 95
Whi ing the chuck, put a wooden protecting = Rl BT LT AT I
en removing the chuck,
board under the chuck body. o8 il M U B MU I R
400 330 362 | 170 | 250 | 165 45
500 420 | 458 | 17.0 | 250 | 165 | 45
630 545 | 586 | 17.0 | 250 | 165 | 65

ENGLISH
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Adapters for scroll chucks 8800

Example of chuck mounting on the threaded spindle nose.

<
N
=

@450

$368,3+0,2

e

Fig. 10

0100 + 01250 mm chuck

rz
)

Example of chuck mounting on the spindle nose with 1:4 taper,
A1 version, taper size = 20.
2

ol
ol 2
| B
g
9
Fig. 11
Adapters for independent chucks
285 mm chuck
©
=
3l o 8
o & 9
N
p=t
A
Y Fig. 12

N

E

a

B

Fig. 13
Table 3
Chuck size D, D, d ::’" ,’::I’:;

100 79,38 54,00 M8
125 69,85 54,00 M8
160 82,55 69,85 M10
200 110,00 82,60 M10
250 150,00 104,80 M12
315 175,00 133,40 M16 4
350 175,00 133,40 M16
400 200,00 171,40 M16
500 270,00 235,00 M20
630 270,00 235,00 M20
800 380,00 330,20 M24
915 370,00 330,00 M24
1000 370,00 330,00 M24 8
1250 550,00 500,00 M24




2.6 Gripping ranges
Gripping ranges for self-centering scroll chucks (Fig. 14, Table 4)

- < w
al = = a3 3| 8

Fig. 14

Table 4

Chuck size D | 80 | 100 | 110 | 125 | 140

160 | 200

250 | 315 | 400 | 500 | 630 | 800 | 1000

3- and 4-jaw scroll chucks

d 15 20 27 32 40 42 55 76 103 136 190 252 320 460
d, 227 | 333 3-33 | 3-50 [ 3-50 | 3-64 4-90 | 5-118 | 10-131 | 10-180 | 20-235 | 30-335 |150-482 -
Solid jaws d, | 22-46 | 25-56 | 25-56 | 34-74 | 34-74 | 42-100 | 52-135 | 62-174 | 78-200 | 85-252 | 120-335 | 160-465 | 282-614 -

d, | 45-69 | 56-87 | 56-87 |72-115)72-115 | 94-154 | 120-202 | 145-256 | 172-299 | 210-380 | 245-476 | 325-630 | 448-780 -

d, | 25-50 | 32-62 | 32-62 | 39-83 | 39-83 [ 50-107 | 60-145 | 77-188 | 90-215 | 103-272 | 140-357 | 180-487 | 302-634 -

d, | 48-71 | 62-83 | 62-83 |80-125)80-125 | 98-160 |130-200 | 160-250 | 190-315 | 230-400 | 276-500 | 345-630 | 468-800 -

d, - - - 3-50 - 3-64 4-90 | 5-118 | 10-131 | 10-180 | 20-235 | 30-335 | 150-482| 250-600

d, - - - 34-76 - 42-97 | 50-130 | 58-165 | 65-182 | 72-228 | 120-410 | 140-590 | 252-736 | 350-1080
2-piece jaws | d, - - - 75-118 - 88-146 | 105-190 | 125-235 | 145-265 | 165-329 | 200-485 | 210-665 | 328-812| 430-1150

d, - - - 52-96 - 62-121 | 72-156 | 86-197 | 103-226 | 127-294 | 110-400 | 120-570 | 240-724 | 425-1070

dy - - - 95-125 - 115-160 | 133-200 | 160-250 | 190-315 | 230-400 | 190-500 | 200-630 | 316-800 | 500-1150

6-jaw scroll chucks

d - - - 35 - 42 55 76 103 136 190 252 - -

d, - - - 6-43 - 8-64 8-90 | 12-118 | 12-131 | 15-202 | 30-235 | 40-335 -

d, - - - 34-68 - 47-100 | 55-135 | 68-174 | 82-200 | 95-280 | 132-335 | 175-467 - -

SERIED d; - - - 74-100 - 98-154 | 121-202 | 150-256 | 178-299 | 213-400 | 270-474 | 340-630 -

d, - - - 42-78 - 52-107 | 64-145 | 82-188 | 95-215 | 140-308 | 152-361 | 192-487 - -

d - - - 83-120 - 102-160 | 132-200 | 165-250 | 192-315 | 232-400 | 291-500 | 358-630 - -

d, - - - 6-43 - 8-64 8-90 | 12-118 | 12-131 | 15-202 | 30-235 | 40-335 - -

d, - - - 33-70 - 45-97 | 52-130 | 68-174 | 68-182 | 73-252 | 135-413 | 150-585 - -
2-piece jaws | d, - - - 76-119 - 92-146 | 109-190 | 150-256 | 150-265 | 168-353 | 210-489 | 220-661 - -

d, - - - 50-87 - 67-121 | 74-156 | 82-188 | 108-226 | 132-296 | 121-402 | 132-555 - -

dy - - - 94-125 - 118-160 [ 134-200 [ 164-250 | 153-315 | 236-400 | 197-478 | 210-630 - -

Gripping ranges for independent chucks and self-centering individually adjustable scroll-chucks
(Fig. 15, Table 5)

Fig. 15

ENGLISH
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Table 5
ChucksizeD| 85 | 100 | 125 | 150 | 160 | 200 | 250 | 315 | 3so | 400 | s00 | 630 | soo | 915 | 1000 | 1250
d, min 3 [ 3| 8| & | 8 | 0] 0|5 15| 2 |4 |50 [0 || 20 |20
dmin | 85 | 100 | 125 | 150 [ 160 | 200 [ 250 [ 315 | 50 | a00 | so0 [ 60 [ soo | 915 | 1000 | 1250
d 25 25 26 42 42 45 60 75 75 95 120 155 195 190 190 190
2.7 Operation Table 6
General directions ltem | Grease brand Lubrication area

1. For scroll chucks it is recommended to grip
workpieces by selecting jaw faces which are
the closest match to the size of the workpiece.

2. With a 4-jaw independent chucks it is
recommended to grip by using jaw types
which locate screws to give the best possible
jaw positioning for the workpiece.

3. When assembling 2-piece reversible jaws: To
reduce the “play” at the tenon and slot joint
of the jaws, take the top jaws off the chuck and
then clamp jaws together using screws.

4. The workpiece being gripped should align to
jaw faces as much as possible.

5. Longer workpieces should be machined with
an appropriate steady.

6. If the jaw movement appears stiff or more
difficult than usual; disassemble to investigate
the problem, remedy the fault and rebuild the
jaws.

7. DO NOT use any form of hammering force for
fixing the jaws!

8. DO NOT use any extension pipe to lengthen the
fixing wrench to exert more force!

Maintenance procedure

Itis recommended, at least once a week, to remove
the jaws from the chuck body; clean the working
surfaces (guides, teeth, and threads in the case of
independently set jaws) and lubricate them with
grease according to Table 6.

In the case of heavy operating conditions of scroll
chucks it is recommended to lubricate them with
machine oil type ,16" through the lubricating
nipple located on the chuck body face, every 8
hours.

NOTE: DO NOT clean the chuck with
compressed air as it is extremely dangerous
and can send fragments into eyes and skin at
high speed.

Jaw and body guides, jaw teeth, scroll,
body hub, feed screws for the chucks with
independent jaw selting

GLEITMO - 805

Machine grease 2 | Toothing of scroll and toothed wheel

An inspection should be performed at least every
6 months and any minor reduction of the jaw
gripping force should be taken into consideration.

At least once a year the chuck should be removed
from the spindle and disassembled. Thoroughly
clean and inspect all parts. Replace all worn out
and damaged parts. Lubricate all working surfaces
according to directions contained in Table 6 and
reassemble the chuck.

In case of a shortage of grease (item 1, Table 6)
or equivalent, it is permitted to lubricate all the
working surfaces with the machine grease type 2.

NOTE: Jaws and guides in the scroll-chuck
bodies are marked with sequential numbers.
When assembling the chuck, jaws must be
screwed into the guides marked with the
same number.

Example: Jaw no. 1 must be inserted in the
guide no. 1.
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2.8 Clamping force
Jaw clamping force

Clamping forces in Table 7 are with the jaws lubricated according to the directions contained under item 2.7.

Table 7
Chuck size 80 W] i | te | 20 | 250 | a5 | a0 | s | s | w0 | 1000
w”"(cu"":;"“"' kS 50 75 20 | w0 | e | w0 | 20 | 30 | 40 | so0 | so0
Totaljaw force 30 | a0 | 4600 | ss0 | esoo
=4 w0 | oo | a0 |50 | 0| A | aeee | G- | 7200 | sooo | aooo | iso0

* relates to type 3105 chucks

2.9 Admissible revolutions

Admissible revolutions of the chuck depend on many factors, such as cutting parameters, weight of the workpiece
and its balance or type of machining (interrupted or continuous turning) etc.

The max. speeds as indicated in the table below should not cause a decrease of the clamping force to the half
of its initial value. When machining in the stable conditions (machining material, tools, working conditions), the
clamping force may be reduced by up to 67% of its initial value.

This relate to the chuck equipped with standard jaws, that do not protrude beyond the outer diameter of the chuck

and the unbalance condition of the ‘chuck-machining workpiece’ is maintained (not exceeding 20gmmy/kg). The
chuck and jaws must be in good condition. Otherwise, refer to the calculations as indicated in the PN-M-60650.

Admissible revolutions for self-centering scroll chucks (Table 8)

Table 8
Chuck size D (mm)
Chuck
ee | 4 | 85 | 100 | 125 | 160 | 200 | 250 | 315 | 400 | 500 | 630 | 710 | 800 | 915 | 1000 1zsu|wauu|muu 1500 | 1600 | 1800 | 2000
n . (rpm) steel body
35"
356" | 7000 | 7000 | 6300 | 500 | 4600 | 4000 | 3500 | 2800 | 2000 | 1300 | 1000 | 800 | 800 | 700 | 600 | 500 | 470 | 440 | 400 | 360 [ 340 | 300
37
ige - | - | - |3800 3200 2800|2400 | 1900 | 1400 | 900 | 700 | - |60 [ 500 [ 400 | 350
n,... (rpm) cast iron body
3105
32°* 5000 | 4500 | 4500 | 400 | 3500 | 3000 | 2500 | 2000 | 1600 | 1000 | 800 | 650 | 600 | 400 [ 400 [ 300 | 270 | 250 | 230 | 220 | 10 | 170
36"
3 | - | - | - | - | - |200]1500]1200 800 | 600|500 - |40

- admissible revolutions

ENGLISH
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Admissible revolutions for independent chucks (Table 9)

Table 9
Chuck size
80 85 | 100 | 125 | 140 | 160 | 200 | 250 | 315 | 400 | 500 | 630 | 710 | 800 | 915 | 1000 | 1250 | 1300 | 1400 | 1500 | 1600 | 1800 | 2000
n_ (rpm) steel body
7640 | 7190 | 6120 | 4890 [ 4370 | 3820 | 3060 | 2450 | 1940 | 1530 1220|970 860 | 760 | 670 [ 610 | 490 | 470 | 440 | 400 | 380 | 340 | 300
n_. (rpm) cast iron body
- | - | - | - | - [ 1800 1500 | 1200 asn|een|550|4au|430|350|340 280 | 270 [ 250 | 230 | 220 170
n - admissible revolutions
Admissible r ions for self-centering and indivi y adjustable scroll chucks (Table 10)
Table 10
Chuck size
Chuck type
200 | 250 | 315 | 400 | 500 | 630 | 800 | 1000 | 1250
n,... (rpm) cast iron body
4505 2500 2000 1500 1000 700 540 420 280 210
4605 2000 1800 1200 800 600 480 360 240 170
n,.. (rpm) steel body
4705 3000 2500 2000 1500 1000 750 600 380 -
4805 2500 200 170 1300 800 660 520 330 -

n - admissible revolutions

2.10 Admissible weight of the workpieces

Admissible chuck load based on the weight of the gripped workpieces depends on many factors; such as
machining parameters, particularly the way of clamping the workpieces in the chuck.

The admissible weights of workpieces should be considered as reference data only. The variety of chucking and
machining methods makes the accuracy of such values impossible.

During machining a lot of special conditions occur for which the data has to be corrected by an experienced
operator. However, it should be possible for the user who has the approximate data to determine safe and suitable
working conditions.

Admissible weight of the workpieces for self-centering scroll chucks

To simplify the approach to this problem without including the effects of cutting/turning forces and inertia forces
of spinning workpieces onto chuck load; the following guide should help to determine the maximum weights of
the workpieces loading the chuck
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a)  With the workpiece unsupported in outside jaws and with all the teeth of the jaws in mesh with the scroll
plate, see Table 11 and Fig. 16

BB e

T L 7

! |z — z z Fig. 16
Table 11
Chucksize (mm) | o0 | It | b IR | 200 | a0 | 35| aw | 500 | 630 | w0 | 915 | 1000 | 1250
] 124 150 14 050
Weigh (k) o6 [+ [ 2 [ s [ e [ o] 2] ] oo [ s [ ao | 0] o0 [ 700

| - max. length of the workpiece projection outside the jaws
d - diameter of the workpiece being clamped in the jaws

b)  With the workpiece unsupported in inside jaws and with all the teeth of the jaws in mesh with the scroll plate,

see Table 12
Table 12
) w | 00 | 12 315
Chuck ize (mm) | o7 | 1 | - | 160 | 200 | 250 | e | 10 | 500 | 630 | 800 | 915 | 1000 | 1250
z 4xh
Weight (kg) 15 | 25 | 4 | 7 | 15 | 2% | 0 | 70 | 130 | 20 | 400 | 550 | 700 | 850

2 - max. length of the workpiece projection outside the jaws
h - height of jaw step

¢)  With the workpiece supported by revolving center or clamped in two chucks, see Table 13

Table 13

chucksize (mm) | 52 | 1% | 1% | e [ 20 |20 | 35| a0 | 50 | e | 0 | o5 | w00 | 150

1000 2500 4000 6000 8000 9000 11000 12500

Weight (kg) a0 | 60 | 100 | 150 | 250 | o

Admissible weight of the workpieces for independent chucks
The following method cases of clamping workpieces are acceptable:

a)  With the workpiece unsupported in the jaws and with all the teeth of the jaws in mesh with the scroll pla-
te, see Table 14

Table 14
D 85 | 10 [ 125 [ 160 [ oo [ os0 [ ais [ a0 [ s [ e [ e [ ors [ owo [ reso
z 4xh

Weight (kg) 15 | 25 | 4 | 7 | 15 | 2% | ) | 70 | 130 | 140 | 00 | 550 | 700 | 850

2 - max. length of the workpiece projection outside the jaws
h - height of the jaw step

ENGLISH
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b)  With the workpiece supported by the revolving center or clamped in two chucks, see Table 15

Table 15
Chucksize (mm) | 85 | 100 | 125 | 160 | 200 | 250 | 315 | 400 | s00 | 630 | oo [ 915 | 1000 | 1250
Weight (kg) 15 | so | 150 | 250 [ 600 | 1000 | 1500 | 3000 | 4500 [ es00 | eso0 | @500 [ 11500 | 13000

2.11 Permissible centering accuracy values

Table 16
3274
. 80
Chuck size D 85
| )
10
[}
: 14
d, %
d, 60
d, 3
/a . "
I I K 0,04
1]
f/ % m 0075
I n 004
10
Table 16
32** - 36**
o 80 100 125
Chuck size D 85 110 140 160 200 250 315 400 500 630 800 1000
| 2 0 60 60 80 80 120 120 160 160 160 160
10 10 18 18 3 3 53 53 75 75 160 250
d, - 14 2% 30 ) 53 75 100 100 125 200 315
14 18 3 ) 53 75 100 125 125 160 - 400
d, %0 40 50 50 80 80 125 125 200 200 325 500
d 60 75 100 135 162 200 252 %2 %2 325 40 630
d, 3 50 6 8 % 150 210 250 300 400 40 500
6 80 100 100 160 160 250 250 400 40 40
‘solid jaws.
gy - 120 150 185 25 300 350 400 40 40 630
2-piece jaws
K 0030 0030 0040 0050 | 0060 0,100 0,150
m 0025 0035 0045 0055 | 0085 0100 0,150
n 0015 0020 0025 0030 [ 0030 0050 0,060
s 0020 0030 0040 0050 | 0060 0100 0,150




Table 17

35%% . g7+
Chuck size D 80 100 125 160 200 250 315 400 500 630 800 1000
| 40 40 60 60 80 80 120 120 160 160 160 160
10 10 18 18 30 30 53 53 75 75 160 250
dg - 14 25 30 40 53 75 100 100 125 200 315
14 18 30 40 53 75 100 125 125 160 250 400
d; 40 40 50 50 80 80 125 125 200 200 325 500
dy 60 75 100 135 162 200 252 282 282 325 500 630
dy 35 50 62 88 96 150 210 250 300 400 400 500
g 63 80 100 100 160 160 250 250 400 400 400 500
sold jaws
d - - 120 150 185 225 300 350 400 400 400 630
2-plece jaws
K Premium 0,010 0,015 0,020 0,025 0,030 0,050 0,070 - -
e Standard 0,020 0,030 0,040 0,050 0,060 0,100 0,100 0,150 0,150
Premium 0,013 0,018 0,023 0,028 0,033 0,055 0,075 - -
Standard 0,025 0,035 0,045 0,065 0,065 0,100 0,100 0,150 0,150
Premium 0,008 0,010 0,013 0,015 0,015 0,030 0,00 - -
Standard 0,015 0,020 0,025 0,030 0,030 0,050 0,050 0,060 0,060
3. INCLUDED IN CARTON
Table 18
3105 3204 3205 3604 3605 3704 3705 3804 3805
3214 3215 3614 3615 3714 3715 3806 3807
3234 3235 3634 3635 3734 3735
3244 3245 3644 3645 3744 3745
3214 3275 3674 3675 3774 3775
3504 3505
3514 3515
3534 3535
3544 3545
3574 3575
3504-1 3505-1
3514-1 35151
3534-1 3535-1
3544-1 3545-1
35741 35751
Chuck . . . . . . . . .
Hard outside solid jaws (sets) . . . .
Hard inside solid jaws (sets) . . . .
Hard 2-piece reversible jaws (sets) . . . .
Soft 2-piece jaws (set) .
Mounting screws. . . . . . . . . .
Wrench . . . . . . . . .
Instruction manual . . . . . . . . .
Quality certificate . o . o o s . . o

ENGLISH
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Table 19

3264 3265 3564 3565 3864 3865
Chuck . . . . . .
Hard outside solid Jaws (sels) . 5 .
Hard inside solid jaws (sets) . . .
Hard 2-piece reversible jaws (sels) . o .
Mounting Screws s o o o . .
Wrench . . . . . .
Instruction manual . . . . . .
Quality certificale o . o o . .
Table 20

4505 4605 4705 4805

Chuck . . .

Hard solid jaws (sets)

Hard master jaws (sets)

Mounting screws

Wrench

Instruction manual

Qualty certiicate

4. LIST OF SPARE PARTS

NOTE: When ordering spare parts for the
chuck being used, be sure to specify chuck

List of spare parts for independent chucks

serial number, year of manufacture, part Table 22
number, product name and quantity needed. Part name No. of pes per chuck
List of spare parts for self-centering scroll Operating screw 4
chucks Holder 4
Solid jaw 4
Table 21 Master jaw 4
No. of pes per chuck Hard top jaw 4
Part name p - - p Wrench 1
2-jaw 3-jaw 4-jaw B-jaw
Scroll plate 1 1 1 1
Pinion 2 3 2 3 List of spare parts for self-centering and
Stud-bol 2 S 2 - individually adjusted scroll chucks
Wrench 1 1 1 1
Hard inside solid jaw - 3 4 6 Table 23
Hard outside solid jaw - 3 4 6 No. of pos per chuck
Master jaw 2 3 4 g Lot 4505, 4705 | 4605, 4805
Hard fop jaw - 3 4 0 Operaling sorew 3 4
Soft top jaw 2 3 4 6
Soft solid jaw - 3 4 6 Suroll plae ! !
Seoveh — 3 1 5 Solid jaw 3 4
m“kw h“""”g — - -~ . 2 Master jaw 3 4
xXing et g ~ Wrench 1 1
Hard 2-piece jaw - 3 4 6
Soft 2-piece jaw 2 3 4 6

for @80 chuck 1 ps of each only
** for chuck 35", 37", 38" * type




5. 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 Interet website
www.bison-bial.com the warranty period may be
prolonged up to 24 months from the date of purchase.

. The warranty covers defects resulting from causes

inherent in the sold product.

. 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

. 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 point 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.

2

. 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 point 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 point 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

anew ong if:

1) There have been five in-warranty repairs done
during the Warranty Period of BISON-BIAL S.A.;
Itis impossible to correct the defect;

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

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 point 11 of this General Warranty Conditions
occurred.

2
3

Rights arising from the Warranty may be lost should the
following conditions occur:

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.

The product has been repaired at an unauthorised
service point;

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

The product has been used with non-original spare
parts or equipment other than the original one.
Use of consumables — lubricants or oils — other
than the ones recommended in the Manual to
BISON-BIAL S.A. products.

o

«

=
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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
(Dziennik Ustaw [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 point 16 of the
General Warranty Conditions.




BISON/

SPIS TRESCI STRONA
1. WARUNKI BEZPIECZENSTWA PRACY 22
2. DANE TECHNICZNE 22

2.1 Zastosowanie 22
2.2 Konstrukcja uchwytow 22
2.3 Montaz uchwytu 23
2.4 Zdejmowanie uchwytow z koncéwek wrzecion 25
2.5 Tarcze zabierakowe 25
2.6 Zakresy mocowan 27
2.7 Eksploatacja 28
2.8 Sita zacisku 29
2.9 Dopuszczalne predkosci obrotowe 29
2.10 Dopuszczalne masy przedmiotow obrabianych 30
2.11 Dopuszczalne wartosci bicia 32
3. ZAWARTOSC OPAKOWANIA 33
4. WYKAZ CZESCI ZAMIENNYCH 34
5. WARUNKI GWARANCJI 35

21



22

BISON?

&

1. WARUNKI BEZPIECZENSTWA PRACY

1.

Kazdy obstugujacy uchwytprzed przystapieniem
do jego eksploatacji powinien zapoznac¢ sie
Z niniejsza instrukcjq i $cisle jej przestrzegac.

. Po zauwazeniu nieprawidfowosci dziatania

lub uszkodzenia uchwytu nalezy przerwac
natychmiast na nim pracg i poinformowa¢
0 tym dozér.

. Naprawy i remonty uchwytu mogg by¢

dokonywane tylko przez osoby majace
odpowiednie kwalifikacje.

. Zabrania sig przerabiania kluczy dostarczanych

facznie z uchwytem przez wytworce lub
stosowania innych.

. Zabrania sie uzywania kluczy niewtasciwie

dopasowanych do otworu kwadratowego kotka

2. DANE TECHNICZNE

w uchwycie samocentrujacym lub gniazda
kwadratowego $ruby w uchwycie z niezaleznym
nastawieniem szczek.

Zabrania sie uzywania otworu kwadratowego
w kotku w uchwycie samocentrujacym lub
w $rubie w uchwycie z niezaleznym
nastawianiem szczek do  odmocowania
uchwytu z wrzeciona obrabiarki.

Poza wymienionymi wymaganiami obstugujacy
powinien stosowac sie do lokalnych przepisow
BHP obowigzujacych w jego macierzystym
zakfadzie

2.1 Zastosowanie

Uchwyty tokarskie stuza do mocowania przedmiotéw obrabianych np. na tokarkach lub szlifierkach. Mogg by¢
stosowane rowniez jako wyposazenie podzielnic ub innych przyrzadow.

2.2 Konstrukcja uchwytow

@ - Korpus

(@) - Tarcza spiralna
Q@) - Kotko zghate
(@ - Kotek z gwintem

() - Pokrywa

(® - Zabierak
@) - Szezeka

Q@ - Piasta

- Smarowniczka
- Prowadnica

@) - Tuleja

(i - Segment

(@3 - Sruba pociagowa
- Obsada

@ - Szczeka podstawowa

35**
3564
3565
i 37**
38**
3864
3865

Rys. 1

3105
32**
36**
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— 43*
O
7
|
14 (3 7 Rys. 3

D 4505
4605
4705
4805

ST

\(D Rys. 4

o UWAGA: (Rys. 4) Sruby @ sq uzywane tylko do przesuwania szczek niezaleznie. Pokrgcajac kofo

zgbate (3) kluczem powodujemy przesuw szczek (7) o jednakowy skok.

2.3 Montaz uchwytu

Po wyjeciu uchwytu z opakowania nalezy sprawdzi¢
kompletno$¢ dostawy (patrz strona 31), nastepnie
usuna¢ $rodek konserwujacy ze wszystkich
powierzchni za wyjatkiem powierzchni prowadnic
szczek i korpusu. Szczegdlnie starannie nalezy
oczyScic  gniazdo  osadzeniowe  uchwytu
i powierzchnie chwytowe szczek.

Montaz uchwytu z osadzeniem bezposrednim

Informacje  dotycza uchwytéw z gniazdami
osadzonymi wg DIN 55026, DIN 55027, DIN
55029, 1S0 702, ANSI B.5.9 oraz typ L (dfugi
stozek). Uchwyt nalezy osadzi¢ na koncowce
wrzeciona, ktérego warunki doktadno$ci podano
na Rys. 5 i Tab. 1. W uchwytach ze stozkiem
7:24 nalezy dokreci¢ nakretke znajdujaca sie na
koncowce wrzeciona.

Tab. 1

[#1a]

Rys. 5

Wielkos¢ uchwytu

Typ

uchwytu | Wskazanie | g5 | 199

85 | 110

140
160

315

250 350

400 | 500

630

915

800 | 1000

1250

g5r*

0,003

0,005

ab |

32** 0,003

0,005

a 0,003

0,005

0,01

a3+

b 0,003

0,005

23



24

BISON?

&

Montaz uchwytu z osadzeniem posrednim
Uchwyt z osadzeniem po$rednim montuje sig na
konicowce wrzeciona poprzez tarcze zabierakowg.
Przewidziane s3 one przede wszystkim do
gwintowanych  koncowek — wrzecion.  Wymiary
przytaczeniowe tarcz do uchwytow podane sa na
rysunkach 9-13 i w tabelach 2-3.

Montaz uchwytu z regulowanym osadzeniem
typu 3564, 3565, 3864 i 3865 (Rys. 6)

Osadzic uchwyt na tarczy zabierakowej @
i dokrecic wszystkie $ruby @ faczace uchwyt
z tarcza. Aby ustawi¢ uchwyt na zadang dokfadno$¢
nalezy wiozy¢ przedmiot obrabiany tak, aby szczgki
mocowaly na catej dfugosci i pewnie zamocowac.
Dokrecic¢ $ruby nastawcze @ tak, aby wszystkie
mialy lekki kontakt z tarcza zabierakowa.
Umiesci¢ czujnik na przedmiocie obrabianym
w odleglosci 60 mm od szczek i obraca¢
uchwytem. Ustali¢ maksymalne i minimalne
pofozenie wskazan czujnika oraz pofozenie
najblizej znajdujacych sie $rub nastawczych.
Obroci¢ uchwyt do $ruby nastawczej znajdujacej
sie najblizej punktu maksymalnego wskazania
czujnika.  Obroci¢ do przeciwlegtej  $ruby
nastawczej i wykrecic o wielkos¢ potowy biedu.
Obrécié do poprzedniego pofozenia i dokreci¢
Srubg. Powtdrzy¢ te czynno$c az uzyska sie zadang
dokfadno$¢ i wszystkie $ruby nastawcze beda
jednakowo dokrgcone. Po ustawieniu dokrecic
Sruby faczace uchwyt z tarczg zabierakowa. Dla
uzyskania minimalnej warto$ci niecentrycznosci
uchwytu nalezy zastosowac watek przeszlifowany.

Montaz ytu z regul y

typu 3264 i 3265 (Rys. 7)
Osadzwéuchwytnatarczyzab\erakowej@idokrecic’
wszystkie $ruby @ taczace uchwyt z tarcza. Lekko
poluzowa¢ Sruby @ faczace korpus uchwytu
2 zabierakiem (3). Aby ustawic uchwyt na zadana
doktadnosc, nalezy wlozy¢ przedmiot obrabiany
tak, aby szczeki mocowaly na catej diugosci i
pewnie zamocowa¢. Dokreci¢ $ruby regulacyjne
stozkowe @ tak, aby wszystkie miaty lekki kontakt
7 zabierakiem @ Umiesci¢  czujnik  na
przedmiocie obrabianym w odlegfosci 60 mm od
szczek i obraca¢ uchwytem. Ustali¢c maksymalne
i minimalne potozenie wskazan czujnika oraz
potozenie najblizszych $rub regulacyjnych.
Obrécié uchwyt do najblizszej $ruby regulacyjnej
maksymalnego  potozenia  wskazan  czujnika
i lekko jg odkreci¢. Obrocié do przeciwlegtych $rub
regulacyjnych i wykrecic je o wielkos¢ 1/3 biedu.
Obréci¢ do poprzedniego pofozenia i dokrecic
Srubg. W przypadku gdy maksymalne pofozenie
wskazan czujnika wypada migdzy dwiema
Srubami  regulacyjnymi nalezy uchwyt obraci¢
do przeciwlegtych Srub i wykrecic je o wielkosc
pofowy bfedu, a nastepnie dokreci¢ przeciwlegla
jedna $rube. Powtdrzy¢ te czynnosci, az uzyska sie
zadang dokfadno$¢ i wszystkie $ruby regulacyjne
bedg jednakowo dokrecone. Po ustawieniu
dokrecic Sruby faczace uchwyt z zabierakiem. Dla
uzyskania minimalnej warto$ci niecentrycznosci
uchwytu nalezy zastosowac watek przeszlifowany.

Rys. 6

Rys. 7




2.4 Zdejmowanie uchwytow z konicowek wrzecion 2.5 Tarcze zabierakowe
Zdeij i o 7z  koncowek Powierzchnie  centrujace tarczy  zabierakowej

gwi;llowanych wrzecio:1 pasowa¢ przylgowo do  Korpusu  uchwytu
z jak najmniejszym luzem. Dopuszczalne
Lo zabierakowych (rys. 9, 10, 121 13) dla uchwytow w
[ /® zakresie $rednic wynosi:
L 280 - 9160 - 0,003 mm
N
/\1/® o UWAGA: Po osadzeniu na tarczy zabierakowej
[/% uchwytow @400 i wigkszych wykrgcic z
/Hys.&
Przy zdejmowaniu uchwytu nalezy: samocentrujacych 880-630
m wkrgeic $rube (T) w gwintowany otwor tarczy
m podeprze¢ $rube @ migkkim metalem lub
Klockiem drewnianym (R);

bicie powierzchni bazowych A" i ,B” farcz
2200 - @800 - 0,005 mm
//\ korpusu $rube z uchem stuzaca do transportu.
=== I\
Tarcze  zahierakowe dla  uchwytéw
zabierakowej;

M

m wiaczy¢ najmniejsze obroty wsteczne i
zluzowac zabierak na gwincie;
m  odkreci¢ uchwyt recznie.
Podczas odkrecania pod uchwytem powinna a o o
znajdowa¢  sig  zabezpieczajaca  drewniana z‘
podktadka. e
o UWAGA: Nie nalezy odkrgcac uchwytu przez 4
uderzenie bezposrednio w szczeki.
UWAGA: Przy zdejmowaniu uchwytéw 9400 e . Rys. 9
i powyzej nalezy wkreci¢ w korpus Srubeg
z uchem i do zdjecia uchwytu z obrabiarki Tab. 2
postuzy¢ sig urzadzeniem dzwigowym.
. ) . Wielkos¢ D D. d d h ¢ llosé
UWAGA: Przy zdejmowaniu uchwytow uchwytu 1 2 1 2 [ min otworéw
typu 43** nalezy korzystaé z p y
otworow umieszczonych pomiedzy i S [ o7 | &4 [T04] 62|28
prowadnicami uchwytu . 100 70|83 |84 | 185 )83 )25
110 80 95 84 135 83 35 3
caejm N z J 125 95 | 108 | 84 | 135 | 83 | 35
koncowek wrzecion
140 105 120 84 135 83 35
Przy zdejmowaniu uchwytu nalezy: ™ 2 | 140 | 105 | 165 | 103 | 35
= zabezpieczyc wrzeciono przed obrotem; 200 10 | 176 | 105 | 165 | 103 | 35
m  wykreci¢ elementy mocujace;
L . . 250 200 | 224 | 130 | 190 | 123 | 45
m zdja¢ uchwyt z koncowki wrzeciona.
. 315 260 | 286 | 17.0 | 250 | 165 | 45 6
Podczas ;demowama pod uchwytem powinna s w0 |32 |70 [ 20 o5 | 45
znajdowa¢  sie  zabezpieczajaca  drewniana
podkladka‘ 500 420 | 458 | 17.0 | 250 | 165 | 45
630 545 | 586 | 17.0 | 250 | 165 | 65

25
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Tarcze  zabierakowe dla  uchwytéw
samocentrujacych 8800

Tarcza zabierakowa do osadzania uchwytu na gwintowanej
korcéwee wrzeciona.

Uchwyt 2100 + @1250 mm

[Zom

= N
N )
Sl g R
32
@
o 9
3
b
|
‘ Rys. 13
Rys. 10
Tab. 3
Przykiad osadzenia u;hwy1u pa kqn@uwce wrzeciona ze stozkiem Wielkos¢ losé
1:4 odmiana A2. Stozek o wielkosci 20. uchwytu D, D, d otWoriw
20,
100 7938 54,00 M8
125 6985 54,00 M8
160 8255 69,85 M0
200 11000 | 8260 M10
250 15000 | 10480 | w12
W 2@2 315 17500 | 13340 | wie 4
! ] 350 175,00 133,40 M16
s
o 2 400 20000 | 171,40 M16
ol 8
§ 500 27000 | 23500 | Mo
630 27000 | 23500 | Mo
Rys. 11
800 38000 | 33020 | Me4
I i . 915 37000 | 33000 | M4
arcze zahlerakowg ) dla  uchwytow prom 7000 | 00 o .
z niezaleznym nastawieniem szczek
1250 55000 | 50000 | M4

Uchwyt @85 mm

M6

962

$7210,2
¢85

4 Rys. 12




2.6 Zakresy mocowan

Zakresy i dla uchwyto! ujacych (Rys. 14, Tab. 4)
ol 1 -1 = ™ = Es}
= ) IS
Rys. 14
Tab. 4
Wlelknétunhwylulll 80 | 100 | 110 | 125 140 | 160 | 200 | 250 | 315 | 400 | 500 | 630 | 800 | 1000

Uchwyty samocentrujace 3- i 4- szczekowe

IR EREEE 76 [ 108 [ 13 [ 190 [ 252 [ z0 [ 460
o, [ 227 |33 | 333 [ 350 5118 | 10-131 | 10-180 | 20-235 | 30-335 [150-482] -
Swzgki | 8, | 2246 | 2556 | 2556 [ 3474 62-174 | 78-200 | 85-252 [ 120-335 [ 160-465 [ 282-614] -
ednolite || 4560 | 56-67 | 5687 [72-115 145-256 | 172-299 | 210-380 [ 245-476 | 325-630 [ aas780] -
d, | 2550 [ 3262 | 3262 [ 3083 77-188 | 90-215 [ 103-272 | 140-357 [ 180-487 [ 302-634] -
o, | 4871 | 6283 | 6283 [80-125 160-250 | 190-315 [ 230-400 [ 276-500 | 345-630 [ 468-800] -
4 | - - B EE 5-118 | 10-131 | 10-180 | 20-235 | 30-335 | 150482 250600
4, | - - B EED 56-165 | 65-182 | 72-228 | 120-410] 140-500 | 252-736 | 350-1080
;’I:II::'E 4, | - - B = 125-235 | 145-265 | 165-329 | 200-485 [ 210-665 [ 328-812] 430-1150
0, | - - B 86-197 [ 103-226 [ 127-294 | 110-400 [ 120-570 [ 240-724] 425-1070
d, | - - - o2 160-250 | 190-315 | 230-400 | 190-500 | 200-630 [ 316-800] 500-1150
Uchwyty i
d | - - - 35 76 | 108 [ 136 | 190 | 2520 | - -
0, | - - - e 12-118 | 12-131 [ 15-202 [ 30-235 [ 0335 [ -
swzeki | 9 | - - B EE 68-174 | 82-200 | 95-280 [132-335 [175-467| - -
jednolite [ |- - -~ 74100 150-256 | 178-299 [ 213-400 [270-474 [ 340630 -
4, | - - - [ 82-188 | 95-215 | 140-308 [ 152-361 [192-487| - -
4, | - - - ez 165-250 | 192-315 [ 232-400 [ 291-500 [ 358630 - -
4 | - - N 12-118 | 12-131 | 15-202 | 30-235 [ 40335 | - -
4, | - - D 68-174 | 68-182 [ 73-252 [135-413[ 150585 - -
Szczeki
oo IE - -~ 76119 150-256 | 150-265 [ 169-353 [ 210-489 [220-661 | - -
4, | - - BB 82-188 | 108-226 [ 132-296 [ 121-402 [ 132555 | - -
N - - 4125 164-250 | 153-315 | 236-400 [ 197-478 [ 210-630| - -

Zakresy mocowan dla uchwytdéw z niezaleznym nastawieniem szczek oraz uchwytéw kombinowanych

(Rys. 15, Tah. 5)

Rys. 15
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Tab.5
Wielkos¢
uchwytu D 85 100 125 150 160 200 250 315 350 400 500 630 800 915 1000 1250
d, min 3 3 8 8 8 10 10 15 15 20 45 50 50 80 250 250
d,min 85 100 125 150 160 200 250 315 350 400 500 630 800 915 1000 1250
d 25 25 26 42 42 45 60 75 75 95 120 155 195 190 190 190

2.7 Eksploatacja Konserwacja uchwytu

Wskazowki ogolne

1.

. Przedmioty o

. W uchwycie

W uchwytach samocentrujgcych spiralnych
zaleca sie mocowanie przedmiotow na tych
samych powierzchniach chwytowych szczek,
ktérych potozenie ~gwarantuje  zazebienie
sig pefnej ilosci zwojow spirali ze szczeka.
Warunek ten bedzie spetniony gdy beda
przestrzegane zakresy mocowan podane w
Tab. 4.

. W uchwytach 4 - szczgkowych z niezaleznym

nastawieniem szczek zaleca sie mocowanie
na powierzchniach ~ chwytowych, ktorych
pofozenie wzgledem $rub zapewnia mozliwie
najwieksza ilos¢ wspotpracujacych zwojow
gwintu. Warunek ten bedzie spefniony gdy
beda przestrzegane zakresy mocowania podane
wTab. 5.

. Przy montazu szczek dzielonych nalezy

skasowac luz w zamku potaczeniowym z jednej
strony poprzez wstepne skrecenie szczek,
naprezajac za pomoca pierscienia, przesuwajac
szczeke gorng wzgledem szczeki podstawowej
w  kierunku od$rodkowym i ostateczne
zamocowanie szczeki poprzez dokrecenie $rub.

. Przedmiot mocowany powinien przylega¢ do

powierzchni czofowych szczgk

dfugosci  przekraczajacej
czterokrotnie wymiar wysoko$ci stopnia szczgk
nalezy obrabia¢ z podparciem.
samocentrujgcym  cigzko
pracujacym nalezy wkrecic szczeki i sprawdzic
wspotprace kotka z tarcza zebata. W przypadku
cigzkiej wspotpracy w/w cze$ci nalezy je
zdemontowa¢, zbadac i usuna¢ przyczyne,
ponownie wyczysci¢ oraz przesmarowac. W
uchwycie z niezaleznym nastawieniem szczgk
ciezko  pracujacym  wykreci¢  niesprawng
szczeke i sprawdzi¢ pracg $ruby. Zbadaé i
usunag przyczyne.

. Niedopuszczalne jest uderzenie w szczeki

miotkiem oraz  stosowanie
rurowego do klucza mocujacego.

przediuzenia

Zaleca sig co najmniej raz w tygodniu wykreci¢
szczeki z korpusu uchwytu, oczy$ci¢ powierzchnie
robocze (prowadnice, zabki, gwint w uchwycie
7 niezaleznym nastawieniem szczek) i nasmarowacé
smarami zgodnie z tab. 6. Moga by¢ stosowane
inne smary o wlasciwo$ciach nie gorszych
jak smary podane w tab. 6. W przypadku
szczeg6lnie ciezkich warunkéw pracy uchwytow
samocentrujgcych, zaleca sie smarowaé je
olejem maszynowym 16" poprzez smarownice
umieszczong na czole korpusu, nie rzadziej niz po
kazdych przepracowanych 8 godzinach.

UWAGA: Niedopuszczalne jest oczyszczanie
uchwytu za pomoca sprezonego powietrza.

Tab. 6

Ed

Nazwa smaru Miejsce smarowania

Prowadnice szczgk i korpusu, zabki szozgk,
spirala tarczy zebate], piasta koprusu, $ruby
pociagowe  uchwylow 2 niezaleinym
nastawieniem szczek

GLEITMO - 805

Smar maszynowy 2 | Uzebienie tarczy zebatej i kbtka zgbatego

W zaleznodci od potrzeb jednak nie rzadziej
niz raz w roku nalezy zdja¢ uchwyt z wrzeciona
i zdemontowa¢ go. Wszystkie czesci dokfadnie
oczyScic i podda¢ ogledzinom. Uszkodzone
czeSci  wymienic.  Wszystkie  powierzchnie
robocze nasmarowac zgodnie ze wskazwkami
zawartymi w tablicy 6 i ponownie zmontowa¢
uchwyt. W przypadku braku smaréw (Tab. 6) lub
ich odpowiednikéw, dopuszcza sig smarowanie
wszystkich  powierzchni  roboczych ~ smarem
maszynowym 2. W takim przypadku nalezy
dokonywa¢ przegladu nie rzadziej niz raz na pot
roku i nalezy sie liczy¢ ze zmniejszeniem sity
mocowania przedmiotu w szczekach.

UWAGA: Szczeki i prowadnice w korpusach
samocentrujacych  s3  ponumerowane
kolejnymi numerami. Podczas montazu
uchwytu nalezy szczeki wkrecaé do
prowadnic posiadajacych ten sam numer.
Np. szczeka z nr 1 powinna by¢ wprowadzona
do prowadnicy rowniez z nr 1.
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2.8 Sita zacisku
Sita zacisku w szczegkach
Podane w Tab. 7 sity mocowania sg osiggane w uchwytach smarowanych zgodnie ze wskazowkami zawartymi w

okt 2.7,
Tab. 7

Wielkosé uchwytu | 80 W] i | e | 20 | 250 | a5 | a0 | s0 | s | w0 | 1000
"'"’"";:",";"'"““ 3 50 75 20 | w0 | e | w0 | 20 | 30 | 40 | so0 | s
sui"v','(' Eg‘:’;‘;cn w0 [ oo | a0 | 30| SO A0 | e | Geoe | 7a | sooo | w00 | 11500

* dotyczy uchwytow typu 3105

2.9 Dopuszczalne predkosci obrotowe

Dopuszczalne obroty uchwytéw zaleza od wielu czynnikéw, jak np.: parametréw skrawania, cigzaru przedmiotu
obrabianego i stopnia jego niewyréwnowazenia, rodzaju obrobki (toczenie przerywane czy ciagte) itp.

Maksymalne predkosci obrotowe podane w tabelach ponizej nie powinny powodowa¢ spadku sity zacisku do
pofowy jej wartodci poczatkowej. Przy obrébce w warunkach ustabilizowanych (materiat obrabiany, narzedzia,
warunki obrobki) dopuszcza sig zmniejszenie sify zacisku o warto$¢ siegajaca 67% wartosci poczatkowej.

Qdnosi sig to do uchwytu wyposazonego w szczeki standardowe, ktore nie moga wystawac poza $rednice zewngtrzng
uchwytu i zachowany jest warunek niewywazenia ukladu ,uchwyt-przedmiot obrabiany” nie przekraczajacy
20 gmm/kg. Uchwyt i szczeki musza by¢ w dobrym stanie technicznym. W przeciwnym wypadku nalezy odwota¢
sie do obliczen zawartych w PN-M-60650.

Dopuszczalne predkosci obrotowe dla uchwytor jacych (Tab. 8)
Tab. 8
Wielkos¢ uchwytu D (mm)
Typ
i 80 | 85 | 100 125|160 200 | 250 | 315 | 400 [ 500 | 630 | 710 | 800 | 915 | 1000 1250|1300|MUD 1500 [ 1600 | 1800 | 2000

n__. (obr./min.) korpus stalowy

s
356" | 7000 | 7000 | 6300 | 5500 | 4600 | 4000 | 3500 | 2800 [ 2000 | 1300 | 1000 | 800 | 800 | 700 | 600 | 500 | 470 | 440 | 400 | 360 [ 340 | 300
37"
gga 3800 | 3200 | 2800 [ 2400 1900 | 1400 | 900 | 700 | - | 560 | 500 | 400 | 350

n,.,, (obr./min.) korpus zeliwny
3105
32+ [ 5000 | 4500 | 4500 | 400 | 3600 | 3000 | 2500 | 2000 | 1600 [ 1000 | 800 | 650 | 600 | 400 | 400 | 300 [ 270 | 250 | 230 | 220 | 190 [ 170
36"
3 | - | - | -] - | - |00f1500]1200 800 | 600|500 - |40

n - obroty dopuszczalne

29
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Dopuszczalne predkosci obrotowe dla uchwytow z niezaleznym nastawieniem szczek (Tab. 9)
Tab. 9

Wielkosé uchwytu

80 | 85 | 100 | 125 | 140 | 160 | 200 | 250 | 315 | 400 | 500 | 630 | 710 | 800 | 915 | 1000 | 1250 | 1300 | 1400 | 1500 | 1600 | 1800 | 2000

n_., (obr./min.) korpus stalowy

7640 mo|s120 4890 | 4370 | 3820 | 3060 [ 2450 | 1940 | 1530 | 1220 | 970 | 860 | 760 [ 670 | 610 | 490 | 470 | 440 | 400 | 380 [ 340 | 300
n,.., (obr/min.) korpus zeliwny
- | - | - | - | - | - | 1800 1500 | 1200 asn|een 550|4au 430 350|340 280 | 270 [ 250 | 230 | 220 | 190
n - obroty dopuszczalne
Dopuszczalne predkosci dla yto ujacych z niezaleznym nastawieniem
szczek (Tab. 10)
Tab. 10
Wielkosé uchwytu
Typ uchwytu
200 | 250 | 315 | 400 | 500 | 630 | 800 | 1000 | 1250
n,,, (obr./min.) korpus zeliwny
4505 2500 2000 1500 1000 700 540 420 280 210
4605 2000 1800 1200 800 600 480 360 240 170
n,, (obr./min.) korpus stalowy
4705 3000 2500 2000 1500 1000 750 600 380 -
4805 2500 200 170 1300 800 660 520 330 -

- obroty dopuszezaine

2.10 Dopuszczalne masy przedmiotow obrabianych

Dopuszczalne obciazenia uchwytu pochodzace od mas mocowanych przedmiotow obrabianych uzaleznione sg od
wielu czynnikow tj. od parametrow obrdbki, a w szczegélnosci od sposobu mocowania przedmiotu w uchwycie.
Podane dopuszczalne masy przedmiotow mocowanych w uchwytach nalezy uwazac jako orientacyjne. Mnogo$c¢
przypadkéw mocowania przedmiotéw i rodzajow obrobki wplywa na zmiang tych wartosci, bowiem w czasie
pracy zachodzi wiele przypadkéw szczegélnych, dla ktérych te dane nalezy odpowiednio korygowac. Dlatego tez
uzytkownik majac orientacyjne dane moze sobie, w szczegolnych przypadkach, ustali¢ odpowiednie warunki pracy
z uwagi na prawidfowy proces i bezpieczenstwo pracy.

Dopuszczalne masy przedmiotow obr w y ujacych

Pomijajac wptywy pochodzace od sit skrawania i sit bezwtadno$ci elementow wirujacych na obcigzenie uchwytu
mozna przyjmowac nastepujace dopuszczalne masy przedmiotéw obcigzajacych uchwyt:

y
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a) mocowanych w szczgkach z dfugim skosem (zewnetrznych) przy petnym zazgbieniu szczeki ze spiralg i bez
podparcia, wg Tab. 11 i Rys. 16 (zachowujac zakresy mocowania podane w Tab. 4)

h h

n ke B gk

B L Lz

]

| z z z z
‘ — Rys. 16
Tab. 11
Wielkost o | 100 | 125 315
| % | 1 | % e | 20 | N e | 500 | 6% | w0 | 915 | 1000 | 1250
] 124 15 I 054
Masa (kg) 06 | 1 | 2 | 3 | 6 | 0 | 2 | 2 | 0 | 150 | 400 | s00 | 600 | 700

I - max diugos przedmiotu wystajacego ze szczgk
d - stednia przedmiotu mocowanego w szczgkach

b) wszczekach z krotkim skosem (wewngtrznych) i bez podparcia, wg Tab. 12

Tab. 12
Wielkost w | 00 | 125 315
| o | " | I | 160 | 200 | 250 | e | 40 | 500 | 630 | 800 | o5 | 1000 | 1250
2 axh
Masa (kg) s Jas [ 4 [ 7 [ s [ o5 [ oo m o [aoo s o0 [ e

2 - max dlugost przedmiotu wystajacego ze szczek
h - wysoko$¢ stopnia w szczgkach

¢) zpodparciem ktem lub w dwéch uchwytach, wg Tab. 13

Tab. 13
Wielkosé 80 100 125 315
uehwyty (mm) 85 110 140 160 200 250 350 400 500 630 800 915 1000 1250

1000 2500 4000 6000 8000 9000 11000 12500

Masa (k) 4 | 60 | 100 | 150 | 250 | o

Dopuszczalne masy przedmiotow obrabianych w uchwytach z niezaleznym nastawieniem szczek
Mozna przyjmowac nastepujace zafozenia przy mocowaniu przedmiotow:
a) w szczekach bez podparcia przy pefnym zazebieniu szczeki ze $rubg wg Tab. 14

Tab. 14
D 85 | 10 [ 125 [ 160 [ oo [ os0 [ ais [ a0 [ s [ e [ e [ ors [ owo [ reso
z 4xh
Masa (k) 15 | 25 | 4 | 7 | 15 | 2% | ) | 70 | 130 | 140 | 00 | 550 | 700 | 850

2 - max diugos¢ przedmiotu wystajacego ze szczgk
- wysokost stopnia w szczgkach

31
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b) wszczgkach z podparciem lub w dwoch uchwytach wg Tab. 15

Tab. 15
Wielkos¢

uchwyty (mm) 85 100 125 160 200 250 315 400 500 630 800 915 1000 1250
Masa (kg) 15 50 150 250 600 1000 1500 3000 4500 6500 8500 9500 11500 13000

2.11 Dopuszczalne wartosci bicia

Tab. 16
3274

Wielkosé 80

uchwytu D 85

1 %

10

b 14

d, [

d, 60

d, 35

Ja d, 80
k 004
If/ m 0075
n 004

Tab. 16
32+ - 36**
B S| e | e | 20 | 20 | sts | a0 | soo | s30 [ s00 [ 1000
I 40 40 60 60 80 80 120 120 160 160 160 160
10 10 18 18 30 30 53 53 75 75 160 250
d‘ - 14 25 30 40 53 75 100 100 125 200 315
14 18 30 40 53 75 100 125 125 160 - 400
d, 40 40 50 50 80 80 125 125 200 200 325 500
dy 60 75 100 135 162 200 252 282 282 325 400 630
dy 35 50 62 88 96 150 210 250 300 400 400 500
:‘:ﬂkum"n“h 63 80 100 100 160 160 250 250 400 400 400 -
sl‘:nkl o - - 120 150 185 225 300 350 400 400 400 630
k 0,030 0,030 0,040 0,050 0,060 0,100 0,150
m 0,025 0,035 0,045 0,055 0,065 0,100 0,150
n 0,015 0,020 0,025 0,030 0,030 0,050 0,060
s 0,020 0,030 0,040 0,050 0,060 0,100 0,150




Tab. 17

35** - 37+
Wielkosé
uchwytu D 80 100 125 160 200 250 315 400 500 630 800 1000
| 40 40 60 60 80 80 120 120 160 160 160 160
10 10 18 18 30 30 53 53 75 75 160 250
dy - 14 25 30 40 53 75 100 100 125 200 315
14 18 30 40 53 75 100 125 125 160 250 400
d; 40 40 50 50 80 80 125 125 200 200 325 500
dy 60 75 100 135 162 200 252 282 282 325 500 630
dy 35 50 62 88 96 150 210 250 300 400 400 500
g 63 80 100 100 160 160 250 250 400 400 400 500
szczed jednolite
g - - 120 150 185 225 300 350 400 400 400 630
szczekl dzielone
K Premium 0,010 0,015 0,020 0,025 0,030 0,050 0,070 - -
0 Standard 0,020 0,030 0,040 0,050 0,060 0,100 0,100 0,150 0,150
Premium 0,013 0,018 0,023 0,028 0,033 0,055 0,075 - -
Standard 0,025 0,035 0,045 0,085 0,065 0,100 0,100 0,150 0,150
Premium 0,008 0,010 0,013 0,015 0,015 0,030 0,050 - -
Standard 0,015 0,020 0,025 0,030 0,030 0,050 0,050 0,060 0,060
3. ZAWARTOSC OPAKOWANIA
Tab. 18
3105 3204 3205 3604 3605 3704 3705 3804 3805
3214 3215 3614 3615 3714 3715 3806 3807
3234 3235 3634 3635 3734 3735
3244 3245 3644 3645 3744 3745
3214 3275 3674 3675 3774 3775
3504 3505
3514 3515
3534 3535
3544 3545
3574 3575
3504-1 3505-1
3514-1 35151
3534-1 3535-1
3544-1 3545-1
35741 35751
Uchwyt . . . . . . . . .
Szczeki jednolite zewntrzne (komplet) . . . .
Szczeki jednolite wewngtrzne (komplet) . . . .
Szczeki dzielone twarde (komplet) . . . .
Szczeki dzielone migkkie (komplet) .
Sruby mocujace . . . . . . . . .
Klucz . . . . . . . . .
Instrukeja obstugi . . . . . . . . .
Cerlyfikal jakosci . o . o o s . . o
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Tab. 19

3264 3265 3564 3565 3864 3865
Uchwyt . . . . . .
Szczgki jednolite zewnelrzne (komplet) o o .
Szczeki jednolite wewngtrzne (komplet) . . .
Szczeki dzielone twarde (komplet) . . .
Sruby mocujace . . . . . .
Klucz . . . . . .
Instrukcja obsiugi B B B B o .
Certyfkat jakosci . . . . . .
Tab. 20

4505 4605 4705 4805

Uchwyt . . o o
Szczeki jednolite (komplet) . . . .
Szczeki podstawowe (komplet) . . . .
Sruby mocujace . . . .
Klucz . . . .
Instrukcja obstugi . . . .
Certyfikat jakosci . . . .

4. WYKAZ CZESCI ZAMIENNYCH

UWAGA: Przy
zamiennych do
sig w eksploataciji

uchwytu

zamawianiu czesci
znajdujacego

nalezy poda¢ numer

Wykaz czesci zamiennych dla uchwytéw z
niezaleznym nastawieniem szczek

i P i : Tab. 22
uchwytu i rok jego produkcji, numer i nazwe
czesci oraz liczbg sztuk. Nazwa czgsci Liczoa sziuk na uchwyt
Wykaz czesci zamiennych dla uchwytow Stuba 1
samocentrujacych Obsada 4
Szczeka jednolita 4
Tab. 21 Szczgka podstawowa 4
. Liczba sztuk na uchwyt Szczgka gorna twarda 4
Nazwa czgsci X T
2-sz02. | 3-sucz. | A-szor | 6-szcz uoz
Tarcza spiralna 1 1 1 1
Kitko sale 2 $ 2 3 Wykaz czesci zamiennych dla uchwytéw
Kolek z guint 2 3 2 " .
e — 1 samocentrujacych z niezaleznym
Szc2cka jednolita zownglizna B 3 4 5 nastawieniem szczek
Saczgka jednolita wewnglrzna - 3 4 6 Tab. 23
Szczgka podstanona 2 3 4 6 T
Saczgka gorna warda 3 4 6 Nazwa czeéci Caba salucna u
Szczgka goma migkka 2 3 1 6 _ 4505, 4705 4605, 4805
Szczeka jednolita migkka N 3 4 6 Stuba 3 4
Tuleja” N 3 n 5 Tarcaa spirana 1 1
Segmen™ N 3 n 5 Szczgka jednolita 3 4
Szczgka dzielona twarda - 3 4 6 Szezeka podstawowa 3 4
Szczeka dzielona migkka 2 3 4 6 Klucz 1 1

* dla uchwytu 080 tylko 1 52,
** diauchwytu 35*, 37+, 38"




3. WARUNKI GWARANGJI

Zakupiony przez Panistwa wyrob jest objety gwarancja, bedaca
jednym z elementow serwisu $wiadczonego naszym drogim
Klientom. Prosimy o dokfadne zapoznanie sig z podanymi
ponizej warunkami gwarancji:

1

. Gwarancja

Firma BISON-BIAL S.A. udziela gwarancji na
sprawne dziafanie wyrobdw w okresie 12 miesigcy
od daty zakupu przez Kupujacego, z zastrzezeniem,
2e w przypadku dokonania skutecznej rejestracji
zakupionego  wyrobu na  stronie  internetowej
www.bison-bial.pl okres gwarancji ulega przedfuzeniu
do 24 miesigcy, liczonych od dnia zakupu wyrobu przez
Kupujacego.

. Gwarancjg objete sa wady powstale z przyczyn

tkwigcych w sprzedanym wyrobie.

. Warunkiem skorzystania przez Kupujacego z uprawnien

wynikajacych z niniejszej Gwarancji jest:
1) przedstawienie dowodu zakupu wyrobu
2) przedtozenie wadliwego wyrobu

obejmuje  wyroby  zamontowane i
uzytkowane zgodnie z Instrukcjg Obstugi.

. W przypadku wystgpienia wady wyrobu w okresie

gwarancyjnym nalezy:
1) dokona¢  zgloszenia  poprzez  wypelnienie
specjalnego  formularza  umieszczonego  na

stronie internetowej BISON-BIAL S.A. w zakfadce:
Reklamacie, z zastrzezeniem postanowien pkt. 18
0gélnych Warunkow Gwarancji, albo
dokona¢  zgloszenia w  formie
poczta, faksem lub na adres
qualitycontrol@bison-bial.pl.

2

pisemnej
mailowy

. W zgloszeniu Kupujacy zobowigzany jest podaé typ

i wielkos¢ wyrobu, jego Umer seryjny, opisa¢ wadg
wyrobu badZ powstate uszkodzenia. Do zgfoszenia
nalezy dofaczy¢ takze fakture, na podstawie kidrej
dokonano zakupu wyrobu.

. Kupujacy dostarczajgc  wyréb do  BISON-BIAL

SA. zobowigzany jest do jego oczyszczenia,
zakonserwowania  oraz  zabezpieczenia  przed
uszkodzeniem oraz zniszczeniem w czasie transportu.
Dotyczy to takze przestania wyrobu za posrednictwem
0s0b trzecich.

. Warunkiem rozpatrzenia zgfoszenia jest zwrot wyrobu w

oryginalnym opakowaniu z kompletnym wyposazeniem
oraz zataczong do wyrobu dokumentacjg (Instrukcjg
Obstugi i Certyfikatem Jako$ci).

. Rozpatrzenie zgfoszenia nastapi w ciagu 30 dni

od daty dostarczenia wyrobu do BISON-BIAL SA.

=)

~

@

z zastizezeniem, ze w przypadku, gdy zaisinieje
konieczno$¢ przeprowadzenia niezbednych badan,
badz ekspertyz, jak rowniez w przypadku niemozliwosci
usuniecia zgfoszonych usterek z przyczyn niezaleznych
od BISON-BIAL S.A. innych niz wskazane powyzej,
termin ten ulega przediuzeniu, o czas niezbedny do
usunigcia usterek.

. W przypadku stwierdzenia, ze zgfoszenie Kupujacego

jest zasadne BISON-BIAL S.A. w terminie 21 dni od
dnia uznania, ze zgtoszenie, o ktorym mowa w pkt. 9
Ogodlnych Warunkéw Gwarancji jest zasadne usunie
usterke, z zastrzezeniem postanowien pkt. 11 Ogélnych
Warunkéw. Termin usunigcia usterki moze ulec
przediuzeniu w przypadku niemozliwosci usuniecia
stwierdzonej wady z przyczyn niezaleznych od
BISON-BIAL SA.

. Kupujacemu przystuguje prawo wymiany wyrobu na

nowy, jezeli:

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

usunigcie wady jest niemozliwe;

BISON-BIAL S.A. nie usunie usterki w terminie,
0 ktorym mowa w pkt. 10 Ogdlnych Warunkow
Gwarancji,

7 zastrzezeniem postanowien pkt. 13 0gdlnych
Warunkéw Gwarancji.

2
3

BISON-BIAL S.A. dokona wymiany wyrobu na nowy
lub zwrotu naleznodci w terminie uzgodnionym z
Kupujacym nie diuzszym jednak niz 90 dni od dnia
stwierdzenia zaistnienia jednego z warunkow, o ktérych
mowa w pkt. 11 niniejszych Ogdlnych Warunkow
Gwarancji.

Utrata uprawnien wynikajacych z Gwarancji nastepuje
w przypadkach:
1) nieprawidiowego 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
przer6bek wyrobu;

4) stosowania w wyrobach BISON-BIAL S.A. czesci
zamiennych | wyposazenia innego niz oryginalne
stosowania materiafow eksploatacyjnych — smarow
i olejow innych, niz sq zalecane w Instrukcjach
Obstugi wyrobow BISON-BIAL S.A.

o

«

@

14. W przypadku nieuzasadnionego zgfoszenia wady,

35



36

BISON?

o

>

~

o

©

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

. BISON-BIAL S.A. nie ponosi odpowiedzialnosci

z7a skutki uzycia swoich wyrobow niezgodnie z ich
przeznaczeniem, po przerdbkach i niezgodnie z
warunkami zawartymi w Instrukcjach Obstugi.

. Sadem  wiasciwym  do  rozstrzygniecia - sporow

powstafych w zwiazku ze sprzedaza wyrobow jest Sad
wiasciwy miejscowo dla BISON-BIAL S.A.

. Skorzystanie przez Kupujacego z uprawnien z tytufu

gwarancii nie powoduje przejécia wiasnosci wyrobu na
1zecz BISON-BIAL S.A.

. Gwarancja na sprzedany wyrob nie wylacza, nie

ogranicza ani nie zawiesza uprawnien Kupujacego
wynikajgcych z niezgodnodci towaru z umowa, 0
ktérych mowa w ustawie z dnia 27 lipca 2002 r. o
szczeg6lnych 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
lub niezgodny z prawami konsumentow wynikajacymi
z powszechnie obowigzujacych przepisow prawa Iub
tez naruszajace interesy konsumentow, nie dotyczg
konsumentow, w szczegolnosci powyzsze dotyczy pkt.
16 Ogdlnych Warunkach Gwarancji.
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1. SICHERHEITSHINWEISE

1. Jeder Nutzer des Drehfutters sollte sich mit 7. Nur den original Spannschlissel verwenden.
der vorliegenden Bedienungsanleitung vertraut 8. AuBer den in dieser Bedienungsanleitung
machen. enthalten  Sicherheitshinweisen  hat  der

2. Bei Fenhlfunktionen oder Beschadigungen ist Nutzer die ortlichen Sicherheitsvorschriften
die Arbeit sofort zu unterbrechen. zu beachten.

3. Hammerschlage gegen die Spannbacken oder
sonstige Teile des Futters sind zu vermeiden.

4. Spannbereiche der Backenstufen beachten.

5. Keine Inbetriebnahme der Werkzeugmaschine
bei eingestecktem Schlissel.

6. Nur original BISON-BIAL S.A. Ersatzteile
verwenden.

2. TECHNISCHE DATEN

2.1 Anwendung

Die Drehfutter werden zur Spannung und Bearbeitung von Werkstiicken auf Dreh- und Schleifmaschinen genutzt.
Des weiteren sind sie fir den Einsatz auf Teilapparaten geeignet.

2.2 Aufbau der Futter

Q@ - Kirper (® - Mitnehmer (@ - Fiihrungsbuchse
@) - Planspirale @) - Backe (i - Halbscheibe
@) - Ritzel - Schmiernippel (@ - Verstellspindel
(@ - Haltebolzen (@ - Biichse - Spindellager
(®) - Deckel - Filhrung (@ - Grundbacke

35%*
3564
3565
g 37**
38**
3864
3865

Abb. 1
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e - 43** 7D 4505
4 4605

Z 4705
4805

ST

O Y

o ACHTUNG: (Abb. 4) Die Verstellspindel @ bestimmt nur die Lageregelung der Umkehrbacken @ Das
Werkstiick wird mit dem Schliissel und dem Ritzel @ gespannt.

14 (@3 7 Abb. 3

2.3 Montage des Futters auf der Maschinenspindel

Nach dem Auspacken des Futters Gberprifen ZE
Sie bitte die Vollsténdigkeit (siehe Seite 47). Vor '

Beginn der Montage ist das Korrosionsschutzmittel
von den Oberfldchen des Futters zu entfernen.
Besonders sorgfaltig sind der Spindel- oder
Flanschanschluss und die Klemmoberflachen der
Backen zu reinigen.

Direkte Montage des Futters auf der
Maschinenspindel

Die nachstehenden Hinweise betreffen Drehfutter mit
einem Spindelanschluss nach DIN 55026, DIN 55027,
DIN 55029, ISO 702 und dem Spindelanschiuss
nach ANSI B.5.9 und Typ L (Langkegel). Das Maf der B n Abb. 5
Rundlaufgenauigkeit des maschinenseitigen Kurzkegels
und der Spindelgrundflache (Abb. 5) darf die in der Tab.
1 angegebenen Werte nicht tiberschreiten.

Tab. 1
Futtergrife
Futter Mas
80 | 100 | 140 315 915
85 | 110 | 160 | 290 | 250 | 350 | 400 | 500 | 630 | 800 | = |1250
35+ 0,003 0,005
a,b
32 0003 | 0,005 -
a 0,003 0005 | 0,01
a3+
b 0,003 0,005

DEUTSCH
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Montage des Futters mit Hilfe von
Zwischenflanschen

Das Futter wird mit Hilfe eines Zwischenflansches
auf der Maschine installiert, d.h. zuerst wird der
Zwischenflansch auf dem Futter befestigt und
anschlieBend auf der Maschinenspindel montiert.
Die  AnschlussmaBe der  Zwischenflansche
entnehmen Sie der Abb. 9-13 und den Tab. 2-3.

Montage von Drehfutter mit radialer
Feineinstellung Typ 3564, 3564, 3565, 3864
und 3865 (Abb. 6)

Das Futter ist auf den Zwischenflansch (1)
aufzusetzen. Alle Schrauben, die das Futter mit dem
Flansch @ verbinden sind feinfiihlig anzuziehen.
Die Einstellschraube @ ist so anzuziehen, dass
sie leicht mit dem Flansch in Beriihrung kommt.
Eine Messuhr ist in einem Abstand von 60mm zu
den Backen auf eine geschliffene Welle aufzusetzen.
Das Futter ist mit der gespannten Welle zu drehen.
Es sind die Maximal- und Minimalwerte zu ermitteln
und den ndchstgelegenen  Einstellschrauben
zuzuordnen. Die Einstellschraube, die am dichtesten
am Maximalwert liegt, ist leicht zu losen. Die
gegentberliegende (180°) Einstellschraube ist
leicht anzuziehen. Dieser Vorgang ist so lange
zu wiederholen, bis die gewiinschte Genauigkeit
erreicht ist und alle Einstellschrauben fest
angezogen sind. Nach der Einstellung mssen
die Verbindungsschrauben zwischen Flansch und
Drehfutter fest angezogen werden.

Montage von Drehfutter mit radialer
Feineinstellung Typ 3264, 3265 (Abb. 7)

Das Futter ist auf den Zwischenflansch @
aufzusetzen. Alle Schrauben @ die das Futter
mit dem Flansch @ verbinden, sind leicht
anauziehen. Die Einstellschraube (@) st so
anzuziehen, dass sie leicht mit dem Flansch
in Berlhrung kommt. Eine Messuhr ist in
einem Abstand von 60mm zu den Backen auf
eine geschliffene Welle aufzusetzen. Es sind
die Maximal- und Minimalwerte zu ermitteln
und den ndchstgelegenen  Einstellschrauben
zuzuordnen. Das Futter ist bis zur ndchstliegenden
Einstellschraube @ des  Maximalwertes
zu drehen und die Einstellschraube st zu
l6sen.  AnschlieBend das Futter bis zur
gegentiberliegenden  Einstellschraube  drehen
und zwei Schrauben um 1/3 des Fehlwertes
zudrehen. Falls der Maximalwert sich zwischen den
Einstellschrauben befinden sollte, ist das Futter
bis zur gegentiberliegenden Einstellschraube zu
drehen und die Einstellschraube um die Halfte
des Fehlwertes einzudrehen. Dieser Vorgang
ist solange zu widerholen, bis die gewinschte
Genauigkeit erreicht wird. Nach der Einstellung
missen die Verbindungsschrauben @ des
Futters zum Zwischenflansch festgezogen werden.

Abb. 6

Abb. 7




2.4 Demontage des Futters

Demontage der Futter von Spindelnasen mit
Gewinde

2l
U e

|
=== |\

Abb. 8

2.5 Zwischenflansche

Die Zentrieroberflachen des Zwischenflansches
missen mit sehr geringem Spiel am Futterkorper
anliegen. Der zuldssige Axialschlag der Flédchen
LA” und ,B” der Zwischenflansche nach (Abb.
8, 10, 12 und 13) betrdgt fir Futter mit den
Abmessungen:

280 - @160 = 0,003 mm
2200 - @800 = 0,005 mm

o ACHTUNG: Nach dem Aufsetzen von

Drehfuttern ab GréBe @400mm ist die zum
Transport vorhandene Osenschraube aus dem
Futterkorper herauszudrehen.

Zwischenflansche fiir selbstzentrierende
Drehfutter 880-630

Bei der Demontage des Futters ist folgendermaBen

vorzugehen:

m  Schraube @ in die Gewindebohrung der
Mitnehmerscheibe eindrehen;

m Die eingedrehte Schraube @ mit weicher
Metall- oder Holzunterlage abstitzen (A);

m Auf niedrigste Ricklaufdrehzahl  schalten,
Mitnehmerscheibe vom Gewinde losen;

w  Futter von Hand abschrauben.

Wahrend des Vorgangs muf sich unter dem Futter
eine Holzschutzunterlage befinden.

ACHTUNG: Hammerschlage auf die Backen
und das Drehfutter sind zu vermeiden.

ACHTUNG: Futter iiber 8400mm sollten iiber
Osenschrauben mit Hilfe eines Kleinkranes
abgenommen werden.

Demontage der Futter von Kegelspindelnasen

Bei der Demontage des Futters von der

Spindelnase ist folgendermaBen vorzugehen:

m Spindel der Drehbank gegen Verdrehung
blockieren

m Herausdrehen  bzw.
Spannelemente

m Abnehmen des Futters von der Spindelnase

Wahrend der Demontage des Futters ist eine
Holzschutzunterlage unter das Futter zu legen um
Beschadigungen an der Maschine und am Futter
U vermeiden.

Entfernen  der

5 yo
8
A
c Abb. 9

Tab. 2
Futtergrie | D, | D, | d, | d, |h | ¢

80 5 | 67 | 64 [ 104 |62 25

100 70 | 83 | 84 [ 1358325

110 80 95 84 | 135 83|35 3

125 95 | 108 | 84 [ 13583 |35

140 105 | 120 | 84 | 135 | 83 | 35

160 125 | 140 | 105 | 165 | 103 | 35

200 160 [ 176 | 105 | 165 | 103 | 35

250 200 | 224 | 130 | 190 | 123 45

315 260 | 286 | 17.0 | 250 165 [ 45 [ 6

400 330 | 362 | 17.0 | 250 [ 165 | 45

500 a0 | 458 | 170 | 250 | 165 | 45

630 545 | 586 [ 170 [ 250 | 165 | 65

DEUTSCH
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Zwischenflansche fiir selbstzentrierende
Drehfutter 6800

Mitnehmerscheibe zum Aufsetzen des Futters auf Spindelgewinde

%7,

i
s

?450

©$368,340,2

0100 + 01250 mm Futter

[om

$D2+0,2
D1

Abb. 13
Abb. 10
Tab. 3
Aufsetzen des Futters @800 auf das Spindelende mit Kegel 1:4,
Typ A, KegelgroBe 20 FuttergroBe D, D, d Lochanzahl
L] 100 7938 54,00 g
125 69,85 54,00 Mg
160 8255 69,85 M10
200 11000 | 8260 M0
250 15000 | 104,80 M2
W 2@2 315 7500 | 13340 | wie 4
! ] 350 175,00 133,40 M16
s
o 2 400 20000 | 171.40 M16
ol 8
§ 500 270,00 | 23500 M20
630 270,00 | 23500 M20
Abb. 11
800 380,00 | 33020 M24
. . N . i 915 370,00 | 330,00 M24
Mitnehmer far P mit 1000 370,00 | 330,00 M24 8
unabhéngiger Backeneinstellung . .
1250 550,00 | 500,00 M4
@85 mm Futter
©
=
;
o~
8 o 8
s & 9
N
S
A
A Abb. 12




2.6 Spannbereiche

Spannbereiche fiir selbstzentrierende Drehfutter (Abb. 14, Tab. 4)

RE

Abb. 14
Tab. 4
Futtergrége D | 80 | 100 | | 125 | 140 | 160 | 200 | 250 | 315 | 400 | 500 | 630 | 800 | 1000
selbstzentrierende Drei- und Vierbackenfutter
da | 15 | 2 2 | w0 | « 55 76 | 103 [ 136 | 190 320 | 460
d, | 227 [ 3m 350 | 350 [ 3-64 | 4-90 | 5-118 [ 10-131 | 10-180 | 20-235 150-482] -
Einteilige | g | 5546 | 2556 34-74 | 34-74 | 42-100 | 52135 [ 62-174 | 78-200 | 85-252 [ 120-335 282614 -
d, | 45-69 | 56-87 72-115 | 72-115 | 94-154 | 120-202 | 145-256 | 172-299 | 210-380 | 245-476 448-780 -
d, | 2560 | 3262 39-83 | 39-83 | 50-107 | 60-145 | 77-188 | 90-215 | 103-272 | 140-357 302-634| -
d, | 4871 | 6283 80-125 | 80-125 | 98-160 [ 130-200 ] 160-250 | 190-315 | 230-400 | 276-500 468-800[ -
g | - - 350 | - [ 364 | 4-90 [ 5118 [10-131 | 10-180  20-235 150-482] 250-600
g | - - 3476 | - | 42-97 | 50130 [ 58-165 | 65-182 | 72-228 [120-410]1 252-736 | 350-1080
‘;:‘;(IL(: dy - - 75-118 - 88-146 | 105-190 | 125-235 | 145-265 | 165-329 | 200-485 328-812| 430-1150
g | - - 52.96 | - | 62121 | 72-156 [ 86-197 [ 103-226 | 127-204 [ 110-400] 1 240-724 | 425-1070
dy - - 95-125 - 115-160 | 133-200 | 160-250 | 190-315 | 230-400 | 190-500 316-800| 500-1150
i mit ei i
d - - 35 - 42 55 76 103 136 190 - -
g | - - 643 | - | 864 | 890 | 12118 [ 12-131 | 15-202 | 30-235 -
Einteilige | 9, - - 34-68 | - | 47-100 | 55-135 | 68-174 | 82-200 | 95-280 [ 132-335 - -
Bohrbacken | g - - 74-100 [ - | 98-154 [ 121-202 | 150-256 | 178-299 | 213-400 | 270-474 -
d, - - 42-78 - 52-107 | 64-145 | 82-188 | 95-215 | 140-308 | 152-361 - -
g | - - 83-120| - [102-160 | 132-200 ] 165-250 | 192-315 | 232-400] 291-500 - -
d | - - 643 | - [ 864 | 890 | 12118 [ 12-131 | 15-202 | 30-235 - -
d | - - 3370 | - | 4597 | 52130 [ 68-174 | 68-182 | 73-252 [135-413 - -
f,:';:(':: d | - - 76-119| - [ 92-146 [109-190] 150-256 | 150-265 | 169-353 | 210-489 - -
g | - - 50-87 | - | 67-121 | 74-156 [ 82-188 | 108-226 [ 132-296 [ 121-402 - -
g | - - 94-125] - [118-160 | 134-200] 164-250 | 153-315 | 236-400 | 197-478 - -
Spannbereiche fiir Planscheiben und Wescottfutter (Abb. 15, Tab. 5)
o = )

Abb. 15

DEUTSCH
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Tab.5

FuttergroBe D| 85 100 125 150 160 200 250 315 350 400 500 630 800 915 1000 1250
d, min 3 3 8 8 8 10 10 15 15 20 45 50 50 80 250 250
d,min 85 100 125 150 160 200 250 315 350 400 500 630 800 915 1000 1250
d 25 25 26 42 42 45 60 75 75 95 120 155 195 190 190 190

2.7 Nutzung Mindestens einmal im Jahr, bzw. nach Bedarf

Allgemeine Hinweise

1. Bei Drehfuttern ist darauf zu achten, dass
bei gespannten Werksticken die gesamte
Verzahnung der Backen sich im Eingriff der
Planspirale befindet.

2. Bei  Planscheiben ~ mit  unabhangiger
Backeneinstellung sind die Werkstiicke so zu
spannen, dass eine maglichst groBe Anzahl
der Schraubengédnge der Verstellspindeln im
Einsatz ist

3. Bei der Montage von geteilten Backen ist die
Aufsatzbacke beim Anziehen der Schrauben
nach auBen zu dricken um einen Formschluss
2u erreichen.

4. Das gesamte Werkstick muss an den
Backenstirnflachen anliegen.

5. Langere Werkstiicke sind durch Linetten oder
Kornerspitzen abzustiitzen.

6. Hammerschldge auf die Backen und das
Drehfutter sind zu vermeiden.

7. Verldngerungen des Schlissels kdnnen zu
Schaden am Drehfutter fuhren.

Wartungsverlauf

Mindestens einmal wochentlich sind die Backen
vollstandig zu entnehmen, die Arbeitsflachen
zu reinigen und abzuschmieren. Geeignete
Schmierfette sind Gleitmo 805 von Fuchs oder
Molybdanpaste Fett EP (Dow Corning Co.Ltd).

ACHTUNG: Zum Reinigen niemals Pressluft
verwenden.

Tab. 6
Nr. Bezeichnung Schmierflache
Backen- und Korperfirungen Planspirale,
1 Schmierfet Backenverzahnung, Korpernarbe, Spindel des
GLEITMO - 805
Futters mit unabhangiger Backeneinstellung
2 | Maschinenschmierfett Nr. 2 | Verzahnung der Planspirale und des Ritzels

haufiger z.B. bei Mehrschichtbetrieb, ist das Futter
von der Spindel zu entfernen. Es ist vollstandig
zu zerlegen, zu reinigen und zu kontrollieren.
Beschadigte Teile sind gegen BISON-BIAL S.A.
Original Ersatzteile zu ersetzen. Alle Arbeitsflachen
sind zu schmieren. Anstelle von Schmierpaste
kann auch Maschinendl Nr. 2 verwendet werden.

Bei dem Einsatz von Maschinendl ist die
Wartungshéufigkeit zu verdoppeln.
ACHTUNG: Die Spannbacken sind

nummeriert (1, 2, 3). Die Spannbacken diirfen
ausschlieBlich in die Backenfiihrungen mit
identischer Nummer eingebaut werden.
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2.8 Spannkraft
Spannkraft der Backen
Die in Tab. 7 angegebenen Werte setzen ordnungsgemaBe Schmierung voraus (siehe 2.7).

Tab. 7

Futtergribe 80 }‘1’: }f‘; 160 200 250 315 400 500 630 80 | 1000
Schliissel- drehmo-

e 3 50 75 20 | w0 | e | w0 | 20 | 30 | 40 | s0 | s00
(Gesamtspannkraft 3100 3700 4600 5500 6500

o w00 | oo | as0 | S0 30| aee | o | oo | 7200 | eooo | sooo | 11500

* betrifft Futter Typ 3105

2.9 Zulassige Drehzahlen

Die zulassige Drehzahl des Futters ist von vielen Faktoren abhéngig, wie z.B. Drehparameter, Werkstiickgewicht
und dessen Gleichgewicht, Typ der Bearbeitung (Dauer- oder Aussetzbetrieb) usw.

Die maximalen zulassigen Drehzahlen, die in den nachfolgenden Tabellen angegeben sind, durfen keine
Spannkraftminderung auf die Halfte des Anfangswertes verursachen. Bei Arbeiten unter normalen/stabilen
Bedingungen (Werkstiick, Werkzeuge, Arbeitsbedigungen) ist eine Spannkraftminderung auf bis zu 67% des
Anfangwertes zuldssig.

Dies bezieht sich auf Futter mit Standardbacken, die nicht tiber den duBeren Durchmesser des Futters hinausgehen
und gleichzeitiger Beibehaltung der Wuchtgiite des ,bearbeiteten Werkstiick” (nicht mehr als 20gmm/kg). Futter
und Backen mssen einen guten technischen Zustand aufweisen. In anderen Fallen siehe den in der PN-M-60650
angegeben Berechnungen

Zulassige Drehzahl fiir selbstzentrierende Drehfutter (Tab. 8)

Tab. 8

FuttergrdBe D(mm)

Futter

80 | 85 [ 100 | 125 | 160 | 200 | 250 | 315 | 400 | 500 | 630 | 710 | 800 [ 915 | 1000 1500 | 1600 [ 1800 [ 2000

1250|13UD|MUD

n__. (obr./min.) korpus stalowy

s
356" | 7000 | 7000 | 6300 | 5500 | 4600 | 4000 | 3500 | 2800 [ 2000 | 1300 | 1000 | 800 | 800 | 700 | 600 | 500 | 470 | 440 | 400 | 360 [ 340 | 300
37"
gga < | - | - |3800 320028002400 | 1900 | 1400 | 900 | 700 | - | 560 [ 500 [ 400 | 350

n,.,, (obr./min.) korpus zeliwny
3105
32+ [ 5000 | 4500 | 4500 | 400 | 3600 | 3000 | 2500 | 2000 | 1600 [ 1000 | 800 | 650 | 600 | 400 | 400 | 300 [ 270 | 250 | 230 | 220 | 190 [ 170
36"
3 | - | - | -] - | - |00f1500]1200 800 | 600|500 - |40

- 2uléssige Drehzahl
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Zulassige Drehzahl fiir selbstzentrierende Drehfutter (Tab. 9)

Tab. 9
FuttergroBe
80 85 | 100 | 125 | 140 | 160 | 200 | 250 | 315 | 400 | 500 | 630 | 710 | 800 | 915 | 1000 | 1250 | 1300 | 1400 | 1500 | 1600 | 1800 | 2000
n,_., (rom) Stahlkérper
7640 | 7190 | 6120 | 4890 [ 4370 | 3820 | 3060 | 2450 | 1940 | 1530 1220|97u 860 | 760 | 670 [ 610 | 490 | 470 | 440 | 400 | 380 | 340 | 300
n,., (rpm) GuBeisenkdrper
- | - | - | - | - | - [ 1800 1500 | 1200 asn|egn|5su|4au 430|350|340 280 | 270 [ 250 | 230 | 220 170
n - Zulassige Drehzahl
Zulassige Drehzahlen fiir Wescottfutter (Tab. 10)
Tab. 10
FuttergroBe
Typ uchwytu
200 | 250 | 315 | 400 | 500 | 630 | 800 | 1000 |125U
n,.., (rpm) GuBeisenkdrper
4505 2500 2000 1500 1000 700 540 420 280 210
4605 2000 1800 1200 800 600 480 360 240 170
n,., (rpm) Stahlkdrper
4705 3000 2500 2000 1500 1000 750 600 380 -
4805 2500 200 170 1300 800 660 520 330 -

n - Zulassige Drehzahl

2.10 Zulassige Gewichte der Werkstiicke

Die zuldssigen, vom Gewicht der Werkstiicke stammenden Belastungen des Futters sind von vielen Faktoren, d.h.
Bearbeitungsparametern, abhangig, insbesondere jedoch von der Art des Spannens des Werksttickes im Futter.
Die hier angegebenen Werksttickgewichte konnen als ungefahre Orientierungswerte betrachtet werden. Es lassen
sich keine eindeutigen Werte fir alle Félle bestimmen. Daher sind die Werte entsprechend individuell anzupassen.

Zulassiges Gewicht der Werkstiicke fiir Planspiralfutter
Folgende zulassige Werkstiickgewichte konnen angenommen werden in:

a) Backen mit langen AuBenschrdgen bei voller Verzahnung der Backe im Eingriff der Planspirale, Abstiitzung
gemaB Tab. 11 und Abb. 16.
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T T T Abb. 16
Tab. 11
Futtergrade (mm) | o0 | e e | 200 | a0 | S| aw | 500 | 630 | w0 | 915 | 1000 | 1250
] 124 15 I 050
Masse (kg) 06 | 1 | 2 | 3 | 6 | 0 | 2 | 2 | 0 | 150 | 400 | s00 | 600 | 700

| - Maximale Werksticklange (ab Backe)
d - Werkstickdurchmesser

b)  Backen mit kurzen Innenschragen ohne Abstiitzung gemaB Tab. 12

Tab. 12
Futtergrdfe (mm) gg | }?g | }fg | 160 | 200 | 250 | ggg | 40 | 500 | 630 | 800 | 915 | 1000 | 1250
z 4xh
Masse (kg) 15 | 25 | 4 | 7 | 15 | 2% | 0 | 70 | 130 | 20 | 400 | 550 | 700 | 850

7 - Maximale Werkstucklange (ab Backen)
h - Stufenhohe in den Backen

c) Abstiitzung mit Kérnerspitze oder bei zwei Futtern gemas Tab. 13

Tab. 13

Futergrate (mm) | S0 | 190 [ 12 weo |0 | o2so | 35| a0 | os0 | e | o | o5 | w00 | 150

1000 2500 4000 6000 8000 9000 11000 12500

Masse (ko) 4 | 60 | 100 | 150 | 250 | o

Zulassiges Gewicht der Werkstiicke fiir Planscheiben
Folgende Werte sind zu beachten:
a) Backenverzahnung voll im Eingriff der Verstellspindel ohne Abstiitzung gemas Tab. 14

Tab. 14
D 85 | 10 [ 125 [ 160 [ oo [ os0 [ ais [ a0 [ s [ e [ e [ ors [ owo [ reso
z 4xh

Masse (kg) 15 | 25 | 4 | 7 | 15 | 2% | ) | 70 | 130 | 140 | 00 | 550 | 700 | 850

7 - Maximale Werkstiicklange (ab Backen)
h - Stufenhohe in den Backen
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b)  Backen mit Abstiitzung oder bei zwei Futtern gemaB Tab. 15

Tab. 15
FuttergrdBe (mm) 85 100 125 160 200 250 315 400 500 630 800 915 1000 1250
Masse (kg) 15 50 150 250 600 1000 1500 3000 4500 6500 8500 9500 11500 13000

2.11 Zulassige Zentriertoleranzen

Tab. 16
3274

FuttergroBe D :g

1 %

10

% 14

d, [

d, 60

d, 35

AE d, 80
k 004
If/ m 0075
n 004

Tab. 16
32+ - 36**
Futergronen | S0 [ 30| 12| 60 | 20 | 250 | sts | a0 | soo | s30 [ so0 [ 1000
I 40 40 60 60 80 80 120 120 160 160 160 160
10 10 18 18 30 30 53 53 75 75 160 250
ﬂ‘ - 14 25 30 40 53 75 100 100 125 200 315
14 18 30 40 53 75 100 125 125 160 - 400
d, 40 40 50 50 80 80 125 125 200 200 325 500
dy 60 75 100 135 162 200 252 282 282 325 400 630
dy 35 50 62 88 96 150 210 250 300 400 400 500
:[":.“I“ . 63 80 100 100 160 160 250 250 400 400 400 -
z:‘“" - - - 120 150 185 225 300 350 400 400 400 630
k 0,030 0,030 0,040 0,050 0,060 0,100 0,150
m 0,025 0,035 0,045 0,055 0,065 0,100 0,150
n 0,015 0,020 0,025 0,030 0,030 0,050 0,060
s 0,020 0,030 0,040 0,050 0,060 0,100 0,150




Tab. 17

35+ . 37**

Fultergroe D 80 100 125 160 200 250 315 400 500 630 800 1000

1 %0 W 60 60 80 80 120 120 160 160 160 160

10 10 18 18 30 30 53 53 75 75 160 250

d - 14 25 30 40 53 75 100 100 125 200 315

14 18 30 4 53 75 100 125 125 160 250 400

d, % a0 50 50 80 80 125 125 200 200 325 500

d, 60 75 100 135 162 200 252 282 282 325 500 630

d, 35 50 62 8 9% 150 210 250 300 400 400 500

:*r:!m“ sacen 63 80 100 100 160 160 250 250 400 400 400 500

:;L“u sacten - - 120 150 185 225 300 350 400 400 400 630
x| Premium 0,010 0015 0,020 0025 | 0030 | 0050 | 0070 - -

Standard 0,020 0,030 0,040 0050 | 0060 | 0100 | 0100 | 0150 | 0150
Premium 0013 0018 0,023 0028 | 0033 | 0055 | 0075 - -

Standard 0,025 0,035 0,045 00s5 | 0065 | 0100 | 0100 | 0150 | 0150
Premium 0,008 0010 0013 0015 | 0015 | 0030 | 0050 - -

Standard 0015 0,020 0,025 0030 | 0030 | 0050 | 0050 | 0060 | 0060

3. IM LIEFERUMFANG ENTHALTEN

Tab. 18
3105 3204 3205 3604 3605 3704 3705 3804 3805

3214 3215 3614 3615 3714 3715 3806 3807

3234 3235 3634 3635 3734 3735

3244 3245 3644 3645 3744 3745

3214 3275 3674 3675 3774 3775

3504 3505

3514 3515

3534 3535

3544 3545

3574 3575

3504-1 3505-1

3514-1 35151

3534-1 3535-1

3544-1 3545-1

35741 35751
Futter . . . . . . . . .
Harte, einteilige Bohrbacken (Satz) . . . .
Harte, einteilige Drehbacken (Satz) . . . .
Harte, geteilte Umkehrbacken (Satz) . . . .
Harte, einteilige Umkehrbacken (Satz) .
Schrauben . . . . . . . . .
Sicherheitsschlussel . . . . . . . . .
Bedienungsanleitung . . . . . . . . .
Qualitatszertifikat . . . . . . . . .
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Tab. 19

3264 3265 3564 3565 3864 3865
Futter . . . . . .
Harte, einteilige Bohrbacken (Satz) o o .
Harte, einteilige Drehbacken (Salz) B o .
Harte, geteilte Umkehrbacken (Satz) . o .
Schrauben . . . . . .
Sicherheitsschlussel . . . . . .
Bedienungsanleitung o o o o . .
Qualitatszertifikat . . . . . .
Tab. 20

4505 4605 4705 4805

Futter . . . .
Harte , einteilige Umkehrbacken (Satz) . . . .
Harte Grundbacken (Satz) . . . .
Schrauben . . . .
Sicherheitsschlissel . . . .
Bedienungsanleitung . . . .
Qualitatszertifikat . . . .

4. LISTE DER ERSATZTEILE

ACHTUNG: Die Ersatzteilbestellung fiir sich * for @80 chuck 1 pcs of each only
im Betrieb befindliche Futter sollte folgende " forchuck35*,37*", 38" ype

Angaben beinhalten: Futtertyp, Seriennummer, : o .
Baujahr, Nummer und Bezeichnung des Liste der Ersatzteile fiir Planscheiben

Ersatzteils sowie die Stiickzahl. Tab. 22
Liste der Ersatzteile fiir Planspiralfutter Bezeichnung Stiickzahl pro Futter
Tab. 21 -
Spindellager 4
Stiickzah! pro Futter n
Bezeichnung 2- 3- 4- 6-
Backenfutter | Backenfutter | Backenfutter | Backenfutter Grundbacken 4
Planspirale 1 1 1 1 Harte 4
Ritzel 2 3 2 3 Schlussel 1
Sewndesti 2 s 2 - Liste der Ersatzteile fiir Wescottfutter
Schlissel 1 1 1 1
Einteilige Bohrbacken - 3 4 6 Tab. 23
Eintellige Drebacken | - 3 4 6 Stuciaan pro Futer
Bezeichnuny
Grundbacken 2 $ 4 § ’ 4505, 4705|4605, 4805
Harte - 3 4 6 3 n
Weiche Aufsalzbacken 2 3 4 6
Planspirale 1 1
cken - 3 4 6 3 n
Fihrungsbuchse* - 3 4 6 3 n
m m N
falbscheibe 3 4 6 Schiissel 7 7
Harte, Geteilte ~ 3 4 6
Umkehrbacken
Weiche,
Geteilte Backen 2 8 4 6




5. ALLGEMEINE GARANTIEBEDINGUNGEN

Im Rahmen unserer Serviceleistungen gewahren wir auf das
von Ihnen erworbene Produkt eine Garantie. Wir bitten Sie
daher, die unten stehenden Garantiebedingungen aufmerksam
2u lesen.

1

. Kommt es zu einer

. Bei der

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 SA. verlangert sich der
Garantiezeitraum auf 24 Monate, gerechnet ab dem
Kaufdatum.

. Die Garantie bezieht sich ausschlieRlich auf Mangel,

die auf das erworbene Produkt zuriickzufuhren sind.

. Bedingungen fiir die Inanspruchnahme der Rechte aus

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

. Die Garantie umfasst ausschliefllich Produkte, die

gemdB der Bedienungsanleitung ordnungs- und
zweckgemd installiert und verwendet wurden.

Storung  wéhrend  der

Garantielaufzeit, sind folgende Schritte auszufiihren:

Der Sachverhalt ist

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

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

Meldung der Reklamation ist der
Kaufer verpflichtet den Typ, die GroBe und die
Seriennummer des Produktes anzugeben sowie eine
Fehlerbeschreibung hinzuzufiigen. Der Mitteilung ist
die Kaufrechnung beizuftigen.

. Der Kdufer ist verpflichtet das Produkt vor der Ubergabe

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

. Bedingung fir die Prifung einer Reklamation durch

BISON-BIAL S.A. ist die Riickgabe des Produktes in
seiner Originalverpackung mit komplettem Zubehér 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
Granden, die von BISON-BIAL S.A. zu vertreten sind,
nicht mdglich sein, verlangert sich die Frist um den
Zeitraum, der fiir die Behebung der Mangel notwendig
wird.

Wird festgestellt, dass die Reklamation des Kéufers
begriindet ist, wird BISON-BIAL S.A. innerhalb von 21
Tagen ab der Anerkennung der Reklamation im Sinne
des Pkt. 9 der Allgemeinen Garantiebedingungen den
Mangel, unter Vorbehalt der Bestimmungen des Pkt. 11
der Allgemeinen Garantiebedingungen, beheben. Wird
die Behebung des festgestellten Mangels aus Grinden,
die nicht von BISON-BIAL S.A. zu vertreten sind, nicht
moglich sein, kann sich die Frist zur Behebung des
Mangels verldngern.

.Dem Kaufer steht in folgenden Féllen das
Umtauschrecht zu
1) BISON-BIAL S.A. hat wahrend der Garantielaufzeit

finf Reparaturen im Rahmen der Garantie
vorgenommen;

Die Behebung des Mangels ist nicht maglich;
BISON-BIAL S.A. beseitigt den Mangel nicht
innerhalb  der im Pkt. 10 der Allgemeinen
Garantiebedingungen vorgegebenen Frist,

unter Vorbehalt der Bestimmungen im Pkt. 13 der
Allgemeinen Garantiebedingungen.

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 Pkt 11
dieser Allgemeinen Garantiebedingungen genannten
Bedingungen eingetreten ist.

L

Zum Verlust der Garantieanspriche kommt es in
folgenden Fallen:

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

Reparatur des Produktes bei nicht autorisierten
Werkstatten.

Eigenmachtige Vornahme von
Konstruktionsanderungen und Modifikationen des
Gerates.

Anwendung von Ersatzteilen oder Ausriistung, die
nicht von BISON-BIAL S.A. hergestellt wurden.

o

«

=

DEUTSCH

51



HIS1N3d

52

BISON?

=

>

~

o

©

5) Verwendung von anderen Verbrauchsmaterialien,
2B. Schmierstoffen und Olen, als denen, die in der
Bedienungsanleitung fiir das Produkt empfohlen
wurde.

.In Falle einer unbegriindeten Reklamation hat

BISON-BIAL S.A. das Recht, dem Kaufer die Kosten fiir
die Riickgabe und die Lieferung des Produktes sowie
Kosten fur dessen Prifung in Rechnung zu stellen.

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

unsachgemdBen ~ Verwendung  des  Produkies,
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. zustandigen Gericht verhandelt.

. Nimmt der Kaufer die Garanlierech}e in Anspruch,

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

. Die Garantie fir 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 Pkt. 16 der Allgemeinen
Garantiebedingungen.
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1. YCAOBUSA BE3OMACHOCTU TPYAA

1. Kaxabli paboTHWK,  06CAYXMBAIOLWMIA
NaTpoH, AOAXKEH NEPeA ero aKcnayaraune
03HAKOMMTBCA C HACTOALLEH MHCTPYKLIMEN 1
CTapaTeAbHO ee COBAoAaTb.

2. Mochne  oGHapyXeHWUs  MOAOMKM  UAW
HENpaBUALHON pabortb! natpowa,
HY)XHO HEMEAAEHHO OCTaHOBUTL paboty
1 NPOMHOOPMUPOBATL HAA3OP.

3. PemMOHT natpoHa MOXET OCYLIECTBAATLCS
TOABKO AMUaMK, MMEOLLMMN
COOTBETCTBYIOLLYIO KBAAUDUKALMIO.

4. 3anpellaetcA  NepeAeAblBaTb  KAOUM,
noCTaBAEHHbIE MPOU3BOAUTEAEM BMECTe
C NaTPOHOM, UAK PUMEHATb APYTUE.

5. 3anpewaercsa MCMOABb30BaTh KAKOUM,
HENPaBUALHO nopo6paHHbIe
K OTBEPCTUI0O B KBAAPATHOM KOAECHKe

2. TEXHWYECKHWE AAHHDIE

CaMOLEHTPUPYIOLLETO  MaTpoHa,  WAKM
K KBaApaTHOMy [HE3Ay BMHTa naTpoHa
C aBTOHOMHOM YCTaHOBKOM KyAQUKOB.
3anpeLaetcs MCNoAb30BaTL
KBaApaTHOE  OTBEpPCTUE B KOAECHKE
CaMOLIEHTPUPYIOLLETO naTpoHa MAn
B BUHTE NATPOHA C aBTOHOMHO YCTAHOBKO
KYAAUKOB AASl CHATUA NaTPOHa CO LNUHAEAR
cTaHka.

Kpome  BbllleykasaHHbIX — Tpe6oBaHUN,
0OCAYXMBAIOWIMIA ~ NEPCOHAA  AONKEH
PYKOBOACTBOBATLCA OBLUMMMU WU MECTHBIMM
npasuAamu 6e30nacHoCTM Tpyaa.

2.1 TpeanasHaueHue

MaTpoHbI TOKapHbIE NPeAHa3HaueHbl A KpenAeH!s o6pabaTbiBaeMblX A€TaAEH, HaNPUMEP: Ha TOKaPHbIX
1 WANDOBAALHBIX CTaHKaX. MOryT NPUMEHATLCA TakKe B KAYECTBE OCHALLEHUS AGAUTEABHOM FOAOBKM AU

APYrUX NpubopoB.

2.2 CrpoeHHe TOKapHbIX NaTPOHOB

@ - Kopnyc @ - MoBopok

@ - AMcK 3y6uarbli @ - Kynauok
@ - Koaeco 3y6uaroe - Macaenka
@ - lWiTudT ¢ pe3bboii @ - Ctynuua

@ - Kpblwka - HanpaBasiiowas

@ - Bryaka
@ - CermeHT
@ - Boar

- Onpasa

@ - MacTep Kyrauok

35%*
3564
3565
3 37**
38**
3864
3865

Puc. 1

®_| % 'a
©\/ 32*"-800
@ =AY

Puc. 2




— 43**

14) 13 7 Puc. 3

7) 4505
4605
4705
4805

ST

o BHUMAHHE: (Puc. 4) Boarer (1)

23

TOAbKO AAR

KAIOUOM y KoAeco 5 KyAauKH Ha

MoHTaXx ToKapHOTo naTpoHa

BbIHYB NaTPOH U3 YNaKoBKM, CAEAYET MPOBEPHTL
KOMMAEKTHOCTb ~ MOCTaBKM, ~ 3aTeM  YAAAUTb
3alUMTHBIA COCTaB CO BCEX MOBEPXHOCTEN (CM
cTp. 63), KPOME NOBEPXHOCTEN HaNPaBASIOLLMX
KyAaukoB M kopnyca. CheayeT 0Co6eHHO
TWATEABHO — OYMCTMTb  FHE3A0  NatpoHa W
3aXMMHbIE NOBEPXHOCTH KYAGUKOB.

MoHTax naTpoHa C NpPAMOH NOCaAKOW Ha
HAKOHEeYHHKe WNHHAEAR

YKka3aHWA KacaloTcs NaTPOHOB C MOCAAOUHbBIMM
rHespamu cornacHo DIN 55026, DIN 55027,
DIN 55029, ISO 702, ANSI B.5.9 u n L
(AAMHHBIM  KOHYC). TOKapHbI MaTpoH HyXHO
YCTAHOBUTb Ha HAKOHEUHMKE LUMUHAEGA CO
cTeneHblo TOYHOCTM, YKasaHHOW Ha puc.5
M B Tabaue 1. B natpoHax C KOHycCOM
7:24 pOKpPYTUTb raiky, PaCrMOAOXEHHYI Ha
HaKOHEUHUKE LIMUHAEAA.

Ta6anua 1

Puc. 5

naTpoHa 80 | 100 | 140

Tun

Pasmep natpoHa

Moxasarean
85 | 110 | 160

250

315
350

400 | 500

630

915

800 1000

1250

35%*

0,003

0,005

32%* 0,003

0,005

a 0,003 0,005

0,01

43+
b 0,003

0,005
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MonTax

MaTpoH ¢  MOCPEACTBEHHOW  YCTAHOBKOW
MOHTUPYETCA Ha  HAKOHEUYHWUKE  LIMUHACAS
npu nomoLm MOBOAKOBOW Wwanbbl.
MoBoAKOBbIE Waiibbl NPEAYCMOTPEHbI Takxe
AN HAKOHEUYHMKa LUNUHAEAS € pe3bboit.
MpUCOEANHUTEABHbBIE  Pa3Mepbl  MOBOAKOBO#
warbbl K NaTpoHaM ykasaHbl Ha pucyHkax 9-13
1 B Tabanuax 2-3.

C peryAMpoBKod nocapku tuna 3564, 3565,
3864 u 3865 (Puc. 6)

MocaauTb NaTpoH Ha MOBOAKOBYIO Liaiby @
W CAerka 3aTsHyTb BCE BWHTbl, COEAUHAIOWME
naTpoH C warboi . AAS YCTAHOBKM NaTpoHa
Ha 3aAaHHYK) TOYHOCTb CAEAyeT NOMECTUTb
obpabaTbiBaeMblil NPEAMET Tak, UToBbl KyAauKkn
YAEPXMBaAM €70 MO BCEW AAMHE, M HAABXHO
3aKpPenuTb. 3aTsHYTb PEryAMPOBOUHbIE BUHTbI

TaK, UTo6bl OHU BCE UMEAU AETKUIA KOHTaKT
C NMOBOAKOBOW Waiboit. MOMeCTUTb AATUMK Ha
obpabaTtbiBaeMblil MPeAMET Ha pacCTOsiHUW
60 MM OT KyhaukoB W NpuAaTb MaTpoHy
BpalleHue. 3adpuKc1poBaTb MakcUManbHoe U
MUHUMAALHOE NOAOXEHUE NOKA3AHMIA AaTUMKA,
a Takxe NOAOXEHUe BAMKHUX PEryAMPOBOYHBIX
BWHTOB. [lOBEepHyTb NaTpoH K BAMXHEMY
peryasmpoBoyYHomy BUHTY MaKCUMaAbHOIo
NOAOXKEHWA NOKa3aHWii AaTyMKa W cAerka ero
OTBEPHYTb. MOBEPHYTb K MPOTUBOMOAOKHOMY
PEryAVMpOBOYHOMY BMHTY W 3aBEepHYTb Ha
BEAWYMHY MOAOBWHBI MOrpeLHocT. MoBTopATh
am AeljiCTEMR AO MOMEHTa AOCTUXEHUA
SBAaHHOH TOYHOCTM W AO Tex Mnop, Noka BCe

PEryAUPOBOUHbIE BUHTBI HE ByAyT OAMHAKOBO
3aTaHyThl. [loCAe YCTAHOBKW 3aTsiHYThb BUHTbI,
COEAVHSIIOLLME NaTPOH C NMOBOAKOBOM LWaM6oM.
C UEeAbIO AOCTUXEHUA MaKCUMaAbHOM TOYHOCTU
CAEAYyeT MCNOAb3OBaTb LlJI\M(I)OBaHHbIl:i BaAnK
ANA d)MKCBLLMM naTtpoHa.

YcTaHoBKa  CTaHAAapTHOTO  naTpoHa ¢
peryAMpoBKoi nocapku Tuna 3264 u 3265
(Puc.7)
MocaauTb NaTpoH Ha NOBOAKOBYHO LaOy (‘D
W 3aTAHYTb BCE BUHTbI é , COeAuHAowme
naTpoH ¢ waiboit. Crerka ocAabuTb BUHTbI
,_COBAMHSIIOLLME KOPMYC NatpoHa C NOBOAKOM
. AAAl YCTaHOBKM NaTpoHa Ha 3aAaHHyo
TOYHOCTb CAEAYET NOMECTUTL 06pabaTbiBaeMblit
npeaMeT Tak, uTobbl KyAauKM YAEPXWUBAAU
ero no Bcen ANMHE, U HaAEXHO 3aKpenutb.
3a'mHy'n: KOHYCHbl€ PEryAMpoBOYHbIE BWHTbI
TaK, YT06bl OHM BCE AMEAM AETKWI1 KOHTaKT
C  NOBOAKOM . MomectnTb  AaTuMK Ha
obpabaTbiBaemblii NPEAMET Ha PaccTosiHUK
60 MM OT KyA@ukOB M MpUAATb NaTpoHY
BpaLleHne. 3adukcMpoBatb MakcUManbHoe U
MWHUMAAbHOE MOAOXEHWE NOKa3aHWi Aatyunka,
a Takke NOAOXKEHNE SAMKHUX PErYAMPOBOUHbIX
BUHTOB. [lOBEPHYTb MaTpoH K BAMXHEMy
PEryAMPOBOYHOMY ~ 3MHTY  MakCMMaAbHOro
MOAOXEHUS MOKa3aHWi AaTunKa U CAerka ero
OTBEPHYTb.

2
N F

Puc. 6

Puc. 7




24

Cvem c W 25 N waibb!
Cbem c i Aonyctumoe 6ueHue noBepxHocTe
¢ pe3b6oi noBOAKOBbIX LWaib ,A” u ,B” (puc. 5, 10, 12

.
)

=== |\

Puc. &

1 13) AAR NATPOHOB B NPeAEAax ykasaHHbIX
AVMaMeTpoB COCTaBASET:

@80 - @160 - 0,003 mm
2200 - 3800 - 0,005 mm

BHUMAHME: Mocre nocapkd Ha MNOBOAKOBYIO
wai6y natpona #400 BbIBEPHYTb H3 KOpNyca pbiM-
60AT, W AN "
BMECTO HEro BBepHYTb 3aN0pHbIH BUHT.

wanbbl AAs
nartpotoB #80-630

RYCCKUH

Mpu Cbeme NaTpoHa CAeAYeT:
m  BBEPHYTb BUHT B pe3b6oBOe OTBEPCTHE
NOBOAKOBOVA Waibbl;
®m  MOANEPETb BUHT @ 6pyckom M3 Aepesa = o o
3 o
MAM MATKOTO MeTanna @; 2
B BKAIOYATb MWHMMAAbHbIE PEBEPCUBHbIE a
060pOThI U 0OCAABUTL MOBOAOK Ha peabbe;
m OTBEPHYTb NATPOH BPYUHYIO. &
Mpu oTBOpauMBaHWUM MOA MaTPOHOM AOAXHA
HaXOAMTLCS MPEAOXPaHUTEAbHAs AepeBsHHas LA .
NOAKAGAKa.
Puc. 9
BHUMAHUE: He caepyeT oTBOpauMBaTh NaTpoH,
YAApAf KyAQYKaMK 0 6PYCOK U3 AePeBa HAW MATKOTO Tabauua 2
meTama.
. Pasmep oo |dalaln
BHUMAHME: Mpu cbeme natpona @400 caepyer Fe h 5 , L, | Mo | € [ormepemen
BBEPHYTb B KOPNYC PbIM-60AT, M AR CheMa naTpoHa
CO CTaHKa CAeAyeT MCNOAb30BaTb MOAbEMHOE 80 56 | 67 | 64 | 104 62 | 25
yeTpoiicTBo. 100 70 | 83 | 84 [135| 83 | 25
Cbem ¢ 110 80 | 95 | 84 [135] 83 | 35 3
wnuHAeAEH 125 95 108 | 84 [135] 83 | 35
Mpu cbeme NaTpoHa CAeAYeT: 140 105|120 | 84 | 135] 83 | 35
W 3aCTONOPHTH NATPOH; 160 125 | 140 [ 105 | 165 | 103 | 35
B YAAAUTL KpENeXHbIe AeTanu; 200 160 | 176 [ 105 | 165 [ 103 | 35
m  CHATb NATPOH C HAKOHEUHMKA LUIMUHAEAA. 250 200 | 224 | 130 | 190 [ 123 | 45
Mpu cbeme NOA NaTPOHOM AOAKHA HAXOAUTLCS 315 260 | 286 | 17,0 [ 250 | 165 | 45 6
npeAoXpaHnTeAbHas AepeBAHHaN NOAKAAAKA. 400 330 | 362 | 17.0 | 250 | 165 | 45
500 420 | 458 | 17,0 [ 250 | 165 | 45
630 545 | 586 | 17,0 [ 250 | 165 | 65
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MosoakoBele

wanbbl

AAR

CaMOLEHTPHPYIOLWHUX naTpoHoB G800

MoBoakoBas Waitba AA NOCAAKM NaTpoHa HAKOHEUHUK Ha
Pe3bBOBOI HAKOHEUHMK WNMHAGAS.

%7,
j T

M24

?450

©$368,340,2

MNatpoH @100 + @1250 mm

FZT

$D2+0,2

D1

Puc. 13
Puc. 10
Tabanua 3
O6paseL natpoHa Ha c KiaNiscorme
N e
KOHycOM 1:4 pasHOBHAHOCTS AL. KoHyc pasmepom 20. Pasmep narponau D, D, d orsepcru
100 7938 | 54,00 m8
125 69,85 | 54,00 M8
160 8255 | 69,85 M10
200 110,00 | 82,60 M10
250 150,00 | 104,80 | M12
W 2@2 315 17500 | 133,40 | M16 )
1 1 350 175,00 | 13340 | M16
b
3
o 2 400 20000 | 171,40 [ M16
o 8
§ 500 270,00 | 23500 | M20
630 270,00 | 23500 | M20
Puc. 11 800 380,00 | 330,20 M24
~ 915 370,00 | 330,00 | M24
MoBoaKoBble WaiHbbl AAA  4-Ky
NaTpoHoE ¢ iy = 1000 370,00 | 330,00 | M24 8
KyAauKoB 1250 550,00 | 500,00 [ M24
Matpox @85 mm
A
RS Puc. 12




2.6 [MpepeAbl KpenAeHHs

n ana (Puc. 14, T 4
— +| w
) = Sl m bl
Puc. 14
Tabauua 4
Paamep narpona D | 80 | 100 | 110 | 125 | 140 | 160 | 200 | 250 | 315 | 400 | 500 | 630 | 800 | 1000
a | 15 | 20 [ 27 | 32 [ a0 | 42 | 55 | 76 | 103 | 136 | 100 | 252 | 320 | 460
da, | 227 [ 333 | 333 [ 350 | 350 [ 364 | 490 | 5118 [10-131]10180]20-235[ 30335 |150-482]
d, | 2246 | 2556 | 2556 | 34-74 | 3474 | 42-100 | 52135 | 62-174 | 78-200 | 85252 |120-338|160 465282 614 -
wnawn | g | 4569 | 5687 | 5687 [72-115]72-115] 94-154 [120-202]145-256172299]210-380]245476 325 630} 4878
d, | 2550 | 32.62 | 32.62 | 3083 | 39-83 | 50-107 | 60-145 | 77-188 | 90-215 [103-272]140-357|180 487[302-634 -
a, | 4871 | 62.83 | 62.83 [80-125[80-125] 98160 [130-200]160-250]190-315p30-400]276 50034563 od -
q | - - - [sso| - [ 364 400 [s5118]10131]10180]20-235]30-335 [150-487] 250-600
q, 34.76 42.97 |50-130 [ 58-165 | 65-182 | 72-228 [120-410[140-590p52-736]350-1080]
“:;".‘:;“ 0 | - - - |r5118] - [es-146[105-100]125-235]145-265]165-32000-485210-665[328-812[430-1150)
d, 52.96 62-121 | 72-156 | 86-197 |103-226[127-294]1.10-400]120-570[240-724425-1070)
0 | - - -~ Jos12s] - Jr1s-160[133200]160-250]190-315230-400]190-500}200-630[316-800[500-1150)
P [ L] HCA YCTaHOBKOM
a | - - - Jass [ - [ a2 [ ss [ 76 [ 103 136 [ 100 [ 252 -
d, 643 864 | 890 |12-118[12:131]15.202[30-235 [ 40335
0 | - - - |3aes| - [47-100[55-135 68-174 | 82-200 [ 95280 |132-335[175-467 -
wynauxn | g 7a.100] - [98-154]121-202]150 256[178-299fp13-400[270-474]340-630]
q | - - - |a278] - [s2107[64-145 82188 ] 95-215 [140-308]152-361[192-487
d, 83.120 [102-160[132-200]165-250[1.92-315}232-400]201-500[858-63]
q | - - - |eas| - [ sea | so0 [12118]12131]15202]30-235[ 40338
0, | - - - [s370] - [ 4597 [52:130] 8174 [ 68-182] 73252 135-413f150-585]
A::':;’ q | - - - |re119] - [o2.146 [100-190]150-256150-265]169-353]210-480)220-661]
g | - - - |so87| - |e7-121] 74156 | 82188 |108-226[132-206]121-402]132-555)
q | - - - Joa12s] - Jr1s-160[134-200]164-250]153-315p36 400]197-478]210-630]
n AN c i i Ky W A
c ] W Ky (Puc. 15, 5)
ol o = )
Puc. 15

RYCCKUH

59



BISON?

UUNIIAY

60

Ta6auua 5
Paswep
85 | 100 | 125 | 150 | 160 | 200 | 250 | 315 | 350 | 400 | 500 | 630 | 800 | 915 [ 1000 | 1250
narpona D
d, min 3 3 8 8 8 10 | 10 | 15 | 15 | 20 [ 45 [ 50 | 50 | 80 | 250 | 250
d,min 85 | 100 [ 125 | 150 | 160 | 200 | 250 | 315 | 350 | 400 [ 500 [ 630 | 800 | 915 | 1000 | 1250
d 25 [ 25 | 26 | 42 | 42 | 45 | 60 | 75 | 75 [ 95 | 120 | 155 | 195 | 190 | 190 | 190

2.7 JKcnayatauus

Tabanua 6

BHUMAHUE: Heponyctuma
TNOMOLLBIO CXaTOro BO3AYXA.

OYMCTKA naTpoHa c

HasBanue cmask Mecro cmasku

061wwme yKasaHus

1. B CaMOULEHTPUPYHOLLIMX CnMUpanbHbIX
naTtpoHax PEKOMEHAYEeTCA Kpenutb
npeamMeTbl Ha Tex 3a.
NOBEPXHOCTAX Kynaykos, MOAOXeHHUe

KOTOpbIX ObecneunBaeT CLEnAeHUe BCero
KOAMYECTBA BUTKOB CMUPAAU C KyAGYKOM.

Hanpasasiowme KkyAaukos U kopnyca,
3y6b9  KyAGUKOB, CMpanb  3yBuaroro
AMCK, CTYNULA KOPTYCa, XOAOBbIE BHHTbI
NaTpOHOB  C  ABTOHOMHOI  YCTAHOBKO/
KyAGuKoB

Cmaska
GLEITMO - 805

2. B 4-KyAauKOBbIX MaTPoOHaXx C Hi VoM
YCTAHOBKOW  KyAaUKOB  peKoMeHAyeTcs
KpEenAeHMe Ha 3aXWMHbIX MOBEPXHOCTSX,
PacMOAOXEHWE  KOTOPbIX  OTHOCHTEABHO
BUHTOB  obecneunBaeT  MaKCMManbHO
BO3MOXHOE UYMCAO  B3AUMOAEHCTBYIOLINX
BUTKOB pe3b0bl.

3. Mpn  ycTaHOBKE pPa3beMHbIX  KyAauKoB
CAEAYET yCTPaHUTb 3a30P B COEAUHUTEABHOM
3aMKe C OAHOW CTOPOHbI, NepeABuras
BEPXHUI1 KYAQYOK OTHOCUTEABHO OCHOBHOTO
KyAauka B HapyXHOM HanpaBAeHMM.

4. 3aKpenAeHHblil NpeAMET AOAKEH NPUAEraTb
K TOPLIOBBIM NOBEPXHOCTAM KyAGUKOB.

5. Ecan natpoH pabotaet ¢ ycUAUEM, CAeAyeT
BbIBEPHYTb KYAAUKM, BBIICHUTL M YCTPAHUTL
MPAYKHY.

6. Ecav naTpoH pabotaet ¢ ycuamem, creayet
BbIBEPHYTb KYAGUKM, BBIICHUTL 1 YCTPAHUTL
NPUYNHY.

7. HeponycTumbl  yAapbl MO KyAaukam
MOAOTKOM a Takxe NpHUMeHeHHe Tpy6uaToro
YMUHUTEAR K KPEMEXHOMY KAIOUY.

KoHcepBauus natpoHa

pekomeHayeTcs  He  MeHee  pasa B
HEABAID  BbIBEPHYTb KyAaukM W3 Kopnyca
natpoHa, 3uMCTUTL paboure MOBEPXHOCTM

(Hanpasastowme, 3y6ubl, pesbby B naTpoHe
W HE3aBUCMMOW YCTAHOBKOW KyAaukoB) U
CcMasaTb CMaskaMu COrAacHo Tabauue 6.
MOI’yT NPUMEHATLCA UHBbIE CMa3KKU NO Ka4yecTsy
He ycTynalowue cmaskam, NpUBEAEHHbIM
3 Tabamue 6. 3 cayuyae OCOGEHHO TAXEAbIX

YCAOBUIA pabortbl CaMOLEHTPUPYHOLLIMX
NaTpoHOB,  3EKOMEHAYETCA  AOMOAHUTEABHO
CMasblBaTb WX MallMHHbIM MacroMm 16"

NOCPEACTBOM MaCAEHKH, paCI‘IOI\O)KeHHOﬁ Ha
Topue Kopryca, He pexe, Yem uepes kaxable 8
4acos 3a60Tbl.

3y6bn aybuaroro AMcka M
Konecuka

ay6uaroro
MawniHan cmaska 2| V

B 3aBMCMMOCTM OT MOTPEGHOCTM, HO
HE pexe, YeM pa3 B TOA CAEAYET CHATb
natpoH CO  WMMHAGA W pa3obpatb
ero. Bce uaCTW TIIATEABHO OUMCTUTL
M ocMmoTpeTb. [oBpeXAeHHble —AeTaAn
3aMeHuTb. Bce paboure noBepxHOCTU
cMasaTb B COOTBETCTBUM C yKasaHUsMM,
nomelleHHbIMKM B Tabauue 6, U cHoBa
cobpatb MaTpoH. B cayuae otcytcTBMS
CMa3oK WAM KX aHanoroB, AOMycKaetcs
Maska Bcex pabounx  MoBepxXHOCTEen
MalMHHOW cmaskoi 2. B atom caydae
cAepyeT MPOBOAMTL OCMOTP He  pexe,
ueM pa3 B MOATOAQ, U CAEAYET yuuTbIBaTb
BEPOSATHOCTb HEe3HaUNUTEABHOTO
YMEHbLIEHUSI CUAbI KPENAEHUs! NPEAMETOB
B KyAauKax.

0 BHUMAHUE: Kyrauku W Hanpaeasowue B

Mpu naTpoxa

CAeAYeT KyAauKW BBOpauMBaTh B HanpaBAfiolme,
TOT Xe Homep. Kynauok ¢ Ne 1

CAAYeT NOMECTHTb B HanpaBAAiowLyio TaKxke ¢ Ne 1.




2.8 Cuaa KpenAeHus

CHAa KpenAeHHUA B KyrauKax

an BEAEHHblE B Taﬁ/\MLle 7 CUAbI KpEenAeHUa AOCTUXXUMBbI B NATPOHaX, CMasblBa€MbIX COFAQCHO yKasaHUAM,
coaepxalummces B 1. 2.7.

Tabauua 7
Pasmep natpona 80 i‘;: ii: 160 200 250 315 400 500 630 800 1000
M"":""'“';"”‘"' 35 50 75 120 160 180 200 280 360 460 500 500
CymmapHas cHAa B
3100 3700 4600 5500 6500
uy(:u':;x 1000 1700 2400 2400% 2900* 3600* 2400% 4900* 7200 8000 9000 11500
* OTHOGHTCA K NaTpoHam 3105
2.9 AonycTHMble 060pOTbI
AonycTumble 060pOTbI NATPOHOB 3aBUCAT OT MHOTMX GaKTOPOB, Kak Hanpumep: NapameTpoB pesaHus,
maccbl 0bpabaTbiBaEMOro npeameta 1 crenexn ero aucbanamca, Buaa 06paboTku (06Touka npepbiBUCTan
WA CMIAOLLHAA) U T.M.
MakcumanbHble CKOPOCTW BpalLEHWs, ykasaHbl B TabAMUAX KaK HWXKe, He AOAKHbI MPUBOAWTL K
CHUXEHMIO CUAbI 3aXMMa AO MOAOBUHBI €€ Ha4YaAbHOrO 3HaueHust. Mpu 06paboTKe B YCAOBMAX YCTOMUUBBIX
(obpabaTbiBaeMblii Matepuan, CpeACTsa, yCAOBUA 06paboTki) AONYCKAETCH YMEHbLUIEHUE CUAbI 3aXUMa Ha
BEAUUYUHY A0 67% OT CUAbI HAYAABHOW.
3710 OTHOCUTCA K TOKapHbIM MNaTtpoHam, OCHaWeEeHHbIM KyAraykamMWn CTaHAAPTHbIMW, KOTOpble HEe MOryT
BbICTYNaTb 3@ BHELHEV AMaMeTp naTpoHa Mpu COXPaHEHWM YCAOBWI AucGanaHC CUCTeMbl ,MaTpoH-
3arotoBka”, He npesbiwatowwein 20 rMM/Kr. MaTpPoH U KyAauku AOAXKHbBI ObiTb B XOPOLLEM TEXHUYECKOM
COCTOAHWK. B NPOTHMBHOM CAyYae CAEAYeT U3NOAB30BaThb, AAHHbIE yKasaHbl B copepxalumxes PN-M-60650.
Aony p AN (Tabauua 8)
Ta6auua 8
Pasmep natpona D (mm)
Tun
laTpoHa
natpona | g, | 85 | 100 [ 125 [ 160 | 200 | 250 | 315 | 400 [ 500 | 630 | 710 | 800 | 915 [ 1000 1250|1300|MUD 1500 | 1600 | 1800 | 2000
n_., (obr/min.) korpus stalowy
35"
356" | 7000 | 7000 | 6300 | 5500 | 4600 | 4000 | 3500 | 2800 | 2000 | 1300 | 1000 | 800 | 800 | 700 | 600 | 500 | 470 | 440 | 400 | 380 | 340 | 300
37"
iga - | - | - [3800 3200|2800 24001900 | 1400 | 900 | 700 | - |60 |s00|400|350| - | - | - |- |- |-
n,.,, (obr./min.) korpus zeliwny
3105
32** | 5000 | 4500 | 4500 | 400 | 3600 | 3000 | 2500 [ 2000 | 1600 | 1000 | 800 | 650 | 600 | 400 | 400 [ 300 | 270 | 250 | 230 | 220 [ 190 | 170
367
38" < - | - | - | - [200]1s00] 1200 800 | 600 | 500 | - |[400| - BN N N N B

- AonycTMbie 060poTsI

RYCCKUH
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Aony P A c ] i Ky (Tab, 9)

Ta6auua 9

Pa3mep natpona

80 | 85 | 100 [ 125 | 140 | 160 | 200 | 250 | 315 | 400 | 500 | 630 | 710 | 800 [ 915 | 1000 | 1250 | 1300 [ 1400 | 1500 | 1600 | 1800 | 2000

n_. (06p/MuH) cTanbHO# Kopnyc

7640 7190|612U 4890 | 4370 | 3820 | 3060 | 2450 | 1940 [ 1530 [ 1220 | 970 | 860 | 760 | 670 | 610 [ 490 [ 470 | 440 | 400 | 380 | 340 | 300
n (06p/MMH) 4yryHHbIi Kopnyc
- | | - | 1800 | 1500 | 1200 BSD|690 550 | 480 | 430 | 380 | 340 | 280 | 270 | 250 | 230 | 220 | 190 | 170
N~ AONyCTUMBIE 06OPOTH
Aony p L ¢ iy W
KyAaukoB (Ta6auua 10)
Tabauua 10
Pasmep natpoxa
Tun natpona
200 | 250 | 315 | 400 | 500 | 630 | 800 | 1000 |1250
n (06p/MuH) YyryHHbI# Kopnyc
4505 2500 2000 1500 1000 700 540 420 280 210
4605 2000 1800 1200 800 600 480 360 240 170
L (06p/MHH) cTanbHON Kopnyc
4705 3000 2500 2000 1500 1000 750 600 380 -
4805 2500 200 170 1300 800 660 520 330 -
N - AOYCTIMBIE 06OPOTSI
2.10 Aony macca AeTanei

AOﬂyCTMMaﬂ Harpy3ka natpoHa B 3aBUCMMOCTM OT MaccChbl 3aKpenasembix AeTal\e;i 3aBUCUT OT MHOIMUX
HaKTpoB, HaNp1Mep, OT NapameTpoB Pe3aHis, a B 0COGEHHOCTH OT Coco6a KPeMnAeH!s AETaA1 B NaTPOHE.
HYXHO CYuUTaTb OPUEHTUPOBAYHbIMU. BapMaHTHOCTb CAy4YaeB KpenaeHus AeTa/\elZ “n BUAOB OGpaﬁOTKM
BAMSIET HA UBMEHEHMNE STUX 3HAUEHMIA, NOCKOAbKY BO BPEMS PabOTbl BOHUKAET MHOTO OCOBEHHbIX CAYHaes,
ANA KOTOPbIX 3TU A@HHbIE HY)XHO COOTBETCTBYHOLLMM 06pa30M KOPPEeKTUpoBaThb. nOSTOMy NOAb30BaTeAb,
MMes OPUEHTUPOBOUHbIE AGHHbBIE, MOXET B OCOBEHHbBIX CAYYasix YCTaHOBUTL COOTBETCTBYIOLIME YCAOBUS
paboTbl, yuuTbIBas NPaBUALHBINM Npouecc 1 6e30nNacHoCTb TpyAa.

Aony macca AeTaned B

Bes yueta BAMAHMA, NPOUCXOAALLETO OT CWAbI PE3aHWA W CUAbI MHEPUMM POTALMOHHbLIX SAEMEHTOB Ha
Harpysaky naTpoHa, MOXHO NPUHATL CAEAYIOLLME AOMYCTUMbIE MacChl A€Tanei, OKasblBaloLLMX HarpyaKy Ha
naTpoH:




BISON/

a) 3aKPenAfeMbIX B KyAaukax C AAMHHBIM CKOCOM (HapyXHbIX) NpW MOAHOM 3a3yBpuBaHUM Kynauka
CO cnupanbio U 6e3 NoAnopbl CorAacHo Tabauupbl 11 u puc. 16 (MPUMEHAs AMana3oHbl KPenAeHUs,
yKa3aHHble B TabauLe 4)

=

it

R
11 UH e U

T Puc. 16
Ta6Anua 11
Pasmepnatpora | 80 | 100 | 125 315
o0 a5 | 110 | 140 | 260 | 200 | 250 | S5 | 400 | 500 | 630 | 800 [ 915 | 1000 | 1250
1 12d 15d 1d 05d
Macca (kr) 0,6 | 1 | 2 | 3 | 6 | 10 20 | 40 | 90 150 | 400 500 | 600 | 700
| - MAKCUMaABHAS AMMHE ACTAAN, BBIABIHYTOM M3 KyNGUKOB
d - AaMETp AeTaA, SAKDENASIEMOi1 & KyAaUKaX
b) B KyAaukax C KOPOTKM CKOCOM (BHYTPEHHMX) U 6€3 NOANOPbI COTAaCHO TabaWLbl 12
Tabauua 12
Pa3mep narpon 80 100 125 315
(mm) 85 110 140 160 200 250 350 400 500 630 800 915 1000 1250
z 4xh
Macca (r) 15 | 25 | 4 | 7 | 15 | 25 | 40 | 70 | 130 | 240 | 400 | 550 | 700 | 850

Z - MaKcHManbHas ANMHa o6pabaTbiBaemoit AeTann
h - BbICOTa CTYNeHM B kynauKax

C)  CLEHTPOBOW NOANOPOW MAM B ABYX MaTpPOHaX, COrAACcHO TabALbl 13

Ta6anua 13
Pa3mep natpon 80 100 125 315
) 85 110 140 160 200 250 350 400 500 630 800 915 1000 1250
Macca (kr) 40 60 100 150 250 500 1000 | 2500 | 4000 | 6000 | 8000 | 9000 | 11000 | 12500

macca Aetanei c ] ]
MOXHO NPUHATbL CAEAYIOLLIME NPEANOCLIAKMA NPU KPENAEHUU AeTanen:

a) B kynaukax 6e3 noAnopbl Npy NOAHOM 3a3y6pHUBaHUK KyAauka C BUHTOM COrAACHO Tabanupbl 14

Tabauua 14
D 85 | 100 | 125 | 160 | 200 | 250 | 315 | 400 | 500 | 630 | 800 | 915 | 1000 | 1250
z 4xh
Macca (kr) 15 | 25 | 4 | 7 | 15 | 25 | 40 | 70 | 130 | 140 | 400 | 550 | 700 | 850
z- AMHA i AeTanu, i1 M3 KynauKoB.

h - BbICOTa CTYNEHH B KyAaUKe

RYCCKUH
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b) B KyAauKax C NOAMOPOI MAM B ABYX NaTPOHaX COrAAcHO Tabauibl 15

Tabanua 15
P“"ﬁ::;""“" 85 | 100 | 125 | 160 | 200 | 250 | 315 | 400 | s00 | 630 | 800 | 915 | 1000 | 1250
Macca (kr) 15 50 150 250 600 1000 1500 | 3000 | 4500 | 6500 | 8500 | 9500 11500 13000
Ta6auua 16
3274
Paamep natpon 80
85
1 40
10
d,
‘ 14
d, 40
d, 60
d, 35
d@, 80
K 0,04
m 0075
n 0,04
Ta6Anua 16
32++.36%*
Pasmep narpon 80 100 125
(mm) 85 110 140 160 200 250 315 400 500 630 800 1000
1 40 40 60 60 80 80 120 120 160 160 160 160
10 10 18 18 30 30 53 53 75 75 160 250
q 14 25 30 40 53 75 100 | 100 | 125 | 200 315
14 18 30 40 53 75 100 125 125 160 400
q, 40 40 50 50 80 80 125 | 125 | 200 | 200 | 325 500
q 60 75 100 | 135 | 162 | 200 | 252 | 282 | 282 | 325 | 400 630
d, 35 50 62 88 96 150 210 250 300 400 400 500
e 63 80 100 | 100 | 160 160 | 250 | 250 | 400 | 400 | 400 -
fh—
o 120 150 185 225 300 350 400 400 400 630
copHbIE KyAZUKH
K 0,030 0,030 0,040 0050 | 0060 0,00 0,150
m 0,025 0,035 0,045 0,055 0,065 0,100 0,150
n 0015 0,020 0,025 0,030 | 0,030 0,050 0,060
s 0,020 0,030 0,040 0,050 | 0,060 0,100 0,150




Tabauua 17

35+%.37%*
P""(":':;"'“" 80 100 125 160 200 250 315 400 500 630 800 1000
[ 40 40 60 60 80 80 120 120 160 160 160 160
10 10 18 18 30 30 53 53 75 75 160 250
d, - 14 25 30 40 53 75 100 100 125 200 315
14 18 30 40 53 75 100 125 125 160 250 400
d, 40 40 50 50 80 80 125 125 200 200 325 500
d, 60 75 100 135 162 200 252 282 282 325 500 630
q, 35 50 62 88 96 150 210 250 | 300 400 400 500
4y 63 80 100 100 160 160 250 250 | 400 400 400 500
[re—
b - - 120 150 185 225 300 350 | 400 400 400 630
[re—
« | Premium 0,010 0015 0,020 0025 | 0030 | 0080 | 0070 -
S | standard 0,020 0,030 0,040 0050 | 0060 | 0100 | 0100 | 0450 | 0.150
Premium 0,013 0,018 0,023 0028 | 0033 | 0055 | 0075 -
m
Standard 0,025 0,035 0,045 0055 | 0065 | 0100 | 0100 | 0150 | 0,150
Premium 0,008 0,010 0,013 0015 | 0015 | 0030 | 0,050 -
n
Standard 0,015 0,020 0,025 0030 | 0030 | 0050 | 0050 | 0,060 | 0,060
Ta6auua 18
3105 | 3204 | 3205 | 3604 | 3605 | 3704 | 3705 | 3804 | 3805
3214 | 3215 | 3614 | 3615 | 3714 | 3715 | 3806 | 3807
3234 | 3235 | 3634 | 3635 | 3734 | 3735
3244 | 3245 | 3644 | 3645 | 3744 | 375
3274 | 3275 | 3674 | 3675 | 3774 | 3775
3504 | 3505
3514 | 3515
3534 | 3535
3544 | 3545
3574 | 3575
35044 | 35054
35141 | 35154
35341 | 35354
35441 | 35451
35741 | 35751
Narpon . B . . . . . B .
TIpAbIe KyAaUkK (KOMMAKT) . . . B
OBparHble kynauiit (KoMNACKT) . . . B
KaneHbie C0pHBIE kynauky (KOMMAGKT) . . . .
Msirkie COOpHbIE KyaUku (KOMMAeKT) .
BiHThi . B . . . . . B .
Beaonacksiii Ko . . . . . . . B .
VHCTPYKUAR MOAB30BaHHSE . . . . . . . B .
CBIACTENLCTRO O KauecTe . . . . . . . B .
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Ta6auua 19

3264 3265 3564 3565 3864 3865
Narpox . . . . o o
MpAMbIE Kynasky (KOMMAKT) . . o
OGpaTHble Kyrauku (KOMIAEKT) . . o
KaneHbie c60pHbIe KyNauKi (KOMMAEKT) . . .
BithTbl . . . . o o
BesonacHblit KnoY, . . . . . .
VIHCTPYKUMA OAB30BAHNA . . . . o B
(CBMAETEALCTBO O KayecTse . . . . . .
Tabauua 20

4505 4605 4705 4805

Marpon . . . .
NepeBopauyBaloLIecs kyAaukH (KOMMACKT) . . . o
Macrep kynaku (KoMnAEKT) . . . o
BithTol . . o o
besonacHblii ka4 . . . .
VHCTPYKUMA NOAb30BAHMA . . . .
CBMAETEALCTBO O KauecTse . . . .

4. TEPEYEHb 3AMACHbIX YACTEH

BHUMAHME: Mpu 3akase 3anachblx uacTeit MepeyeHb 3anacHbIX YacTed AAS NAaTPOHOB C
AAL IKCTIAYaTHPYEMOro MaTpoHa HYKHO YKa3aTb aBT iy # Ky
HOMEp NaTpoHa W roA ero BbiNyCKa, HOMep W
P naTp voKd, P Tabnuua 22
ACTaAH H WTYK.
. HauweHosaHwe AeTann Konnsecrso umyx a
MepeyeHb  3anacHbIX  4acTed  AAA napon
CaMOLEHTPHPYIOLLUX NaTPOHOB Bt 4
Onpasa 4
Tabauua 21 KyAauoK OAHOPOAHBIit 4
KoawsecTao umyx Ha natpon KyAaHoK OGHOBHOM 2
2 2 2 ] KynaHoK sepxHiti xecTni 2
Javick ay6arsit 1 1 1 1 Kuau 1
y6varoe Koreco 2 3 2
LU 6oit - =
K'”‘”'”“" = i i i n MepeyeHb 3anacHbIx vacrei AAA
o "
P T—— 3 n 5 CaMOUCHTPHPYIOLLX NATPOHOB C ABTOHOMHOM
[kynatiok oanopoansii BHyTpehuin 3 4 6 YCTaHOBKOM KyAauKoB
T 2 3 4 6 Tabawua 23
[KyAaUOK BEpXHMIt KECTKMI 3 4 6
[navon epmt waror 2 3 4 5 Konhi00T80 Sy 8 RaTPOR
[KynaoK OAHOPOAHBIF MATKHIA 3 4 6 4505, 4705 4605, 4805
lBrynka* 3 4 6 Bur 3 4
ermen 3 7 B AvicK sybuasii 1 1
[Kynatiok AeAnmbiii xecTkuit 3 4 6 KyAauoK OAHOPOAHBIN 3 4
IKynatiox Aenmii MarkHit 2 3 4 6 KyAauOK OCHOBHO# 3 4
Knio 1 1

* @80 Tonbko no 1 wr.
*% M NaTpoHa 35%*, 37+, 38%*
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3. OBLLME FAPAHTUAHDIE YCAOBUA

Ha kynaeHHoe Bamun uspeane pacnpocTpaHaeTcs rapaHTus,
KOTOpasi ABAAETCA OAHMM U3 3AEMEHTOB CEepBUCHOMO

06CAYKMBAHUS,
Kavertam.

NPEAOCTaBASIEMOTO  HaLMM  AOPOTUM
Moxanyiicta, ~03HaKOMBTECH MOAPOBHO ¢

WBAOKEHHbBIMM HUXKE YCAOBUAMM rapaHTUm:

1

®upma BISON-BIAL S.A. npepoCTaBAsSieT rapaHTUio
Ha ucnpaBHyl0 paboty uspeuii B Tedenne 12
MECAILIEB C AATbI COBEPLLEHNA MoKynaTeAeM MoKyMku,
C OFOBOPKOW Ha T0, YTO B CAy4ae OCYLLECTBAEHMS
YCMELHOM PErucTpaLMu  KyNAEHHOTO M3AGAMA Ha
Be6-caitte  www.bison-bial.ru rapaHTitHbIi  CPOK
NPOANEBAETCSA AO 24 MECALIEB, OTCHMTBIBAIOLLMXCS CO
AHA NOKYMKIA U3AGANR.

TapaHTUA PacrpoCTPaHSAETC Ha ACGEKTbI, NPUUUHbI
BO3HUKHOBEHUS KOTOPbIX KPOKTCA B MPOAGHHOM
M3ASAV.

YCAOBMEM MS WCMOAL30BaHHMSA Mokyniaterem npas,
CACAYIOLLYX M3 HaCTOsILLEN fapaHTuu, ABAseTes:

1) npepbsiBAEHME  CBMAETEABCTBA O  MOKyMKe
M3ACANS;

2) npepoCTaBAEHME HEUCTIPABHOTO UACAUS.

lapaHTA  PacCTpOCTPaHAETCA  Ha  M3AeAVS,
CMOHTUPOBaHHbIE M JKCTIAYaTUPYIOLIMECA B
coc ¢ UH i1 o X

B cayuae oOHapyxeHus pedekta B TeueHue
rapaHTUIHOTO CPOKa CASAYET:
1) caenatb ,  3anOAHUB

bopmyasp, HaXoAALLMIACA Ha  caifte
BISON-BIAL SA. B 3aKknapke: Pekramaumy,
C y4éTOM MOCTAHOBAEHWI nyHKTa 18 06X
YCAOBUI rapaHTuu, AU

CAeNaTb 3asBAGHUE B MUCBMEHHOW (opwme,
OTNpaBMB  €r0  NOYTOM, (aKcoM WAU  Ha
INEKTPOHHBIN aapec qualitycontrol@bison-bial.ru.

N

B 3asBAeHuu [lMokynateb AOMKEH yKasaTb TN W
pasmMepbl U3AEAUSI, Er0 CEpUiiHbIA HOMEp, onucaTb
Aeq)eKTb\ uspenus AMBO BO3HUKLLINE HencnpasHOCTU.
K 3asBAEHUMIO CAEAYET MPUAOXKWTL Takke CUET-
daKTypy, Ha OCHOBaHWW KOTOPOro 6bIAO KyMAEHO
uspenve.

Omnpasass uspenve B BISON-BIAL S.A., Mokynatenb
06si3aH €ro MOYMCTUTb, MPUBECTU B MOPAAOK W
3aLMTUTL OT NOBPEXAEHUA M MOAOMOK BO Bpems
TPAHCTIOPTUPOBKM. 310 Kacaercs Take OTnpaBski
M3AEAVS MIPU MOCPEAHUHECTBE TPETBIX AULL

YCAOBMEM  PAacCMOTPEHU  3asBAGHUS  ABASIETCA
BO3BpaT W3AGAVS B OPUIMHAALHOM YnakoBke C
NOAHBIM OCHALLEHUEM U NPUAOKEHHON K UBAAMIO
DOKY, et (MH i obeny 7
CepTuduKatom Kauectsa).

3asBreHMe  GyaeT  paccMOTpeHO B TeueHue
30 aHeit C Aatbl AOCTaBku uapenis B BISON-
BIAL SA. c ToOif OroBOPKOM, 4TO B CAyyae,
€CAU  BOBHMKHET — HEOBXOAMMOCTb  MpOBEAEHMS
06si3aTeNbHbIX  WCMbITAHMI A MAW  3KCMEpTU3,  a
TaKke B CAyYae HEBO3MOXHOCTU  YCTPaHeHUs

10.

1:

1

13.

14.

15.

1

2.

3

3aAIBAEHHBIX HEUCMPaBHOCTEM MO MPUUMHAM, He
3asucAmM ot BISON-BIAL S.A. v otauatoLmxes ot
BbIlLIEYKA3aHHBIX, 3TOT CPOK MOMEXMT MPOMEHMIO

Ha  Bpems, HeoBXOAUMOE AR YCTpaHeHus
HEMCrPaBHOCTEN.
B cayyae  NOATBEPXAEHMS  0BOCHOBAHHOCTW

3ansneHus Mokynatens, BISON-BIAL SAA. B TeueHne
21 AHA CO AHA NPW3HAHMA TOTO, YTO 3asBAEHME,
0 KOTOPOM MAET peub B MyHKTe 9 OBLIMX yCAOBMIA
rapaHTUu, 060CHOBaHO, YCTPAHUT HEUCTPABHOCTb, C
YYETOM NOCTAHOBAEHUIA nyHKTa 11 OBLMX YCAOBHIA.
CpoK yCTpaHeHUsi HEeUCNpaBHOCTU MOXET  ObiTb
NPOAMEH B CAyYae HEBO3MOXHOCTU YCTPaHEHUst
BbIABAEHHOIO Aeq)eK'l'a No NpUYMHaM, He 3aBUCALLM
or BISON-BIAL S.A.

MokynateAb MMEET MpaBo OOMEHSiTb W3AEAUE Ha
HOBOE, €CAU:

3) B nepuoa AeicTua fapantun BISON-BIAL S.A.
NPOM3BEA NATL rAPAHTUIHBIX PEMOHTOB;
AehEKT HEBO3MOXHO YCTPaHMTb;

BISON-BIAL S.A. He yCTpaHWUT HeucnpaBHOCTb
B CPOK, O KOTOPOM WMAET peub B nyHkTe 10
OO6LUMX YCAOBMIA rapaHTMm,

C YYETOM MOCTAHOBAEHUI NyHKTa 13 O6LLMX YCAOBMIA
rapaHTuu.

4
5)

BISON-BIAL S.A. obOMmeHsieT u3peave Ha HoBoe
WAM BEPHET AEHBIW B CPOK, COTAACOBaHHbIM C
Mokynarenem, oAHaKo He npesbiwatolwmii 90 AHen
CO AHSI MOATBEPKACHUS HAAUUMS OAHOTO U3 YCAOBMIA,
0 KOTOPbIX MAET peub B nyHKTe 11 HacTosLmx O6LLmMX
YCAOBMI rapaHTim.

TMotepsi NpaB, CASAYIOLMX U3 fapaHTUK, UMEeeT MecTo

B CAyJanx:
6) HenpaBWALHOTO  MCMOAB3OBAHUA  WBAGAWIA,
MCMOAL30BAHMA  MX HE M0  HasHaueHuto,

Bpa3pes C TpeGOBaHMAMM W  MPUHLMNAMH

MHCTAMMPOBAHWS, ~ 3KCTIAYaTalMn W YXoAa,

coaepXaLmM1Cs B VHCTPYKLIMM OBCAYXMBAHNS;

OCYLLIECTBAGHUS PEMOHTA B HEaBTOPM30BaHHOM

CEPB1CHOM LEHTPe;

CaMOBOAbHbIX KOHCTPYKTUBHBIX M3MEHEHN 1

NepeAeNOK U3AEAVS:;

npumeHeHna B uspendax  BISON-BIAL  S.A.

HEOPUMMHAABHbIX 3aM4acTeit U OCHACTKH;

10) NpUMeHeHNA KCNAyaTaLMOHHbIX MaTepUanos —
CMa30K M Macen, OTAMUIOLLIMXCA OT Tex, KoTopbie
peKomeHAOBaHbl B MHCTPYKUMK 06CAYXMBaHWS
uspenii BISON-BIAL S.A.

B cayuae HEOGOCHOBAHHOTO 3asBAGHUA O AedekTe
BISON-BIAL S. uWmeeT npaBo BO3NOXWTb Ha
Mokynatenss Pacxoabl MO BO3BPATY M AOCTaBKE
M3AEAMR, @ TaKKe pacxoabl 3a  MpoBeAeHMe
KOHTPOABHBIX UCTIbITAHHIA.

o

©

BISON-BIAL S.A. He HeCET OTBETCTBEHHOCTH 3a
MOCAEACTBUA  MCTIONb30BAHUA CBOWX W3AGAMI HE
M0 Ha3HaueHWIo, 3a MEPEACAKU W IKCTAYaTaLIMIO,
HecoC OLLYIO YCAOBMSIM, CO, B
VHCTPYKLMM OGCAYXMBAHHS.

RYCCKUH
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16.

1

~

18.

19.

Cnopbl, BO3HUKLLME B CBS3W C NPOAAXEN U3AEAWH,
I JTCA B COOTBETC! v Cyne no
MecToHaxoxaeHto BISON-BIAL S.A.

VcnonbsosaHue MokynatereM NpaB Ha rapaHT1io He
NPUBOAWT K NEPeHocy COBCTBEHHOCTU Ha M3AeAve B
nons3y BISON-BIAL S.A.

TapaHTUs Ha NPOAGHHOE M3AEAME HE WCKMOYGET,
HE OrpaHMuMBaeT W He NPUOCTaHaBAMBAET npas
ToKynaTens, CAEAYIOLLMX U3 HECOOTBETCTBUA TOBapa
/AOTOBOPY, O KOTOPbIX MAET peub B 3aKOHe OT 27 UIOAA
2002 . «O6 0COBbIX YCAOBMSX MOTPEGHUTEALCKON
NPOAGXHM 1 06 M3MeHeHMH TpaxaaHCKoro Koaekcan
(«BaKoHoAaTEAbHBI BECTHWK Pecnybanki Monbluar,
2002, Ne 141, nos. 1176).

MoctaHoBAEHUS HacTosLLMX [paBUA, peryavpyroLLme
npasa MW 00a3aHHOCTM KAMeHTa B MOPSIAKE,
NpoTMBOPEYalleM  MAU  HECOOTBETCTBYIOLLIEM
npasam notpebutenei, CASAYHOLLIMM n3
MOBCEMECTHO AEMCTBYIOLLMX NPaBOBbIX HOPM, WAW
Xe Hapylwatlme WHTepechl notpedutene, He
Kacatotcs notpebuteneit, B 0COBEHHOCTH, CKasaHHoe
Bblle OTHOCUTCS K MyHKTy 16 O6wmx Ycaosuit
FapaHtn.
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1. CONDIZIONI DI LAVORO IN SICUREZZA

1.

. In caso di

Chiunque utilizzi il mandrino dovra avere
letto il presente manuale prima di tentare
di lavorarvi, attenendosi interamente ai suoi
contenuti.

funzionamento  anomalo
0 danneggiamenti del mandrino, interrompere
immediatamente la lavorazione e informare
i propri supervisori.

. Tutte le riparazioni e i trasporti del mandrino

possono  essere  eseqguiti  esclusivamente
da personale appositamente gualificato.

. Eventuali modifiche delle chiavi consegnate

assieme al mandrino da BISON-BIAL
o l'utilizzo di chiavi alternative annullano
la garanzia.

2. DATI TECNICI

5

Lutilizzo di chiavi che non combaciano
correttamente  con la sede quadrata del
pignone del mandrino autocentrante, o con
la testa delle viti delle piattaforme, annulla
la garanzia

Lutilizzo di una sede quadrata nel pignone del
mandrino autocentrante o nella testa della vite
delle piattaforme per rimuovere il mandrino
dalla vite idraulica del macchinario annulla
la garanzia

Fatte salve le condizioni di sicurezza illustrate
sopra, gli operatori devono sempre attenersi
ai Regolamenti in materia di salute e sicurezza
locali.

21

Applicazione

| mandrini autocentranti sono progettati per mantenere il pezzo in lavorazione su torni o smerigliatrici. Possono
essere inoltre utilizzati come accessorio in unita di rotazione o altri dispositivi di fissaggio.

2.2 Chuck design

@ - Corpo

@ - Piastra di scorrimento
@) - Pignone

@ - Perno

(®) - Piastra protettiva

@ - Griffa

(®) - Piastrina di riduzione

- Nipplo per lubrificazione
(@ - Manicotto corpo

- Guida della griffa

(@ - Cuscinetto
@ - Semi anello di bloccaggio
(@ - Madrevite

- Supporto
(@D - Griffa base

35%*
3564
3565
g 37**
38**
3864
3865

Fig. 1

32**-800

Fig. 2
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— 43**
®
7
|
149 (13 7 Fig. 3

ST

D 4505
4605
4705
4805

\(D Fig. 4

23

NOTA: (Fig. 4) La vite @ puo essere utilizzata soltanto per muovere le griffe in maniera indipendente
I'una dall'altra. Ruotando con la chiave il pignone @ si innesca il movimento della griffa @

mediante lo stesso impulso.
Installazione

Dopo aver estratto il mandrino dal cartone,
controllare  accuratamente che siano presenti
tutte le parti (fare riferimento a pagina 15),
assicurandosi  che non ne manchi nessuna.
Rimuovere il rivestimento protettivo da tutte le
superfici ad eccezione delle superfici delle guide
delle griffe e del corpo. Le superfici di impugnatura
della sede del mandrino e delle griffe devono
essere pulite molto accuratamente.

Installazione del mandrino con montaggio
diretto sul naso mandrino

Le istruzioni valgono per i mandarini dotati di sedi
di montaggio in conformita con DIN 55026, DIN
55027, DIN 55029, 1SO 702, ANSI B.5.9 e tipo
L (rastrematura lunga). Il mandrino deve essere
sempre montato sul naso mandrino. (Le condizioni

7:24, serrare il dado fornito in corrispondenza del

naso mandrino.

[#Ta]

di precisione sono illustrate alla Fig. 4 e nella Fig. 5
Tabella 1). In caso di mandrini con rastrematura
Tablla 1
Tipo di Dimensione del mandrino
5 Indicazione
mandrino 80 | 100 | 140 315 915
85 | 110 | 160 200 | 250 350 400 | 500 | 630 | 800 1000 1250
35** ab 0,003 0,005
32** ’ 0,003 [ 0,005 [ -
3o a 0003 | 0,005 [ 0,01
b 0003 | 0,005

ITALIANO
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Installazione del mandrino con montaggio
diretto sul naso mandrino

Il mandrino con montaggio posteriore semplice
viene installato sul naso mandrino con l'ausilio
di una riduzione. Questo tipo di mandrino
€ innanzitutto progettato per nasi mandrino filettati.
Le dimensioni di connessione delle riduzioni sono
indicate nelle Fig. 9-13, e nelle Tabelle 2-3.

Installazione del mandrino con regolazione
di precisione di tipo 3564, 3565, 3864 e 3865
(Fig. 6)

Montare il mandrino  sulla riduzione @
e serrare lievemente futte le viti @ che
connettono il mandrino alla riduzione. Per ottenere
la precisione di impostazione del mandrino
desiderata, inserire un pezzo da lavorazione nelle
griffe, innescandole del tutto, e fissare saldamente.
Serrare le viti di regolazione @ creando
un contatto leggero con la riduzione.

Montare il mandrino sulla riduzione 1 e serrare
lievemente tutte le viti 3, che connettono
il mandrino alla riduzione. Per ottenere la precisione
di impostazione del mandrino desiderata, inserire
un pezzo da lavorazione nelle griffe, innescandole
del tutto, e fissare saldamente. Serrare le viti di
regolazione 2 creando un contatto leggero con
la riduzione.

Posizionare il comparatore sul pezzo in lavorazione,
a circa 60 mm dalle griffe, e ruotare il mandrino
con il pezzo inserito per stabilire i limiti massimi
€ minimi e le posizioni pit prossime delle viti di
regolazione. Ruotare il mandrino verso la vite di
regolazione pit vicina al punto del valore massimo
del comparatore.

Ruotare la vite di regolazione opposta e svitarla
di meta dell’errore TIR. Ruotare fino a tornare alla
posizione precedente e avvitare la vite di regolazione
opposta. Ripetere i passaggi fino al raggiungimento
della precisione necessaria e fino all’avitamento
uniforme di tutte le viti di regolazione. Una
volta completata la regolazione, serrare le viti
di connessione fra il mandrino e la riduzione.
Utilizzare il mozzo della barra di massa per ottenere
la massima precisione.

Installazione del mandrino con regolazione
di precisione di tipo 3264 e 3265 (Fig. 7)

Montare il mandrino sulla riduzione @ € serrare
tutte le viti @ che connettono il mandrino
alla piastra. Allentare leggermente le viti @
che connettono il corpo del mandrino e il
trascinatore @ Per ottenere la precisione di
impostazione del mandrino desiderata, inserire
un pezzo da lavorazione nelle griffe, innescandole
completamente, e fissare saldamente.

Serrare le viti di regolazione rastremate
creando un contatto leggero con la riduzione (3).
Posizionare il comparatore sul pezzo in lavorazione,
acirca 60 mm dalle griffe, e ruotare il mandrino per
stabilire i limiti massimi e minimi e e posizioni pit
prossime delle viti di regolazione.

Ruotare il mandrino verso la vite di regolazione
pill vicina al punto del valore massimo del
comparatore. Ruotare le viti di regolazione opposte
e svitarle di 1/3 dell'errore TIR. Ruotare fino
atornare alla posizione precedente e awvitare la vite
di regolazione opposta.

Se la posizione della lettura massima del
comparatore rientra fra le due viti di regolazione,
il mandrino andra ruotato verso le viti di
regolazione opposte, che dovrebbero essere svitate
per un valore pari alla meta dell'errore TIR. Quindi,
awvitare la vite di regolazione opposta. Ripetere
i passaggi fino a ottenere la precisione necessaria
e fino all'awitamento uniforme di tutte le viti
diregolazione. Una volta completata la regolazione,
serrare le viti di connessione fra il mandrino e la
riduzione

@
N

Fig. 6




2.4 Rimozione dei mandrini dal naso mandrino

Da naso mandrino filettato

1 e
®

Fig. 8

Prima di rimuovere i mandrini dal naso mandrino

& necessario:

m Awitare il bullone @ nel foro filettato di cui &
dotata la riduzione.

w Sostenere il bullone (1) con metallo molle o
un blocco di legno (A).

m Accendere alla velocitd di funzionamento
inverso pill bassa, e allentare la riduzione sulla
sua filettatura.

m  Svitare il mandrino a mano

Nello smontare il mandrino, posizionare un'asse di
legno protettiva sotto il corpo del mandrino ().

NOTA: II mandrino non dovrebbe essere
allentato dando colpi diretti di qualsiasi tipo
sulle griffe.

NOTA: Nel rimuovere mandrini di dimensioni

superiori @ 8400 mm di diametro, avvitare
un occhiello nel corpo del mandrino e usare

m Assicurare la vite idraulica in modo che non
possa ruotare.

m Svitare I'elemento di fissaggio.

m Rimuovere il mandrino dal naso mandrino.

Nel rimuovere il mandrino, posizionare un‘asse
protettiva di legno sotto il corpo del mandrino.

2.5 Piastrine di riduzione

Le superfici centranti delle riduzioni dovrebbero
essere posizionate contro il corpo del mandrino,
con il minor gioco possibile. Leccentricita
massima delle superfici di riduzione ,A" ¢ ,B”
(Fig. 8,10, 12 e 13), per i mandrini aventi diametri
delle gamme indicate, corrisponde a quanto
segue:

Diam. mandrino @80 — @160 = 0,003 mm
Diam. mandrino 8200 — @800 = 0,005 mm

o NOTA: Una volta montati i mandrini

di diametro superiore a 400 mm alla
riduzione, rimuovere gli occhielli di trasporto
dal corpo del mandrino prima di utilizzarlo.

Riduzioni per mandrini a guida semplice 880-630

——Fig—0—]

un sollevatore/una gru per ri
macchina.

Da naso mandrino rastremato
Nel rimuovere il mandrino & necessario:

Tablla 2
Dimensione del Numero
mandrino D1 Dz “1 dz hm © di fori
80 56 67 64 | 104 | 62 25
100 70 83 84 | 135 ] 83 25
110 80 95 84 | 135 ] 83 35 3
125 95 108 | 84 | 135 | 83 35
140 105 | 120 | 84 | 135 | 83 35
160 125 | 140 | 105 | 165 | 103 | 35
200 160 | 176 | 105 | 165 | 103 | 35
250 200 | 224 | 130 [ 190 | 123 | 45
o dalla 315 260 | 286 | 170 [ 250 | 165 [ 45 | 6
400 330 | 362 | 17,0 [ 250 | 165 [ 45
500 420 | 458 | 17,0 [ 250 | 165 [ 45
630 545 | 586 | 17,0 [ 250 | 165 | 65
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Riduzioni per mandrini a guida semplice 8800

Esempio di montaggio del mandrino su naso mandrino filettato.

m2a_| ||

$368,3+0,2

@450

Fig. 10

mandrino @100 + #1250 mm

rz
)

PD2+0,2

D1

2

Esempio di montaggio del mandrino su naso mandrino con
rastrematura 1:4, versione A1, dimensioni rastrematura = 20.

Sl
o 2
| B
8
9
Fig. 11
Riduzioni per piattaforme
mandrino #85 mm
©
=
gl S 8
al & €
N
p=t
A
Y Fig. 12

Fig. 13
Tablla 3
M| 0| 0| 0| EE
100 7938 54,00 g
125 69,85 54,00 Mg
160 8255 69,85 M10
200 11000 | 8260 M10
250 15000 | 104,80 Mi2
315 17500 | 13340 M16 4
350 17500 | 13340 M16
400 20000 | 171.40 M16
500 270,00 | 23500 M20
630 270,00 | 23500 M20
800 380,00 | 33020 24
915 370,00 | 330,00 M4
1000 370,00 | 330,00 M24 8
1250 550,00 | 500,00 M4
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2.6 Gamme di presa

Gamme di presa per mandrini autocentranti a guida semplice (Fig. 14, Tabella 4)

=5

ol © - ] ] Il 2
Fig. 14
Tablla 4
Dimensione del | 80 | 100 | 10 | 125 | 10 | 160 | 200 | w0 | 315 | a00 | 500 | 630 | 800 | 1000
Mandrini a guida semplice a 3 e 4 griffe
d 15 20 27 32 40 42 55 76 103 136 190 252 320 460
d, 2-27 | 3-33 3-33 | 3-50 [ 3-50 | 3-64 4-90 | 5-118 | 10-131 | 10-180 | 20-235 | 30-335 | 150-482 -
Griffe inegrali d, | 22-46 | 25-56 | 25-56 | 34-74 | 34-74 | 42-100 | 52-135 | 62-174 | 78-200 | 85-252 | 120-335 | 160-465 | 282-614 -
d, | 45-69 | 56-87 | 56-87 |72-115)72-115 | 94-154 | 120-202 | 145-256 | 172-299 | 210-380 | 245-476 | 325-630 | 448-780 -
d, | 25-50 | 32-62 | 32-62 | 39-83 | 39-83 [ 50-107 | 60-145 | 77-188 | 90-215 | 103-272 | 140-357 | 180-487 | 302-634 -
d, | 48-71 | 62-83 | 62-83 |80-125)80-125 | 98-160 |130-200 | 160-250 | 190-315 | 230-400 | 276-500 | 345-630 | 468-800 -
d, - - - 3-50 - 3-64 4-90 | 5-118 | 10-131 | 10-180 | 20-235 | 30-335 | 150-482| 250-600
d, - - - 34-76 - 42-97 | 50-130 | 58-165 | 65-182 | 72-228 | 120-410 | 140-590 | 252-736 | 350-1080
Griffe a 2 pezzi| d, - - - |75-118] - | 88-146 [ 105-190 | 125-235 | 145-265 | 165-329 | 200-485 | 210-665 | 328-812 | 430-1150
d, - - - 52-96 - 62-121 | 72-156 | 86-197 | 103-226 | 127-294 | 110-400 | 120-570 | 240-724 | 425-1070
- - - |95-125) - [115-160 | 133-200 | 160-250 | 190-315 | 230-400 | 190-500 | 200-630 | 316-800 | 500-1150
Mandrini a guida semplice a 3 e 6 griffe
d - - - 35 - 42 55 76 103 | 136 | 190 | 252 - -
d, - - - 6-43 - 8-64 8-90 | 12-118 | 12-131 | 15-202 | 30-235 | 40-335 -
d, - - - | 3468 | - [ 47-100 | 55-135 | 68-174 | 82-200 | 95-280 [132-335 [ 175467 - -
caftginteal d; - - - 74-100 - 98-154 | 121-202 | 150-256 | 178-299 | 213-400 | 270-474 | 340-630 -
d, - - - | 4278 | - | 52-107 | 64-145 | 82-188 | 95-215 [ 140-308 | 152-361 [ 192-487 [ - -
d - - - 83-120 - 102-160 | 132-200 | 165-250 | 192-315 | 232-400 | 291-500 | 358-630 - -
d, - - - 6-43 - 8-64 8-90 | 12-118 [ 12-131 | 15-202 | 30-235 | 40-335 - -
d, - - - 33-70 - 45-97 | 52-130 | 68-174 | 68-182 | 73-252 | 135-413 | 150-585 - -
Griffe a 2 pezzi| d, - - - 76-119 - 92-146 | 109-190 | 150-256 | 150-265 | 169-353 | 210-489 | 220-661 - -
d, - - - 50-87 - 67-121 | 74-156 | 82-188 | 108-226 | 132-296 | 121-402 | 132-555 - -
- - - 94-125 - 118-160 | 134-200 | 164-250 | 153-315 | 236-400 | 197-478 | 210-630 - -

(Fig. 15, Tabella 5).

Gamme di presa per piattaforme e

mandrini autocentranti a guida semplice a regolazione singola

Fig. 15
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Table 5
imensione 06l g5 | 100 | 125 | 150 | 160 | 200 | 250 | 315 | 350 | aoo | soo | 630 | s00 | st5 | 1000 | 1250
d, min 3 3 8 8 8 10 10 15 15 20 45 50 50 80 250 250
d,min 85 100 125 150 160 200 250 315 350 400 500 630 800 915 1000 1250
d 25 25 2 I 4 45 60 75 75 95 120 | 155 | 195 | 190 190 190
2.7 Funzionamento NOTA: NON pulire il mandrino con aria
Istruzioni generali compressa: e eslremam_ente p_ericolo_so e pud
far schizzare frammenti negli occhi e sulla
1. Perimandrini a guida semplice, si raccomanda pelle, a velocita elevate.
di prevedere la presa del pezzo in lavorazione
selezionando delle griffe le cui dimensioni si Tablla 6
awicinino maggiormente a quelle del pezzo.
2. Con le piatiaforme a 4 griffe, la presa del pezzo  [Elemento|  Marca del Zona di lubrificazione
raccomandata avviene impiegando tipi di griffe
i cu le Vil Son0 posizionate per Offe il | | g s | Gaie S o et et
migliore posizionamento della griffa sul pezzo. ne indipendente delle grife
3. Nell'assemblare le griffe riportare a 2 pezzi:
" . . yoo : 2 Lubrificante 2 Dentatura della chiocciola e ruota dentata
Ridurre il ,gioco” in corrispondenza del

raccordo fra tenone e sede delle griffe, togliere
la griffa superiore dal mandrino e serrare le
griffe insieme con le viti.

4. Il pezzo in lavorazione dovrebbe essere quanto
pit possibile allineato con le facce delle griffe.

5. | pezzi piu lunghi dovrebbero essere lavorati
con un'apposita stabilizzazione.

6. Se il movimento della griffa appare pit
rigido o pit difficile del solito, smontarla per
comprendere il problema, rimediare il difetto e
ricomporre la griffa.

7. NON usare nessun tipo di forza ,a martello” per
fissare le griffe!

8. NON usare nessuna prolunga per allungare
la chiave di fissaggio ed esercitare una forza
maggiore!

Procedura di manutenzione

Si raccomanda, almeno una volta alla settimana, di
rimuovere le griffe dal corpo del mandrino, pulire
le superfici di lavoro (guide, denti e filettature
nel caso delle piattaforme), e infine lubrificarle
con un apposito lubrificante come indicato nella
Tabella 6. Nel caso di condizioni di lavoro pesanti
dei mandrini a guida semplice, si raccomanda di
lubrificarli con olio lubrificante 16", attraverso
I"apposito nipplo situato sulla superficie frontale
del corpo del mandrino, ogni 8 ore.

Eseguire un’ispezione almeno ogni 6 mesi: tenere
conto di qualsiasi riduzione della forza di presa
delle griffe, anche minima. Almeno una volta
all'anno, rimuovere il mandrino dalla vite idraulica
e smontarlo. Pulire e ispezionare accuratamente
tutte le parti. Sostituire tutte le parti usurate o
danneggiate. Lubrificare tutte le superfici di lavoro
in base alle indicazioni riportate nella Tabella 6 e
riassemblare il mandrino.

lIn caso di carenza di lubrificante (voce 1, Tabella
6) o prodotto equivalente, & consentito lubrificare
tutte le superfici di lavoro con lubrificante da
macchina di tipo 2.

NOTA: Le griffe e le guide dei corpi
dei mandrini a guida semplice sono
contrassegnate da numeri sequenziali.
Nell’assemblare il mandrino, le griffe devono
essere avvitate nelle guide recanti lo stesso
numero.

Esempio: La griffa n. 1 deve essere inserita
nella guida n. 1.
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2.8 Forza di serraggio
Forza di serraggio delle griffe

Le forze di serraggio riportate nella Tabella 7 si riferiscono a griffe lubrificate in base alle indicazioni del paragrafo 2.7.

Tablla 7
Dimensione del 100 125
‘mandrino 80 110 140 160 200 250 315 400 500 630 800 1000
Coppia chiave (Nm) 35 50 7% 120 160 180 200 280 360 460 500 500
Forza totale griffa 3100 3700 4600 5500 6500
(daN) 1000 1700 2400 2400 2000* 3600" 4400 4900 7200 8000 9000 11500

* Riferito a mandrini di tipo 3105

2.9 Rivoluzioni consentite

Rivoluzioni ammissibili del mandrino dipendono da molti fattori, come i parametri di taglio, peso del pezzo
ed il suoequilibrio o tipo di lavorazione (tornitura interrotto o continuo), ecc

La velocita maxima come indicato nella tabella di seguito non devono causare una diminuzione della forza
di serraggio per la meta del suo valore iniziale. Quando si lavora in condizioni stabili (materiali di lavorazione,

strumenti, condizioni di lavoro), la forza di bloccaggio puo essereridotta fino al 67% del suo valore iniziale.

Questo si riferisce al mandrino dotato di ganasce standard, che non sporga oltre il diametro esterno del mandrino
e lacondizione di squilibrio del ,-mandrino lavorazione del pezzo' & mantenuto (non superiore 20gmm/ kg).
I’ mandrino e le mascelle devonoessere in buone condizioni. In caso contrario, fare riferimento ai calcoli come

indicato nel PN-M-60650.

Rivoluzioni consentite per mandrini anti a guida (Tabella 8)
Tablla 8
) Dimensione del mandrino D (mm)
Tipo di
80 | 85 | 100 [ 125 | 160 | 200 | 250 | 315 | 400 | 500 | 630 | 710 | 800 1000 1zsu|wauu|muo 1600 | 1800 | 2000
n_.. (GAM) corpo in ferro
3
356" | 7000 | 7000 | 6300 | 500 | 4600 | 4000 | 3500 | 2800 | 2000 | 1300 | 1000 | 800 | 800 600 | 500 440 380 | 340 | 300
e
§§6 3800 | 3200 | 2800 | 2400 | 1900 | 1400 | 00 | 700 560 400 | 350
n,... (GAM) corpo in acciaio
3105
32 [ 5000 | 4500 | 4500 | 400 | 3600 | 3000 | 2500 | 2000 | 1600 [ 1000 | 800 | 650 | 600 400 | 300 250 220 | 190 | 170
36
g | - | - | -] - | - [200]1500]1200( 800 | 600 | 500 400

- rivoluzioni consentite
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Rivoluzioni consentite per le piattaforme (Tabella 9)

Tablla 9

Dimensione del mandrino D (mm)

85 | 100 | 125 | 140 | 160 | 200 | 250 | 315 | 400 | 500 | 630 | 710 | 800 | 915 | 1000 | 1250 | 1300 | 1400 | 1500 | 1600 | 1800 | 2000

n_.. (GAM) corpo in ferro

7640 mo|s1zo 4890 | 4370 | 3820 | 3060 [ 2450 | 1940 | 1530 1220|97u 860 | 760 | 670 [ 610 | 490 | 470 | 440 | 400 | 380 | 340 | 300
n_, (GAM) corpo in acciaio
- | - | - | - | - | - [ 1800 1500 | 1200 asn|een|550 480 430|350|340 280 | 270 [ 250 | 230 | 220 | 190

n - rivoluzioni consentite

Rivoluzioni consentite per mandrini autocentranti a guida semplice e a regolamento singolo (Tabella 10)

Tablla 10
Dimensione del mandrino D (mm)
Tipo di
200 | 250 | 315 | 400 | 500 | 630 | 800 | 1000 |125U
n,... (GAM) corpo in ferro
4505 2500 2000 1500 1000 700 540 420 280 210
4605 2000 1800 1200 800 600 480 360 240 170
n,... (GAM) corpo in acciaio
4705 3000 2500 2000 1500 1000 750 600 380 -
4805 2500 200 170 1300 800 660 520 330 -
n - rivoluzioni consentite

2.10 Pesi consentiti degli elementi in lavorazione

| carichi del mandrino consentiti in base al peso del pezzo in lavorazione dipendono da molti fattori, quali
i parametri di lavorazione, in particolare le modalita di presa dei pezzi nel mandrino.

| pesi ammissibili dei pezzi lavorati devono essere considerati solo come riferimenti. La varieta dei metodi
di bloccaggio e lavorazione rende impossibile esprimere con precisione questi valori.

Nel corso della lavorazione si verificano numero condizioni particolari, per cui i dati devono essere rivisti da un
operatore esperto. Tuttavia, in base a dati anche approssimativi, I'utente dovrebbe essere in grado di stabilire
condizioni di lavoro sicure e idonee

Pesi consentiti degli elementi in lavorazione per i mandrini autocentranti a guida semplice

Per semplificare I'approccio al problema senza tenere conto degli effetti delle forze di taglio/rotazione e quelle
di inerzia dei pezzi lavorati sul carico del mandrino, la guida seguente dovrebbe comunque aiutare a stabilire i pesi
massimi dei pezzi caricati sul mandrino.
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a) Con il pezzo in lavorazione non supportato dalle griffe diritte e con tutti i denti delle griffe combacianti con
la piastra di scorrimento, fare riferimento alla Tabella 11 e alla Fig. 16

h h h h

- ]
7 L 7

| z z z z y
T T T Fig. 16
Tablla 11
Dimensione del 80 100 125 315
pe | | i | - | 160 | 200 | s | 5 | 0 | 500 | 630 | w0 | 915 | 1000 | 1250
| 124 150 16 054
Peso (k) o6 [+ [ 2 [ s [ 6 [ o] 2] ] oo [ s [ aon | s00] a0 [ 700

I - lunghezza massima della projezione del pezzo in lavorazione fuori dalle grife
d - diametro del pezzo in avorazione bloccato fra le grife

b)  Con il pezzo in lavorazione non supportato dalle griffe rovesce e con tutti i denti delle griffe combacianti con
la piastra di scorrimento, fare riferimento alla Tabella 12

Tablla 12
Dimensione del 80 100 125 315
mandrino (mm) 85 | 10 | 110 | 160 | 200 | 250 | 350 | 400 | 500 | 630 | 800 | 915 | 1000 | 1250
z 4xh
Peso (kg) 15 | 25 | 4 | 7 | 15 | 25 | 40 | 70 | 130 | 240 | 400 | 550 | 700 | 850

2 - lunghezza massima della profezione del pezzo in lavorazione fuor dall grife
1 - altezza del passo della gifa

¢) Con il pezzo da lavorare sostenuto dal centro di rotazione o fissato fra due mandrini, fare riferimento alla Tabella 13
Tablla 13

Dimensione del 80 100 125
mandrino (mm) 85 10 140

315

350 400 500 630 800 915 1000 1250

Peso (ko) 4 | 60 | 100 | 150 | 250 | o

1000 2500 4000 6000 8000 9000 11000 12500

Admissible weight of the workpieces for independent chucks
The following method cases of clamping workpieces are acceptable:
a)  With the workpiece unsupported in the jaws and with all the teeth of the jaws in mesh with the scroll plate,

see Table 14
Tablla 14
D 85 | 10 [ 125 [ 160 [ oo [ os0 [ ais [ a0 [ s [ e [ e [ ors [ owo [ reso
z 4xh
Peso (ky) 15 | 25 | 4 | 7 | 15 | 2% | ) | 70 | 130 | 140 | 00 | 550 | 700 | 850

7 - lunghezza massima della proiezione del pezzo in lavorazione fuori dalle griffe
h - altezza del passo della griffa
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b)  Con il pezzo da lavorare sostenuto dal centro di rotazione o fissato fra due mandrini, fare riferimento alla Tabella 15.

Tablla 15

Dimensione del

mandrino (mm) 85 100 125 160 200 250 315 400 500 630 800 915 1000 1250
Peso (kg) 15 50 150 250 600 1000 1500 3000 4500 6500 8500 9500 11500 13000

2.11 Valori di precisione del centraggio consentiti

Tablla 16
3274
Dimensione del 80
mandrino D 85
1 40
10
“ 14
4, 2
4, 60
4, %
/? d, 80
I K 0,04
If/ ? m 0075
n 004
. 4]
Tablla 16
3%+ - 36+
Dimensioncdel | 50 | 10 | 18 ] e | 2o | 20 | a5 | a0 | s | s30 [ s0 [ 1000
I 40 40 60 60 80 80 120 120 160 160 160 160
10 10 18 18 30 30 53 53 75 75 160 250
d‘ - 14 25 30 40 53 75 100 100 125 200 315
14 18 30 40 53 75 100 125 125 160 - 400
4, 2 2 50 50 80 8 NN
4, 0 75 00 | 1 | 62 | w0 | e | a2 | a2 | 35 | a0 | 63
4, % 50 62 [ % 0 | 20 | 20 | a0 | a0 | a0 [ s00
G;;" - 63 80 100 100 160 160 250 250 400 400 400
G:;Il o) - 120 150 185 225 300 350 400 400 400 630
K 0030 0,030 0040 0050 | 0060 0,100 0,150
n 0025 0,035 0045 0055 | 0065 0,100 0,150
n 0,015 0,020 0,025 0,030 0,030 0,050 0,060
s 0,020 0,030 0,040 0,050 0,060 0,100 0,150




Tablla 17

35%% . g7+
Dimensione del
‘mandrino D 80 100 125 160 200 250 315 400 500 630 800 1000
| 40 40 60 60 80 80 120 120 160 160 160 160
10 10 18 18 30 30 53 53 75 75 160 250
dg - 14 25 30 40 53 75 100 100 125 200 315
14 18 30 40 53 75 100 125 125 160 250 400
d; 40 40 50 50 80 80 125 125 200 200 325 500
dy 60 75 100 135 162 200 252 282 282 325 500 630
dy 35 50 62 88 96 150 210 250 300 400 400 500
d 63 80 100 100 160 160 250 250 400 400 400 500
Grife integrali
g - - 120 150 185 225 300 350 400 400 400 630
Grifle a 2 pezzi
K Premium 0,010 0,015 0,020 0,025 0,030 0,050 0,070 - -
e Standard 0,020 0,030 0,040 0,050 0,060 0,100 0,100 0,150 0,150
Premium 0,013 0,018 0,023 0,028 0,033 0,055 0,075 - -
Standard 0,025 0,035 0,045 0,065 0,065 0,100 0,100 0,150 0,150
Premium 0,008 0,010 0,013 0,015 0,015 0,030 0,00 - -
Standard 0,015 0,020 0,025 0,030 0,030 0,050 0,050 0,060 0,060
’
3. CONTENUTI DELLIMBALLO
Tablla 18
3105 3204 3205 3604 3605 3704 3705 3804 3805
3214 3215 3614 3615 3714 3715 3806 3807
3234 3235 3634 3635 3734 3735
3244 3245 3644 3645 3744 3745
3214 3275 3674 3675 3774 3775
3504 3505
3514 3515
3534 3535
3544 3545
3574 3575
3504-1 3505-1
3514-1 35151
3534-1 3535-1
3544-1 3545-1
35741 35751
Mandrino . . . . . . . . .
Griffe temprate integrali diritte (set) . . . .
Griffe temprate integrali rovesce (set) . . . .
Griffe riportare temprate a 2 pezzi (set) . . . .
Griffe riportare tenere a 2 pezzi (set) .
Viti di montaggio . . . . . . . . .
Chiave . . . . . . . . .
Manuale di istruzioni . . . . . . . . .
Certificato di qualita . o . o o s . . o
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Tablla 19

3264

3265

3564

3565

3865

Mandrino

Griffe temprale integrali dirite (sel)

Griffe temprate integrali rovesce (set)

Griffe riportare temprate a 2 pezzi (set)

Vi i montaggio

Chiave

Manuale di istruzioni

Certifcato i qualta

Tablla 20

4505

4705

Mandrino

Griffe temprate integrali (set)

Griffe temprate base (set)

Vit di montaggio

Chiave

Manuale di istruzioni

Certificato di qualita

4. ELENCO DEI RICAMBI

NOTA: Al momento dell’ordine dei ricambi,
indicare il numero di serie del mandrino,

Elenco dei ricambi per piattaforme

I'anno di fabbricazione, il numero di parte, Tablla 22
il nome del prodotto e la quantita richiesta. Part name No. of pes per chuck
Elenco dei ricambi per mandrii an Madrevite 4
a guida semplice Stpporo 4
Griffa integrale 4
Tablla 21 Griffa master 4
N. di pezzi per mandrino Griffa temprata reversibile 4
Nome dell'elemento - Chiave 1
2giffe | 3grifie | 4griffe | 6 grifie
Piastra di scorrimento 1 1 1 1
Pignone 2 3 2 3 Elenco dei ricambi per mandrini autocentranti
Perno 2 3 2 - a guida semplice e piattaforme
Chiave 1 1 1 1
| G G egiar HIERERE Tablla 23
Griffa temprata integrale diritta B 3 4 6 — No. of pes per chuck
Griffa base 2 3 4 6 4505, 4705 4605, 4805
Griffa temprata reversibile B 3 4 6 Vite 3 7
Griffa morbida reversibile 2 3 4 6 Piastra di scorrimento 1 1
Blocchetto tenero - 3 4 6 Griffa 3 4
Cuscinetto* - 3 4 6 Griffa master 3 4
Semi anello di bloccaggio™* B 3 4 6 Chiave 1 T
Griffa a 2 pezzi temprata B 3 4 6
Griffa tenera a 2 pezzi 2 3 4 6

solo per mandrini 880 1 pz cad
** per mandini ditipo 35, 37+*, 38**




5. CONDIZIONI GENERALI DI GARANZIA

II' prodotto che ha acquistato & coperto da garanzia, parte
integrale del servizio che offriamo ai nostri stimati Clienti.
Leggere con attenzione e familiarizzarsi con le condizioni della
garanzia illustrate nei paragrafi seguenti:

1

BISON-BIAL S. A. garantisce un funzionamento senza
difetti del prodotto acquistato per un periodo di 12 mesi
apartire dalla data di acquisto. Se il prodotto acquistato
¢ stato opportunamente registrato sul sito web
www.bison-bial. com, il periodo di garanzia puo essere
esteso fino a 24 mesi a partire dalla data di acquisto.

La garanzia copre i difetti derivanti da cause inerenti al
prodotto venduto.

L'Acquirente avra diritto a godere dei diritti concessi
dalla presente Garanzia alle condizioni seguenti:

1) Presentazione di un giustificativo di acquisto

2) Presentazione del prodotto difettoso

La Garanzia copre esclusivamente i prodotti assemblati
e utilizzati in conformita con il Manuale.

Laddove un difetto dovesse sorgere durante il periodo
di garanza, il Cliente dovra:

1) segnalare il problema compilando I'apposito
modulo  disponibile sul sito  web della
BISON-BIAL S.A. alla voce ,Reclami”, fatto salvo
quanto indicato al punto 18 delle Condizioni
Generali di Garanzia;

segnalare il problema  per
inviando lettera, fax o e-mail
qualitycontrol@bison-bial.com.

2

iscritto,
all'indirizzo

. Nel testo della propria segnalazione, I'Acquirente dovra

indicare il tipo, la dimensione e il numero di serie
dell'articolo, nonché descrivere il difetto del prodotto o
i danneggiamenti manifestatisi. La segnalazione dovra
essere corredata della fattura di acquisto dell'articolo.

['Acquirente, prima di riconsegnare I'articolo alla
BISON-BIAL S.A., & tenuto a pulirlo, a effettuare le
operazioni di manutenzione necessarie e a metterlo in
sicurezza da eventuali danneggiamenti o dalla rottura
nel corso del trasporto. Quanto detto vale anche qualora
il prodotto sia recapitato tramite terzi

. Condizione necessaria all'esame del reclamo sara

la restituzione dell'articolo nella sua confezione
originale, prowisto di tutto I'equipaggiamento e la
documentazione ricevuta insieme ad esso (Istruzioni
per I'uso e Certificato di qualita).

L'esame del reclamo awverra entro 30 giomi dalla data
di consegna del prodotto alla BISON-BIAL S.A., Nei
casi in cui si richieda la realizzazione di esami o perizie,

=)

~

@

nonché qualora non vi sia la possibilita di eliminare
i malfunzionamenti per cause indipendenti dalla
BISON-BIAL SA. il termine di evasione del
reclamo sara prolungato del periodo necessario per
I'eliminazione dei difetti.

Nel caso in cui il reclamo dell’Acquirente sia accettato,
la BISON-BIAL S.A., entro 21 giorni dall'accettazione
della denuncia di cui al punto 9 delle Condizioni
Generali di Garanzia, eliminerd il malfunzionamento,
fatto salvo quanto riportato al punto 11 delle
Condizioni Generali. Il termine di- eliminazione del
malfunzionamento potra essere prolungato, qualora
I'operazione non possa essere realizzata per cause
indipendenti dalla volonta della BISON-BIAL S.A.

. LAcquirente avra il diritto alla sostituzione dell'articolo

acquistato con un articolo nuovo, qualora:

1) laBISON-BIAL S.A., nel periodo di Garanzia, abbia
gia portato a termine cinque riparazioni nell'ambito
della garanzia stessa;

non vi sia la possibilita di eliminare il difetto
riscontrato;

la BISON-BIAL S.A. non elimini il difetto entro
il termine indicato al punto 10 delle Condizioni
Generali di Garanzia, fatto salvo quanto
indicato al punto 13 delle Condizioni Generali
di Garanzia.

o

&2

. BISON-BIAL S.A. sostituira I'articolo con un prodotto

nuovo o restittira la quota versata entro il termine
stabilito con I'Acquirente. Tale termine, tuttavia, non
sara superiore @ 90 giorni, calcolati a partire dalla
data di conferma dell'esistenza di una delle condizioni
indicate al punto 11 delle presenti Condizioni Generali
di Garanzia.

Nei seguenti casi, avia luogo la perdita dei diritti
derivanti dalla Garanzia:

1) utilizzo non appropriato degli articoli, non conforme
alla destinazione del prodotto, ai requisiti, alle
regole per I'installazione, I'uso e la manutenzione
riportate nel Manuale di istruzioni.

effettuazione di riparazioni dell’articolo presso
officine non autorizzate;

realizzazione autonoma di modifiche a livello
costruttivo e trasformazioni dell‘articolo;

utilizzo di pezzi di ricambio ed attrezzature non
originali sugli articoli prodotti dalla BISON-BIAL

RIS

=

ut.ili.zzo di materiali di consumo (grassi, lubrificanti)
diversi da quelli indicati nelle Istruzioni per I'uso
degli articoli BISON-BIAL S.A.

@

ITALIANO
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14.
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In caso di segnalazione non giustificata di un
difetto, BISON-BIAL S.A. avra il diritto di richiedere
all’Acquirente il rimborso delle spese legate al reso
e alla consegna dell’articolo, nonché il rimborso delle
spese sostenute per I'esame di controllo del prodotto.

. BISON-BIAL S.A. non sara ritenuta responsabile per le

conseguenze dell'utilizzo dei propri articoli in modo
non conforme alla loro destinazione d'uso, in seguito
a modifiche o nel mancato rispetto delle condizioni
riportate nel Manuale di istruzioni.

. IIforo competente per larisoluzione delle controversie

sorte in relazione alla vendita degli articoli
sara il tribunale territorialmente competente per
BISON-BIAL S.A.

.la fruizione dei diritti di garanzia da parte

dell’Acquirente non comportera il passaggio dei diritti
di proprieta sull'articolo alla BISON-BIAL S.A.

. La garanzia sull'articolo venduto non escludera, non

limitera e non sospendera i diritti dell’Acquirente
in caso di mancata corrispondenza dei parametri del
prodotto a quelli riportati sul contratto. | summenzionati
diritti sono elencati nella legge del 27 luglio 2002 sulle
condizioni particolari di vendita ai consumatori e sulla
modifica del Codice Civile (Gazz. Uff. “Dziennik Ustaw”
2002, N. 141, pos. 1176 ed emendamenti).

. Le norme del presente Regolamento, qualora regolino

i diritti 0 gli obblighi del Cliente in modo diverso
0 non conforme a quanto disposto nell'ambito dei
diritti dei consumatori definiti dalle norme di legge
universalmente vigenti o qualora ledano gli interessi
dei consumatori, non saranno applicate nei confronti
dei consumatori stessi. Quanto detto si riferisce in
particolar modo al contenuto del punto 16 delle
Condizioni Generali di Garanzia.
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1. CONDITIONS DE SECURITE DU TRAVAIL

1.

Toute personne utilisant le mandrin doit
lire le présent manuel avant de commencer
a travailler et le respecter en tout point.

. En cas de fonctionnement anormal du mandrin

ou de dommage, arrétez immédiatement le
travail et prévenez le personnel d’encadrement.

. Les réparations et les révisions du mandrin ne

peuvent étre réalisées que par un personnel
convenablement qualifié.

. La modification des clés fournies par

BISON-BIAL avec le mandrin ou ['utilisation
d'autres clés annule la garantie

. Lutilisation de clés ne correspondant pas

exactement au fond carré du pignon du

2. DONNEES TECHNIQUES

mandrin a serrage ou de la téte de vis dans des
plateaux annule la garantie.

Lutilisation du fond carré dans le pignon
du mandrin a serrage ou de la téte de vis dans
le plateau pour retirer le mandrin de la broche
de la machine-outil annule Ia garantie.

A T'exception de la condition de sécurité
ci-dessus, les opérateurs doivent respecter les
réglementations locales de santé et de sécurité
industrielles.

21

Application

Les mandrins de tour & fixation manuelle sont congus pour tenir la piéce sur les tours ou les rectifieuses
IIs peuvent également étre utilisés comme accessoire a partir d’unités d'indexage ou autres dispositifs de fixation

2.2 Composition du mandrin

@ - Corps

@) - Couronne

@) - Pignon
(@ - Goujon fileté
(®) - Plaque de recouvrement

(® - Contre-plateau

@ - Mors
- Embout de graissage
(@ - Douille du corps

- Guide des mors

(@ - Douille de guidage
(12 - Demi-bague
(@ - Vis dajustement

- Support
(@ - Mors de base

35**
3564
3565
37**
38**
3864

3865

Fig. 1

Fig. 2

: 32**-800
2
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\(D Fig. 4

o REMARQUE: (Fig. 4) La vis @ ne doit étre utilisée que pour déplacer les mors indépendamment les uns des
autres. La rotation du pignon @ al'aide d’une clé entraine en méme temps un mouvement du mors @

J4) (3 U Fig. 3

2.3 Installazione

[#1a]

Aprés avoir retiré le mandrin de la boite, vérifiez
bien que toutes les piéces se trouvent dans la boite
(voir page 15) et assurez-vous qu'il n'en manque
aucune. Retirez le revétement de protection de
toutes les surfaces, a I'exception de celles des
guidages des mors et du corps. Les surfaces du
fond du mandrin et du serrage du mors doivent étre
nettoyées trés soigneusement

Installation du mandrin a fixation directe sur

le nez de broche f\/’(
Les instructions s'appliquent aux mandrins équipés A
de fonds de fixation, conformément a DIN 55026, W

DIN 55027, DIN 55029, ISO 702, ANSI B.5.9

et type L (long cone). Le mandrin doit étre fixé Fig. 5
sur le nez de broche. (Les conditions de précision
figurent dans la Fig. 4 et le Tableau 1.) En cas de
mandrins avec un cone 7:24, serrez I'écrou de
serrage fourni au niveau du nez de broche.
Tableau 1
e Taille du mandrin
A Indication
mandrin 80 | 100 | 140 315 915
85 | 110 | 160 200 | 250 350 400 | 500 | 630 | 800 1000 1250
35** ab 0,003 0,005
32** ’ 0,003 [ 0,005 [ -
3o a 0003 | 0,005 [ 0,01
b 0003 | 0,005
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Installation du mandrin a fixation arriere
simple

Le mandrin a fixation arriére simple est fixé sur
le nez de broche a l'aide d’un adaptateur. Ces
mandrins sont essentiellement destinés au nez
de broche fileté. Les dimensions de connexion
des adaptateurs figurent dans la Fig. 9-13 et les
Tableaux 2-3.

Installation du mandrin a réglage fin radial de
type 3564, 3565, 3864 et 3865 (Fig. 6)

Fiez le mandrin sur Iadaptatesr (1)
et serrez légerement toutes les vis @ reliant le
mandrin et I'adaptateur. Pour obtenir la précision
de définition du mandrin souhaitée, serrez une
piece dans les mors en engageant toute leur
surface et fixez bien. Serrez les vis d’ajustement
@ jusqu'a un léger contact avec |'adaptateur.
Placez un comparateur a cadran sur la piece
a environ 60 mm des mors et faites tourner le
mandrin avec la piece pour déterminer les points
et emplacements maximum et minimum des vis
d'ajustement les plus proches.

Faites tourner le mandrin sur 1a vis d'ajustement
la plus proche du point de lecture maximal du
comparatedur.

Faites tourner vers la vis d'ajustement située
a I'opposé et dévissez-la de la moitié de I'erreur
de lecture totale. Faites tourner vers I'emplacement
précédent et vissez dans la vis d'ajustement
opposée. Répétez ces opérations jusqu’a atteindre
la précision nécessaire et jusqua ce que toutes les
vis d"ajustement soient également serrées.

Une fois I'ajustement terminé, serrez les vis reliant
le mandrin et I'adaptateur. Utilisez une barre meulée
pour la définition afin d'obtenir une précision
maximale.

Installation du mandrin a réglage fin radial
3264 et 3265 (Fig. 7)

Fixez le mandrin sur I'adaptateur @ et serrez
toutes les vis @ reliant le mandrin et le faux
plateau. Desserrez légérement les vis @ reliant
le corps du mandrin et le mandrin (3.

Pour obtenir la précision nécessaire du mandrin,
serrez une piéce dans les mors (en engageant toute

leur surface) et fixez bien.

Serrez les vis d'ajustement du cone @ jusqu'a
un léger contact avec I'adaptateur @ Placez un
comparateur a cadran sur la piece a environ 60
mm des mors et faites tourner le mandrin pour
déterminer les points et emplacements maximum
et minimum des vis d'ajustement les plus proches.
Faites tourner le mandrin sur la vis d'ajustement
la plus proche du point de lecture maximal du
comparateur.

Faites tourner vers les vis d'ajustement situées
a I'opposé et dévissez-les du tiers de I'erreur de
lecture totale. Faites tourner vers I'emplacement
précédent et vissez dans la vis d'ajustement
opposeée.

Si- I'emplacement de la mesure maximale
du comparateur se trouve entre deux vis
d'ajustement, le mandrin doit étre tourné vers les
vis d'ajustement situées a I'opposé, qui doivent
gtre dévissées de la moitié de I'erreur de lecture
totale puis vissées dans la vis d'ajustement
opposée. Répétez ces opérations jusqu'a atteindre
la précision nécessaire et jusqu'a ce que toutes les
vis d'ajustement soient également serrées. Une
fois I'ajustement terminé, serrez les vis reliant le
mandrin et I'adaptateur.

Fig. 6
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Retrait des mandrins du nez de broche

A partir du nez de broche fileté

1 lee
| Le

N
=== ||

Fig. 8

Avant de retirer le mandrin de la broche, il

faut :

m Visser le boulon @ dans le trou fileté fourni
dans I'adaptateur.

w Soutenir le boulon (1) avec un bloc de métal
ou de bois flexible (R).

m Metire en marche la vitesse de fonctionnement
inversée la plus basse et desserrer |'adaptateur
sur son fil

m  Dévisser le mandrin a la main.

Lors du démantelement du mandrin, mettez une

planche de protection en bois sous le corps du

mandrin ).

REMARQUE : Le mandrin ne doit pas étre

desserré en tapant directement sur les mors.

REMARQUE : Lors du retrait des mandrins de

plus de @400 mm de diamétre, un boulon a ceil

doit étre vissé dans le corps du mandrin et un
palan/une grue approprié(e) doit étre utilisé(e)
pour retirer le mandrin de la machine-outil.

A partir des nez de broche effilés

Lors du retrait du mandrin, il faut:

25

m attacher la broche par rapport & la rotation;
m  dévisser I'élément de fixation;
w retirer le mandrin du nez de broche.

Lors du retrait du mandrin, mettez une planche de
protection en bois sous le corps du mandrin

Contre-plateaux

Les surfaces de centrage des adaptateurs doivent
étre positionnées contre e corps du mandrin avec
le moins de dégagement possible. Lexcentration
maximale des surfaces de I'adaptateur « A » et « B
» (Fig. 8, 10, 12 et 13) pour les mandrins compris
dans la gamme de diamétres est:

Diameétre du mandrin 880 — @160 = 0,003 mm
Diameétre du mandrin 8200 — @800 = 0,005 mm

REMARQUE : Apres avoir fixé les mandrins
d’un diametre supérieur a 400 mm sur
I’adaptateur, vous devez retirer le boulon a
@il de transport du corps du mandrin avant
d’utiliser ce dernier.

Adaptateurs pour les mandrins a serrage 880-630

Fig. 9
Tableau 2
Taille du Nombre
mandrin D! Dz dI dz hmin | detrous
80 56 67 64 | 104 | 62 25
100 70 83 84 | 135 | 83 25
110 80 95 84 | 135 ) 83 35 3
125 95 108 | 84 | 135 | 83 35
140 105 | 120 | 84 | 135 [ 83 35
160 125 | 140 | 105 | 165 | 103 | 35
200 160 | 176 | 105 | 165 | 103 | 35
250 200 | 224 | 130 [ 190 | 123 [ 45
315 260 | 286 | 17,0 [ 250 | 165 [ 45 6
400 330 | 362 | 17,0 [ 250 | 165 [ 45
500 420 | 458 | 17,0 [ 250 | 165 [ 45
630 545 | 586 | 17,0 [ 250 | 165 | 65
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Adaptateurs pour les mandrins a serrage @800

Exemple de fixation du mandrin sur le nez de broche fileté.

m2a_| ||

$368,3+0,2

@450

Fig. 10

Mandrin @100 = @1250 mm

rz
)

PD2+0,2
D1

1:4, version A1, taille du cone = 20
2

Exemple de fixation du mandrin sur le nez de broche avec cone

ol
o 8
| B
g
9
Fig. 11
Adap s pour les pl
Mandrin £85 mm
©
=
!
3l o 8
o & 9
N
p=t
A
Y Fig. 12

Fig. 13

Tableau 3
Taille du mandrin D, D, d e

100 7938 | 5400 8

125 6985 | 5400 8

160 255 | 6985 | o

200 1000 | 8260 | w0

250 15000 | 10480 | w2

315 17500 | 13340 | wie 4

350 500 | 13340 | we

400 20000 | 17140 | w6

500 27000 | 23500 | M0

630 27000 | 23500 | M0

800 38000 | 33020 | M4

915 37000 | 33000 | w24

1000 37000 | 33000 | M4 8

1250 55000 | s0000 | w24
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2.6 Longueurs de serrage

Longueurs de serrage pour les mandrins a serrage concentrique (Fig. 14, Tableau 4)

=5

individuellement (Fig. 15, Tableau 5)

ol © - ] ] Il 2
E Fig. 14
Tableau 4
Taille du mandrin D 80 | 100 | 110 | 125 | 140 | 160 | 200 | 250 | 315 | 400 | 500 | 630 | 800 | 1000
Mandrins a serrage a 3 et 4 mors
d 15 20 27 32 40 42 55 76 103 136 190 252 320 460
d, 2-27 3-33 3-33 3-50 | 3-50 3-64 4-90 5-118 | 10-131 | 10-180 | 20-235 | 30-335 | 150-482 -
Mors salides d, | 22-46 | 25-56 | 25-56 | 34-74 | 34-74 | 42-100 | 52-135 | 62-174 | 78-200 | 85-252 | 120-335 | 160-465 | 282-614 -
d, | 45-69 | 56-87 | 56-87 |72-115)72-115 | 94-154 | 120-202 | 145-256 | 172-299 | 210-380 | 245-476 | 325-630 | 448-780 -
d, | 25-50 | 32-62 | 32-62 | 39-83 | 39-83 [ 50-107 | 60-145 | 77-188 | 90-215 | 103-272 | 140-357 | 180-487 | 302-634 -
d, | 48-71 | 62-83 | 62-83 |80-125)80-125 | 98-160 |130-200 | 160-250 | 190-315 | 230-400 | 276-500 | 345-630 | 468-800 -
d, - - - 3-50 - 3-64 4-90 5-118 | 10-131 | 10-180 | 20-235 | 30-335 | 150-482| 250-600
d, - - - 34-76 - 42-97 | 50-130 | 58-165 | 65-182 | 72-228 | 120-410 | 140-590 | 252-736 | 350-1080
éZMp‘;::es dy - - - 75-118 - 88-146 | 105-190 | 125-235 | 145-265 | 165-329 | 200-485 | 210-665 | 328-812 | 430-1150
d, - - - 52-96 - 62-121 | 72-156 | 86-197 | 103-226 | 127-294 | 110-400 | 120-570 | 240-724 | 425-1070
dy - - - 95-125 - 115-160 | 133-200 | 160-250 | 190-315 | 230-400 | 190-500 | 200-630 | 316-800 | 500-1150
Mandrins a serrage a 6 mors.
d - - - 35 - 42 55 76 103 136 190 252 - -
d, - - - 6-43 - 8-64 8-90 | 12-118 [ 12-131 | 15-202 | 30-235 | 40-335 -
Mors solides d, - - - 34-68 - 47-100 | 55-135 | 68-174 | 82-200 | 95-280 |132-335|175-467 - -
d; - - - 74-100 - 98-154 | 121-202 | 150-256 | 178-299 | 213-400 | 270-474 | 340-630 -
d, - - - 42-78 - 52-107 | 64-145 | 82-188 | 95-215 | 140-308 | 152-361 | 192-487 - -
d - - - 83-120 - 102-160 | 132-200 | 165-250 | 192-315 | 232-400 | 291-500 | 358-630 - -
d, - - - 6-43 - 8-64 8-90 | 12-118 [ 12-131 | 15-202 | 30-235 | 40-335 - -
d, - - - 33-70 - 45-97 | 52-130 | 68-174 | 68-182 | 73-252 | 135-413 | 150-585 - -
“Mp‘;;i“ dy - - - 76-119 - 92-146 | 109-190 | 150-256 | 150-265 | 169-353 | 210-489 | 220-661 - -
d, - - - 50-87 - 67-121 | 74-156 | 82-188 |108-226 | 132-296 | 121-402 | 132-555 - -
dy - - - 94-125 - 118-160 | 134-200 | 164-250 | 153-315 | 236-400 | 197-478 | 210-630 - -
Longueurs de serrage pour les plateaux et les mandrins a serrage concentrique réglages

Fig. 15
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Table 5
Tailledu | g5 | 400 | 125 | 150 | 160 | 200 | 250 | 315 | 350 | a00 | 500 | 630 | soo | 915 | 1000 | 1250
mandrin D
dmn | s | 3 | s | 8 | 8 | 10| 0|5 | 5| 2 |4 | |50 |0 | s | 0

d,min 85 100 125 150 160 200 250

315

350

400 500 630 800 915 1000 1250

d 25 25 26 42 42 45 60

95 120 155 195 190 190 190

2.7 Fonctionnement

Instructions générales

1. Pour les mandrins a serrage, il est conseillé de
serrer les piéces en sélectionnant les surfaces
des mors les plus proches de Ia taille de la
piece

2. Avec les plateaux a 4 mors, il est conseillé
de serrer a l'aide des types de mors qui
localisent les vis, afin d'obtenir le meilleur
positionnement possible des mors pour la
piéce.

3. Lors du montage des mors réversibles a 2
piéces : pour réduire le « jeu » au niveau du
tenon et de I'articulation de fente des mors,
retirez les mors supérieurs du mandrin puis
serrez les mors ensemble & |'aide des vis.

4. La piéce serrée doit étre alignée au mieux sur
les surfaces des mors.

5. Les pieces plus longues doivent étre usinées
a I'aide d'une lunette adaptée.

6. Si le mouvement des mors est raide ou plus
difficile que d’habitude, démontez-les pour
examiner le probleme, réparez le défaut
et remontez les mors.

7. N'AYEZ JAMAIS RECOURS au martélement
pour fixer les mors!

8. N'UTILISEZ JAMAIS de tuyau prolongateur
pour rallonger la clé de fixation afin d'exercer
plus de force!

Procédure de maintenance

Il est conseillé, au moins une fois par semaine, de
retirer les mors du corps du mandrin, de nettoyer
les surfaces de travail (quides, dents et fils pour les
mors définis indépendamment) et de les lubrifier
avec de I'huile conformément au Tableau 6.

En cas de conditions de fonctionnement lourdes
des mandrins & serrage, il est conseillé de les
lubrifier avec de I'huile de machine type « 16 »
via I'embout de lubrification situé sur la surface du
corps du mandrin, toutes les 8 heures.

REMARQUE : NE nettoyez PAS le mandrin
avec de I’air comprimé : cela est extrémement
dangereux et peut envoyer des fragments
dans les yeux et la peau a haute vitesse.

Tableau 6

Article

Marque d’huile Zone de lubrification

Guidage du mors et du corps, dents du mors,
serrage, moyeu du cors, vis raccordées
pour les mandrins avec définition de mors
indépendant

GLEITMO - 805

Huile de machine 2 | Dentelure du serrage et roue dentée

Une inspection doit avoir lieu au moins tous les
6 mois et toute réduction mineure de la force de
serrage du mors doit étre prise en compte. Le
mandrin doit étre retiré de la broche et démonté
au moins une fois par an. Nettoyez et inspectez
soigneusement toutes les piéces. Remplacez
toutes les pieces usées et endommagées. Lubrifiez
toutes les surfaces de travail conformément aux
instructions du Tableau 6 et remontez le mandrin.
En cas de pénurie d'huile (article 1, Tableau 6)
ou équivalent, vous pouvez lubrifier toutes les
surfaces de travail avec de I'huile de machine de
type 2.

REMARQUE: Les mors et guides des corps
des mandrins a serrage sont marqués avec
des numéros de série.

Lors du montage du mandrin, les mors
doivent étre vissés dans les guides marqués
du méme numeéro.

Exemple: le mors n°1 doit étre inséré dans le
guide n°1.
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2.8 Force de serrage
Force de serrage du mors
Les forces de serrage figurant dans le Tableau 7 concernent les mors lubrifiés conformément aux instructions de
I'article 2.7.
Tableau 7
Taille du mandrin | 80 el i | e | 20 | 20 | a5 | a0 | s0 | s | s0 | 1000
c““':',;’r:;’ olé 3 50 75 120 160 180 | 20 | 280 | 0 | a0 | so0 | s00

Force totale du mors
(daN)

3100 3700 4600 5500 6500

1000|1700 f 2400 | g00+ | 2000+ | 3s00+ | 4400 | 4s0o*

7200 8000 9000 11500

* concee les mandrins de type 3105

2.9 Révolutions acceptables
Les révolutions acceptables du mandrin dépendant de nombreux facteurs : paramétres de coupe, poids de la piéce
et son équilibre ou type d'usinage (tour interrompu ou continu), etc.
Les vitesses maximales indiquées dans le tableau ci-dessous ne doivent pas provoquer une diminution de la force
de serrage de plus de la moitié de sa valeur initiale. Lors de I'usinage dans des conditions stables (matériels
d'usinage, outils, conditions de travail), la force de serrage peut étre réduite jusqu’a 67% de sa valeur initiale.
Cela concerne le mandrin équipé de mors standards, qui ne dépasse pas le diametre extérieur du mandrin et
la condition de déséquilibre de la «piéce de serrage-usinage” est maintenue (ne dépassant pas 20gmm/ kg)
Le mandrin et les mors doivent étre en bon état. Autrement, reportez-vous aux calculs comme indiqué dans le
PN-M-60650.
Révolutions acceptables pour les mandrins a serrage concentrique (Tableau 8)
Tableau 8
Taille du mandrin D (mm)
Type de
(ELRLLE 80 | 85 | 100 | 125 | 160 [ 200 | 250 | 315 | 400 | 500 [ 630 | 710 | 800 | 915 [ 1000 1250|1300|MUD 1500 [ 1600 | 1800 | 2000
n_,, (rpm) corps en fonte
35
356" 7000 | 7000 | 6300 | 5500 | 4600 | 4000 | 3500 | 2800 | 2000 | 1300 | 1000 | 800 | 800 | 700 | 600 | 500 | 470 | 440 | 400 | 380 [ 340 | 300
i
ggé: 3800 | 3200 | 2800 | 2400 | 1900 | 1400 { 900 | 700 | - | 560 | 500 | 400 | 350
n,.., (rAm) corps en acier
3105
32 5000 | 4500 | 4500 | 400 | 3600 | 3000 | 2500 | 2000 | 1600 | 1000 | 800 | 650 | 600 | 400 | 400 | 300 | 270 | 250 | 230 | 220 | 190 | 170
36"
38" 2000 | 1500 1200 | 800 | 600 | 500 [ - | 400

- révolutions acceptables
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Admissible revolutions for independent chucks (Table 9)

Tableau 9
Taille du mandrin
80 | 85 [ 100 | 125 | 140 | 160 [ 200 | 250 | 315 | 400 | 500 | 630 | 710 [ 800 | 915 | 1000 | 1250 | 1300 | 1400 | 1500 | 1600 | 1800 | 2000
n_., (rpm) corps en fonte
7640 | 7190 | 6120 | 4890 [ 4370 | 3820 | 3060 | 2450 [ 1940 | 1530 1220|97n 860 [ 760 | 670 | 610 | 490 [ 470 | 440 | 400 | 380 | 340 | 300
n,, (rpm) corps en acier
- | - | - | - | - | - | 1800 1500 | 1200 asn|een|5sn 480 430|350|340 280 | 270 [ 250 | 230 | 220 170
n - révolutions acceptables
Admissible r ions for self-centering and indivi y adjustable scroll chucks (Table 10)
Tableau 10
Taille du mandrin
Type de mandrin
200 | 250 | 315 | 400 | 500 | 630 | 800 | 1000 | 1250
n,.., (ram) corps en fonte
4505 2500 2000 1500 1000 700 540 420 280 210
4605 2000 1800 1200 800 600 480 360 240 170
n., (ram) corps en acier
4705 3000 2500 2000 1500 1000 750 600 380 -
4805 2500 200 170 1300 800 660 520 330 -

n - révolutions acceptables

2.10 Poids acceptable des piéces

La charge de mandrin acceptable basée sur le poids des piéces serrées dépend de nombreux facteurs comme les
parametres d'usinage, en particulier la maniére de serrer les pieces dans le mandrin.

Les poids acceptables des pieces doivent étre pris en compte comme données de référence uniquement. La
variété des méthodes de tournage dans I'air et d'usinage rend impossible la précision de ces valeurs.

Lors de I'usinage, il existe de nombreuses conditions spéciales pour lesquelles les données doivent étre corrigées
par un opérateur expérimenté. Cependant, il doit étre possible pour I'utilisateur ayant les données approximatives
de déterminer des conditions de travail sires et appropriées.

Poids acceptable des piéces pour les mandrins a serrage concentrique

Pour simplifier I'approche de ce probleme sans inclure les effets des forces de coupe/tournage et des forces
d'inertie des pieces tournantes sur la charge du mandrin, le guide suivant doit aider a déterminer les poids
maximum des piéces chargeant le mandrin.
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a) Avec la piéce non soutenue dans les mors extérieurs et toutes les dents des mors en réseau avec la couronne,
voir le Tableau 11 et la Fig. 16

n ke B gk

7 Z

| z z z z y
T T T Fig. 16
Tableau 11
Taille dumandrin | 80 | 100 | 125 315
i 9 | " | - | 160 | 200 | s | 5 | 0 | 500 | 630 | w0 | 915 | 1000 | 1250
| 124 150 14 054
Poids (ki) o6 [+ [ 2 [ s e [ o] 2] s oo [ s [ aon | s00] o0 [ 700

| - longueur maximale de la projection de la piéce en dehors des mors
d - diametre de la piéce serrée dans les mors.

b) Avec la piéce non soutenue dans les mors intérieurs et avec toutes les dents des mors en réseau avec la
couronne, voir le Tableau 12

Tableau 12
Taille du mandrin 80 100 125 315
D (mm) 85 | 10 | 140 | 160 | 200 | 250 | 350 | 400 | 500 | 630 | 800 | 915 | 1000 | 1250
1 4xh
Poids (kg) 15 | 25 | 4 | 7 | 15 | 25 | 40 | 70 | 130 | 240 | 400 | 550 | 700 | 850

2 - longuewr maximale de la projection de la piéce en defors des mors
1 - hauteur du pas du mors

¢) Avec la piéce soutenue par la pointe tournante ou serrée dans deux mandrins, voir le Tableau 13

Tableau 13

Taille du mandrin 80 100 125 315
85 110 140 160 200 250 350 400 500 630 800 915 1000 1250

1000 2500 4000 6000 8000 9000 11000 12500

Poids (kg) 40 60 100 150 250 50

Poids acceptable des piéces pour les plateaux
Les cas de méthodes suivants des piéces de serrage sont acceptables:
a) Avec la piece non soutenue dans les mors et avec toutes les dents des mors en réseau avec la couronne, voir

le Tableau 14
Tableau 14
D 85 | 10 [ 125 [ 160 [ oo [ os0 [ ais [ a0 [ s [ e [ e [ ors [ owo [ reso
z 4xh
Poids (kg) 15 | 25 | 4 | 7 | 15 | 2% | ) | 70 | 130 | 140 | 00 | 550 | 700 | 850

7 - longueur maximale de la projection de la pigce en dehors des mors
h - hauteur du pas de mors
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b) bAvec la piéce soutenue par la pointe tournante ou serrée dans deux mandrins, voir le Tableau 15

Tableau 15

Taille dumandrin g5 | 400 | 1p5 | 160 | 200 | 250 | 315 | 400 [ s00 | 630 | eo0 | 915 | 1000 | 1260

Poids (kg) 15 50 150 250 600 1000 1500 3000 4500 6500 8500 9500 11500 13000

2.11 Valeurs de préc

ion du centrage acceptables

Tableau 16
3274
Taille du 80
mandrin D 85
| 40
10
© 14
d, 20
d, 60
d, 3
d, 80
k 0,04
m 0,075
n 0,04

Tableau 16
32+ - 36**
ke e S| e | e | 20 | 20 | sts | a0 | soo | s30 [ s00 [ 1000
I 40 40 60 60 80 80 120 120 160 160 160 160
10 10 18 18 30 30 53 53 75 75 160 250
d‘ - 14 25 30 40 53 75 100 100 125 200 315
14 18 30 40 53 75 100 125 125 160 - 400
4, 0 10 50 50 % w | 125 | 125 | a0 | 20 | s | s
o, 50 75 | 10 | 1w | w2 | a0 | a2 | 2 | s | w5 | 40 | oo
4, 3 50 62 8 % | 150 | 20 | 20 | s0 | 40 | 40 | s00
n:nﬂlnnllﬂn 63 80 100 100 160 160 250 250 400 400 400 -
m‘:'“ 2plbess - - 120 150 185 225 300 350 400 400 400 630
k 0030 0,030 0040 0050 | 0060 0,100 0,150
n 0025 0035 0045 0055 | 0065 0,100 0,150
n 0,015 0,020 0,025 0,030 0,030 0,050 0,060
s 0,020 0,030 0,040 0,050 0,060 0,100 0,150




Tableau 17

35%% . g7+
Taille du
RGETAID, 80 100 125 160 200 250 315 400 500 630 800 1000
| 40 40 60 60 80 80 120 120 160 160 160 160
10 10 18 18 30 30 53 53 75 75 160 250
dg - 14 25 30 40 53 75 100 100 125 200 315
14 18 30 40 53 75 100 125 125 160 250 400
d; 40 40 50 50 80 80 125 125 200 200 325 500
dy 60 75 100 135 162 200 252 282 282 325 500 630
dy 35 50 62 88 96 150 210 250 300 400 400 500
D 63 80 100 100 160 160 250 250 400 400 400 500
mors solides
d - - 120 150 185 225 300 350 400 400 400 630
mors 4.2 pleces
K Premium 0,010 0,015 0,020 0,025 0,030 0,050 0,070 - -
e Standard 0,020 0,030 0,040 0,050 0,060 0,100 0,100 0,150 0,150
Premium 0,013 0,018 0,023 0,028 0,033 0,055 0,075 - -
Standard 0,025 0,035 0,045 0,065 0,065 0,100 0,100 0,150 0,150
Premium 0,008 0,010 0,013 0,015 0,015 0,030 0,00 - -
Standard 0,015 0,020 0,025 0,030 0,030 0,050 0,050 0,060 0,060
3. CONTENU DE LA BOITE
Tableau 18
3105 3204 3205 3604 3605 3704 3705 3804 3805
3214 3215 3614 3615 3714 3715 3806 3807
3234 3235 3634 3635 3734 3735
3244 3245 3644 3645 3744 3745
3214 3275 3674 3675 3774 3775
3504 3505
3514 3515
3534 3535
3544 3545
3574 3575
3504-1 3505-1
3514-1 35151
3534-1 3535-1
3544-1 3545-1
35741 35751
Mandrin . . . . . . . . .
Mors solides extérieurs durs (ensembles) . . . .
Mors solides intérieurs durs (ensembles) . . . .
Mors réversibles a 2 piéces durs (ensembles) . . . .
Mors & 2 pieces flexibles (ensemble) .
Vis de fixation . . . . . . . . .
Clé . . . . . . . . .
Manuel dutilisation . . . . . . . . .
Certificat de qualité . o . o o s . . o
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Tableau 19

3264 3265 3564 3565 3864 3865
Mandrin . . . . . .
Mors solides extérieurs durs (ensembles) . . .
Mors solides intérieurs durs (ensembles) . . .
Mors réversibles a 2 pices durs (ensembles) B o .
Vis de fixation . . . . . .
Clé . . . . . .
Manuel dutilisation . . . . . .
Certificat de qualité . . . . . .
Tableau 20

4505 4605 4705 4805

Mandrin . . . .
Mors solides durs (ensembles) . . . .
Mors de base durs (ensembles) . . . .
Vis de fixation . . . .
Clé . . . .
Manuel dutilisation . . . .
Certificat de qualité . . . .

4. LISTE DES PIECES DETACHEES

REMARQUE : Lorsque vous commandez des
pieces détachées pour le mandrin utilisé,
veillez a indiquer le numéro de série du
mandrin, 'année de fabrication, le numéro
de la piéce, le nom du produit et la quantité

nécessaire.

Liste des piéces détachées pour les mandrins

a serrage concentrique
Tableau 21

No. of pcs per chuck

Nom de la piéce -
2-jaw 3-jaw

4-jaw

6-jaw

Couronne 1 1

1

Pignon

Goujon

Clé

Mors solide intérieur dur -

Mors solide extérieur dur -

Mors de base 2

Mors supérieur dur -

Mors supérieur flexible 2

Mors solide flexible -

Douille de guidage* -

Demi-bague™* -

Mors & 2 piéces dur -

Mors & 2 piéces flexible 2

pour mandrin @80, 1 piéce de chaque niquement
** pour mandrins de types 35**, 37**, 38**

Liste des piéces détachées pour les plateaux

Tableau 22

Nom de la piéce

Nombre de piéces par

Vis d'ajustement

Support

Mors solide

Mors de base

Mors supérieur dur

Clé

4
4
4
4
4
7

Liste des pieces détachées pour les
mandrins a serrage concentrique et réglables

individuellement

Tableau 23

Nombre de piéces par mandrin

Nom de la piéce

4505, 4705 4605, 4805
Vis d'ajustement 3 4
Couronne 1 1
Mors solide 3 4
Mors de base 3 4
Clé 1 1




5. CONDITIONS GENERALES DE GARANTIE

Le produit que vous avez acheté est couvert par une garantie
; elle fait partie du service que nous fournissons & nos clients
estimés. Merci de prendre le temps de bien vous familiariser
avec les conditions de garantie ci-dessous:

1

BISON-BIAL S.A. garantit un bon fonctionnement du
produit acheté pendant une période de 12 mois suivant
la date d'achat. Si le produit acheté a bien été inscrit
sur le site Web www.bison-bial. com, la période de
garantie peut étre prolongée jusqu'a 24 mois suivant
la date d'achat.

. La garantie couvre les défauts découlant des causes

inhérentes au produit vendu.

. LAcheteur peut jouir des droits découlant de cette

Garantie aux conditions suivantes
1) présenter a preuve d’achat
2) soumettre le produit défectueux

. La Garantie couvre uniquement les produits montés et

utilisés conformément au Manuel.

. En cas de défaut pendant la période de garantie,

le Client doit:

1) prévenir BISON-BIAL S. A en remplissant le
formulaire spécial figurant sur le site Web de
BISON-BIAL S. A, dans I'onglet « Réclamations
», conformément aux dispositions du point 18 des
Conditions générales de garantie, ou

prévenir BISON-BIAL S.AA. par courrier, fax
ou e-mail, a l'adresse e-mail suivante
qualitycontrol@bison-bial.com.

2

. LAcheteur doit inclure dans la notification de

réclamation le type et la taille du produit acheté ainsi
que son numéro de série, décrire le défaut du produit
ou la maniere dont le dommage s'est produit. La
notification doit étre jointe a la facture d'achat du
produit.

. Avant de soumettre le produit & BISON-BIAL SA.,

I'Acheteur doit nettoyer, emballer et protéger le produit
contre les dommages et la destruction susceptibles
de se produire pendant le transport. Cela s'applique
également aux cas dans lesquels le produit est soumis
aBISON-BIAL S.A. via des tiers.

. La réclamation notifiée sera traitée si le produit est

retourné dans son emballage d'origine avec son
équipement complet et I'ensemble des documents
(manuel et certificat de qualité).

. La réclamation notifiée sera traitée dans les 30

jours suivant la date de soumission du produit
4BISON-BIAL S.A.

=)

~

@

Cependant, si des tests ou des études d'experts
S'avérent nécessaires ou S'il est impossible de corriger
les défauts notifiés pour des raisons échappant
au controle de BISON-BIAL S.A. autres que celles
indiquées ci-dessus, la période susmentionnée sera
prolongée autant que nécessaire pour corriger les
défauts.

. Si la réclamation de I'Acheteur, comme mentionné

dans le point 9 des Conditions générales de garantie,
est classée comme raisonnable, BISON-BIAL SA.
corrigera le défaut dans les 21 jours suivant la date
a laquelle la réclamation a été reconnue raisonnable,
conformément aux dispositions du point 11 des
Conditions générales de garantie. Le temps de
correction du défaut peut étre prolongé s'il est
impossible de corriger le défaut reconnu pour des
raisons échappant au controle de BISON-BIAL S.A.

. Le produit de I'Acheteur sera remplacé par un produit

neuf si:

1) il'yaeu cing réparations sous garantie pendant la
période de garantie de BISON-BIAL S.A.;

le défaut ne peut pas étre corrigé;

BISON-BIAL S.A. ne corrige pas le défaut
dans la limite de temps indiquée au point
10 des Conditions générales de garantie,
conformément aux dispositions du point 13
des Conditions générales de garantie.

2
3

BISON-BIAL S.A. remplacera le produit par un produit
neuf ou remboursera I'Acheteur dans une période
convenue avec lui, mais n'excédant pas 90 jours
suivant la date a laquelle 'une des conditions indiquées
au point 11 de ces Conditions générales de garantie
s'est produite.

13. Les droits découlant de la Garantie peuvent étre
perdus dans les cas suivants

utilisation  impropre des produits,  utilisation
des produits a dautres fins que celles prévues,
installation et exploitation ainsi que maintenance
non conformes aux principes du présent Manuel.
produit réparé dans un point de service non
autorisé;

Acheteur ayant fait modifier arbitrairement la
construction du produit ou le produit lui-méme;
produit utilisé avec des pieces détachées ou un
équipement n'étant pas d'origine.

utilisation de consommables (lubrifiants ou huiles)
autres que ceux conseillés dans le Manuel pour les
produits BISON-BIAL S.A.

s e D
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14.
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Si la réclamation notifiée sur un défaut n'est pas
fondée, BISON-BIAL S.A. se réserve le droit de facturer
a I'Acheteur les cots de retour et de distribution du
produit, ainsi que ceux des tests de controle.

. BISON-BIAL S.A. ne saurait étre tenu responsable

des conséquences d'une utilisation de ses produits a
d'autres fins que celles prévues, d'une utilisation de
ses produits suite & des modifications ou contraire aux
dispositions du présent Manuel.

. Le tribunal compétent pour la résolution de tout conflit

découlant de la vente des produits est celui du lieu
compétent pour BISON-BIAL S.A.

. Le fait que I'Acheteur ait exercé ses droits de garantie

n'entraine pas le transfert de propriété du produit a
BISON-BIAL S.A.

. La garantie du produit vendu n'exclut, ne limite et

ne suspend pas les droits de I'’Acheteur découlant
de la non-conformité des biens au contrat, tel que
mentionné dans la Loi du 27 juillet 1992 sur les
conditions spéciales de vente au consommateur et
I'amendement du Code Civil (Dziennik Ustaw [Journal
des Lois] N° 141, article 1176 tel qu'amende).

. Les dispositions  des  présentes  Régles et

réglementations relatives aux droits ou obligations du
Consommateur de maniére contraire ou incohérente
avec les droits des consommateurs découlant des
lois généralement applicables ou affectant d'une autre
maniére I'intérét des consommateurs ne s'appliquent
pas aux consommateurs. Cela s'applique en particulier
au point 16 des Conditions générales de garantie.







V'S T¥I-NOSIg 9102 @ Wbukdog

7010-10-1010

www.bison-bial.com



