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@ INSTRUCTION MANUAL [Page 3]

The manual covers installation, operation and maintenance
of the power chucks.

@D BEDIENUNGSANWEISUNG [Seite 75]

Vorliegende Bedienungsanleitung umfasst Montage, Betrieb
und Wartung oben genannter Kraftspannfutter.

G INSTRUKCJA OBStUGI [Strona 39]

Instrukcja obejmuje montaz, eksploatagje i konserwacje uchwytow
tokarskich z mocowaniem mechanicznym.

G WHCTPYKLMA NOAb30BAHUA [CTpanuua 111]
WHCTpyKuma — BKMloYaeT B ceb  MOHTax,  3KCnayaTaLyio
W KOHCePBALIMIO TOKAPHbIX NATPOHOB C MEXaHUYECKUM 3aXKNUMOM.
@D NOTICE D’UTILISATION [Page 147]

La présente notice d'utilisation comprend le montage, 'utilisation
et l'entretien des mandrins hydrauliques cités ci-dessus.

NOTE: Please read this instruction manual thoroughly
before attempting to operate the chuck!

ANMERKUNG: Vor der Arbeit lesen Sie bitte aufmerksam
die Bedienungsanleitung!

UWAGA: Przed przystapieniem do pracy przeczytaj
uwaznie instrukcje!

BHUMAHME: YuTaiite MHCTPYKLMIO Nepes Hayanom
paborbi!

REMARQUE: Avant de commencer le travail, veuillez lire
attentivement la notice d'utilisation!
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Dear Customer,

On behalf of BISON-BIAL S.A. we would like to thank you for choosing our product!
We believe that the use of our products will meet your highest expectation.

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

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

Kind Regards,

BISON-BIAL S.A.
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Szanowny Kliencie,
W imieniu BISON-BIAL S.A. pragniemy podzickowa¢ 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 oprzyrzagdowania produkowanego przez firme BISON-BIAL S.A.

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

Z powazaniem,

BISON-BIAL S.A.

L DE

Sehr geehrter Kunde,

im Namen von BISON-BIAL S.A. bedanken wir uns flir den von lhnen getétigten Kauf!
Wir hoffen, dass die Nutzung unserer Produkte Sie zufrieden stellt und Ihnen viel Freude bringen wird.
Unsere Mitarbeiter stehen lhnen jederzeit mit allen technischen Informationen zu unseren Produkten zur

Verfligung und beraten Sie gerne hinsichtlich der Auswahl von passenden Ersatzteilen und geeignetem
Zubehér.

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

Mit freundlichen Griifen,

BISON-BIAL S.A.
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YBaxaemble KAUEHTbI,

OT umenn BISON-BIAL S.A. xoTMM nobaaropapuTb 3a MOKYMKY HalMx MPOAYKTOB. Hapeemcs, uto
NOAb30BaHME HUMU AaCT Bam YAOBOABLCTBUE U MHOIO yAOBI\eTBOpSHM;i.

Hawu  coTpyaHMkM  AapayT  Bam  BCAKME  HyXHble  TeXxHWYeckne  cCnpaBku  a
Takxe oKaxyT noMoOLLb npu Bbl6oOpe 0OCHaCTKH, NPOU3BOAUMOIA dupmoit
BISON-BIAL S.A.

MbI NPEAOCTaBASIEM FapaHTUIO Ha NPUOGPETEHHbIH Bamu NPOAYKT, KOTOpas SBASETCS OAHOM M3 YacTeil
CepBUCHOro OﬁCI\y)KMBaHMR Hawwunx AOPOrux KaneHToB.

C yBaxeHuem,

BISON-BIAL S.A.
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Cher client,
Au nom de BISON-BIAL S.A nous vous remercions pour I'achat que vous avez effectué!
Nous espérons que I'utilisation de nos produits vous apporte beaucoup de satisfactions.

Nos collamorateurs sont toujours disponibles pour vous apporter les informations technigues concernant
nos produits, ils vous conseillerons quant au choix de piéces de rechange ou d’accessoires adéquats.

Dans le cadre de nos prestations de service, nous vous accordons une garantie sur le produit acheté.
Nous vous demandons donc de bien vouloir lire attentivement les conditions de garantie jointes.

Cordialement,

BISON-BIAL S.A.
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1. OVERVIEW

Power chucks can be mounted on the CNC as well as
multifunction turning-milling centres.

The main advantage of these chucks is a significantly
shorter time of clamping and unclamping of the
workpiece, while maintaining constant clamping
parameters and high gripping forces obtained with
minimum effort.

2. WORK SAFETY CONDITIONS

The chucks are especially applicable in processes,
where frequent clamping and unclamping of the
workpiece is required. The chucks can work either with
pneumatic, hydraulic and electric actuators.

When matching the actuator, it is recommended to
consider all technical parameters of the chucks (see
Pt. 4 of the manual).

1. Please read the instructions thoroughly before
attemting to operate on the chuck and strictly
adhere to this manual.

2. When replacing the jaws, clean carefully the
serrations of the master jaws and T-nut contact
surfaces.

3. Match the hydraulic pressure in the actuator
to the shape of the workpiece and machining
conditions. i.e. If a tube-like workpiece is
clamped using high pressure, it may become
deformed.

4. When clamping the workpieces with sloped or
conical surfaces as castings etc. use a special
heavy knurled jaws to avoid unclamping of the
workpiece.

5. When clamping the unbalanced workpieces set
up on adequate spindle rotation.

6. When the chuck or the workpiece comes into
contact with a tool or tool holder as a result
of failure or malfunction, turn the lathe off
immediately and check the condition of the
top jaws, T-nuts, top jaw mounting bolts and
centering accuracy.

7. When clamping edge finders or other tools in
the chuck, it is recommended to bore and thread
screw holes in the chuck body in adequate
locations (see Fig. 1).

NOTE:
0 [

Do not unbalance the chuck through its
modification or clamping of any additional
tools. An unbalanced chuck may cause
vibrations and affect machining accuracy.

= An unbalanced workpieces should be
machined at low rotational speeds due
to centrifugal force being exerted on the
chuck jaw, which depends on the mass
unbalance.

= Do not use the top jaws where serration
is different than in the master jaw. When
serration of the top jaw do not engage
correctly the serration of the master
jaw, the serration will be damaged. This
may result in slippage of the jaw and/ or
discharge of the workpiece.

m Before machining a workpiece, turn
the lathe on a low-speed rotation of the
spindle and make sure that the jaws or
the workpiece do not come in contact with
a tool or toolholder.

= When machining a long workpiece,
support it with a center, tailstock or
steady rest. Excessive protrusion of the
workpiece may cause its unclamping.

m When the lathe is out of use for long
periods, remove the workpiece from the
jaws.

ENGLISH
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Master jaws moved inwards

Master jaws moved outwards

2105K 2405-K Fig. 1
Tab. 1
Chuck n 3 : o NOTE: While clamping edge finders or other
5120 s, secure them against falling out
135-34 363 2 4 20 due to centrifugal force, through a dowel and
LEU4E] 503 &0 54 2 mounting bolts of adequate strength.
160-53 50,3 30 54 20
;gz:; :Z: 22 Zi ig NOTE: The top jaw is clamped to the master
250'75 61'4 = o = jaw through a T-nut and mounting bolts.
- The position of the top jaw can be changed by
250-81 f14 £l 80 2 using the entire length of serrations
315-91 68,4 39 90 30 9 g .
315-110 68,4 39 90 30
400-120 804 45 105 30
500-160 804 45 135 4
630-200 100,4 55 178 )
800-255 100,4 55 205 40
D - admissible boring o threading depth
=1
1 1 !
||
!
AN
) !
S
=
-
3
2

Fig. 2
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(- protrusion forbidden ®- master jaw @ Front cover
@)- saw serration baseline @ Chuck axis - Mounting bolt
®- T-nut tace @- cover @D- 1o jaw
®@- -t ®- serration

3. STRUCTURE

2105;2105-K 2605; 2605-K Fig. 3
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Power chuck with a through-hole

5]

,EI,

y

@®
Fig. 4

@ - Body @ - Adjusting nut @ - Body mounting bolt
@ - Drawbar - Cover - Grease nipple
@ - Master jaw @ - Lock @ - Sealing ring
@ - Top jaw - Spanner wrench - Backplate
@ - T-nut @ - Bolt @ - Backplate mounting bolt
@ - Mounting ring @ - Jaw mounting bolt @ - Eye holt

o NOTE: No. (i) and () are optional.

Eye bolt No. is as standard delivered together with chucks greater than 3200




4. TECHNICAL DATA

4.1  Chuck technical parameters

TYPE 2105
Size 160-45 200-52 250-75 315-91
Serration 1/16” x 90° 1/16” x 90° 1/16” x 90° 1/16” x 90°
Max drawbar stroke [mm] 16 225 27 27
Jaw stroke [mm] 35 5 6 6
Max admissible pulling force [kN] 15 25 31 38
Max static gripping force [kN] 38 62 80 96
Max admissible rotational speed [rpm] 6000 5000 4200 3300
Through-hole diameter [mm] 45 52 75 91
Standard soft jaw height [mm] 40 50 55 70
Hard jaw clamping range [mm] 10-164 14-202 22-245 40-305
Weight (without top jaws) [kg] 123 22 35 56,5
Moment of interia [kgm?] 0,056 0,165 0,315 0,779
TYPE 2105-K
Size 135-34K 160-45K 200-52K 250-75K 315-91K
Serration 1,5 x60° 1,5 x60° 1,5x60° 1,5 x60° 1,5 x60°
Max drawbar stroke [mm] 10 16 225 27 27
Jaw stroke [mm] 2.7 35 5 6 6
Max admissible pulling force [kN] 12,5 15 25 31 38
Max static gripping force [kN] 26 38 62 80 96
Max admissible rotational speed [rpm] 7000 6000 5000 4200 3300
Through-hole diameter [mm] 34 45 52 75 91
Standard soft jaw height [mm] 25 28 38 42 50
Hard jaw clamping range [mm] 8-135 15-172 16-200 22-249 40-303
Weight (without top jaws) [kg] 12 22 35 56,5 60
Moment of interia [kym?] 0,014 0,056 0,165 0,315 0,78
TYPE 2405
Size 160-45 160-53 200-52 200-66 250-75 250-81
Serration 1/16" x 90° 1/16" x 90° 1/16" x 90° 1/16" x 90° 1/16" x 90° 1/16" x 90°
Max drawbar stroke [mm] 16 16 22,5 22,5 27 27
Jaw stroke [mm] 35 35 5 5 6 6
Max admissible pulling force [kN] 22 22 34 34 43 43
Max static gripping force [kN] 57 57 86 86 m 111
Max admissible rotational speed [rpm] 6000 6000 5000 5000 4200 4200
Through-hole diameter [mm] 45 53 52 66 75 81
Standard hard jaw height [mm] 45 45 49 49 58 58
Hard jaw clamping range [mm] 10-164 18-164 14-202 30-202 22-245 26-245
Weight (without top jaws) [kg] 12 " 22 21 35 335
Moment of interia [kgm?] 0,057 0,047 0,015 0,13 0,31 0,31

ENGLISH
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TYPE 2405
Size 315-91 315-110 400-120 500-160 630-200 800-255
Serration 1/16” x 90° 1/16” x 90° 3/32" x 90° 3/32" x 90° 3/32" x 90° 3/32" x 90°
Max drawbar stroke [mm] 27 27 34 345 44 44
Jaw stroke [mm] 6 6 7,85 7 10 10
Max admissible pulling force [kN] 56 56 Il 90 100 100
Max static gripping force [kN] 144 144 180 200 200 200
Max admissible rotational speed [rpm] 3300 3300 2500 1600 1200 800
Through-hole diameter [mm] 91 110 120 160 200 255
Standard hard jaw height [mm] 58 58 75 75 70 70
Hard jaw clamping range [mm] 40-303 60-305 49-385 90-489 170-611 308-691
Weight (without top jaws) [kg] 56,5 55 111 168,5 322 515
Moment of interia [kgm?] 073 0,73 2,15 5 16 48

TYPE 2405-K
Size 135-34K 160-45K 160-53K 200-52K 200-66K 250-75K 250-81K
Serration 1/5x 60° 1/5 x 60° 1/5x 60° 1/5x 60° 1/5 x 60° 1/5x 60° 1/5 x 60°
Max drawbar stroke [mm] 10 16 16 22,5 22,5 27 27
Jaw stroke [mm] 27 35 35 5 5 6 6
Max admissible pulling force [kN] 175 22 22 34 34 43 43
Max static gripping force [kN] 36 57 57 86 86 111 m
Max admissible rotational speed [rpm] 7000 6000 6000 5000 5000 4200 4200
Through-hole diameter [mm] 34 45 53 52 66 75 81
Standard hard jaw height [mm] 36 43 43 49 49 54 54
Hard jaw clamping range [mm] 8-135 15-172 22-171 16-200 33-200 22-249 25-249
Weight (without top jaws) [kg] 55 12 1 2 21 35 335
Moment of interia [kgm?] 0,018 0,057 0,047 0,15 0,13 0,31 0,31

TYPE 2405-K
Size 315-91K 315-110K 400-120K 500-160K 630-200K 800-255K
Serration 1/5 x 60° 1/5 x 60° 1/5x 60° 3x60° 3x60° 3x60°
Max drawbar stroke [mm] 27 27 34 345 44 44
Jaw stroke [mm] 6 6 7.85 7 10 10
Max admissible pulling force [kN] 56 56 il 90 100 100
Max static gripping force [kN] 144 144 180 200 200 200
Max admissible rotational speed [rpm] 3300 3300 2500 1600 1200 800
Through-hole diameter [mm] 91 110 120 160 200 255
Standard hard jaw height [mm] 58 58 75 75 70 70
Hard jaw clamping range [mm] 40-303 60-303 49-375 90-489 170-611 308-691
Weight (without top jaws) [kg] 56,5 55 111 168,5 322 515
Moment of interia [kgm?] 0.73 0.73 2,15 5 16 48
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TYPE 2605

Size 160-45 200-52 250-75 315-91
Serration 1/16” x 90° 1/16” x 90° 1/16” x 90° 1/16” x 90°
Max drawbar stroke [mm] 16 22,5 27 27
Jaw stroke [mm] 35 5 6 6
Max admissible pulling force [kN] 22 34 43 56
Max static gripping force [kN] 57 86 11 144
Max admissible rotational speed [rpm] 5000 4000 3600 2800
Through-hole diameter [mm] 45 52 75 91
Standard hard jaw height [mm] 45 49 58 58
Hard jaw clamping range [mm] 10-164 14-202 22-245 40-305
Weight (without top jaws) [kg] 12 22 35 565
Moment of interia [kgm?] 0,056 0,165 0,315 0,78

TYPE 2605-K
Size 135-34K 160-45K 200-52K 250-75K 315-91K
Serration 1,5 x60° 1,5x60° 1,5x60° 1,5x60° 1,5 x60°
Max drawbar stroke [mm] 10 16 225 27 27
Jaw stroke [mm] 27 35 5 6 6
Max admissible pulling force [kN] 17,5 22 34 43 56
Max static gripping force [kN] 36 57 86 11 144
Max admissible rotational speed [rpm] 6000 5000 4300 3600 2800
Through-hole diameter [mm] 34 45 52 75 91
Standard hard jaw height [mm] 36 43 49 54 58
Hard jaw clamping range [mm] 8-135 16-172 16-200 22-249 40-303
Weight (without top jaws) [kg] 59 12 22 35 56,5
Moment of interia [kgm?] 0,014 0,056 0,165 0,315 0,78

4.2 Relation between gripping force and rotational speed

ripping for timation

Max. admissible g
pulling force

hem

Standard hard top jaw

A=8

1 [—

Gripping force meter

Bolts tightened with adequate torque

Lubrication of master jaw Fig. 5

ENGLISH
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Maxi ic gripping {

The static gripping force changes due to many factors i.e. lubrication, type of grease, top jaw height etc.
The values as indicated in Fig. 5 refer to the following conditions:

1. While using the soft top BISON jaws, the gripping force value is measured through the gripping force meter at
mid point of the jaw height (measured from the chuck's face side to the soft jaw top surface).

2. To obtain the maximum efficiency of the BISON chucks, it is recommended to lubricate with the GLEITMO 805
grease produced by FUCHS.

3. Top jaw mounting bolts should be tightened to the specified torque as indicated in Tab. 6.
4. Maximum admissible pulling force as indicated on pp. 9-11.
5. Maximum admissible rotational speed.

The max. admissible rotational speed of the chuck is equal to the speed, at which the maximum static gripping force is
reduced to 1/3 of its initial value due to centrifugal force being exerted on the chuck's jaw. The gripping force shall be
measusred when the following conditions are met: (see Tab. 2).

Tab. 2
Factor Condition
Gripping force Max. static gripping force
Top jaw Soft top jaw
Position of master jaw Half of jaw stroke
Position of top jaw The edge of the jaw is linked up with chuck body outer outline

NOTE: DETERMINING THE GRIPPING FORCE

The RPM should be determined by the operator in terms of adequate gripping force. The rotational
speed must not be higher than the maximum rotational speed for a chuck. To determine the optimal
machining conditions see diagrams as ilustrated on pp.13-15. However, the gripping force varies
depending on effectiveness of the hydraulic hoses, hydraulic pump performance, pressure reduction
valves, check valves, grease, fittings, etc. When the excessive surge pressure appears it may cause
the increase of the gripping force and as a result, discharge of the workpiece and reduction of chuck
durability. Therefore, to reduce the surge pressure it is recommended to use a throttle valvel.

o NOTE: HIGH ROTATIONAL SPEEDS

The RPM of the chuck is equal to the speed indicated in the technical data when the unbalanced
grade of the chuck together with the workpiece does not exceed G10 (according to 1SO 1940).
An unbalanced workpiece has considerable influence on reduction of the clamping force
and lifetime of the chuck. Therefore it is necessary to reduce unbalance or spindle rotation.
Heavy machining conditions at high spindle rotation as well as unbalanced workpiece may cause
vibrations. For this reason the machining parameters should be matched to the lathe rigidity.

While increasing chuck rotational speed, the centrifugal force may cause the reduction of the gripping force.

The diagrams indicated below ilustrate the gripping force value for the soft top jaws in position, where they do not
protrude beyond the outer chuck outline. The gripping force varies depending on the size, shape and jaws position.
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4.3 Gripping force loss during chuck rotation

Application of heavy jaws or jaws protruding beyond
the outer chuck outline causes significant loss of the
gripping force. This is due to the centrifugal force being
exerted on the chuck jaw during rotation. Prior to jaw
application it is necessary to determine new machining
conditions.

The gripping force loss should be calculated according
to the following formula:

AFc=0?x X(m,x )

AFec - Gripping force loss [N]

o) - Angular velocity [rd/s]
m, - Weight of top jaws components [kg]
r, - Distance from the centre of top jaws weight

from the rotation axis [m]

Chuck

Fig. 6

ENGLISH
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NOTE: If the top jaw is higher than the standard one, the pulling force should be reduced inversely
proportional to the height ratio. While clamping without reducing pulling force, the chuck may break,
causing derbis and damage to the workpiece.

o NOTE: For 2-jaw chucks reduce the pulling force to 2/3 of its normal value in relation to 3-jaw chucks.

4.4 Required gripping force
The operator should determine the required gripping force Fc according to the machining conditions, and then
calculate in static conditions outlined below:
1. While adjusting the outer surface (cylinders), the loss of gripping force should be considered:
Fo=Fc+AF
2. While adjusting the inner surface (screw holes), the loss of gripping force should be considered:
Fo=Fc+AF

Fo - Gripping force in static conditions
Fc - Required gripping force
AFc¢ - Gripping force loss

While adjusting rigid objects it is recommended to apply maximum pulling force with exceptions as follows:

= When the required gripping force in static condtions is less than 50% of the max. clamping force, the additional
inspection of the chuck is not required,

= When the required gripping force exceeds 75% of the max. value and is less than 90%, the chuck should be
remounted, cleaned, lubricated and the gripping force should be measured in relation to actuator supply pressure
at least every 3 months,

= When the required gripping force exceeds 90% of the max. value, then the gripping force should be measured
before commencing its use,

= When the required gripping force can not be obtained, the machining parameters should be reduced.

4.5 Admissible weight of the clamped workpiece

A Admissible weight of the clamped workpiece without support

Machining with I 1L

J Conditions
D=A

L2/L1 =35
L1=1/2H
A - Outer Dia.

H - Jaw height from the chuck
front face

ﬁ
Fig. 7
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Tab. 3 Weight of the clamped workpiece without support

Chuck size 135-34 | 160-45 | 160-53 | 200-52 | 200-66 | 250-75 | 250-81 | 315-91 315-110]400-120{500-160)630-200 |800-255|

Max weight [kg] 6 15 15 24 24 39 39 66 66 120 128 380 615

B. Admissible weight of the clamped workpiece with support

Machining with support

Conditi
T D=A
L7 L=12H
A - Outer Dia
H - Jaw height from the chuck
front face
i
Fig. 8

Tab. 4 Weight of the clamped workpiece with support

Chuck size 135-34 | 160-45 | 160-53 | 200-52 | 200-66 | 250-75 | 250-81 | 315-91 |315-110/400-120{500-160)630-200 | 800-255

Max weight [kg] | 300 600 600 900 900 1200 | 1200 | 1500 | 1500 | 2000 | 3500 | 5500 | 7000

4.6 Hard top jaw clamping ranges

5 Sl 83 8 85
Fig. 9
Type 2405

Chuck size d1 a2 3 4 d5 6 a7
160-45 10-68 70-130 118-179 166-180 17-68 65-116 112-164
200-52 14-104 84-171 131-220 180-221 20-104 69-153 118-202
250-75 22-116 112-204 173-268 238-270 26-117 90-181 154-245
315-91 40-177 128-264 191-327 256-329 39-177 103-241 167-305
400-120 49-211 171-332 256-418 344-421 48-211 136-299 222-385
500-160 90-312 210-433 296-519 384-522 84-315 172-403 258-489
630-200 170-444 295-567 - 462-650 173-443 - 340-611
800-255 308-524 432-646 - 600-815 309-523 - 477-691

ENGLISH
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Type 2405-K

Chuck size d1 d2 d3 d4 d5 d6 d7

135-34 K 8-66 50-106 82-138 117-146 14-66 50-102 82-134
160-45 K 14-82 69-135 108-175 149-178 20-89 62-131 102-171
200-52 K 17-101 87-167 136-218 186-211 23-100 73-150 123-200
250-75 K 22-121 112-209 173-272 238-278 26-121 90-185 154-249
315-81K 40-174 125-260 185-320 254-330 39-174 108-243 168-303
400-120 K 49-202 171-322 256-408 344-411 48-201 136-289 222-375
500-160 K 90-312 210-433 296-519 384-522 84-315 172-403 258-489
630-200 K 170-444 295-567 = 462-650 173-443 = 340-611
800-255 K 308-524 432-646 - 600-815 309-523 - 477-691

Type 2405 with large through-hol

Chuck size d1 d2 d3 d4 d5 d6 d7
160-53 18-68 88-130 126-179 174-180 25-68 73-116 120-164
200-66 30-104 90-171 145-220 196-221 36-104 85-153 134-202
250-81 26-116 116-204 177-268 242-270 30-117 94-181 158-245
315-110 60-177 148-264 211-327 276-329 59-177 123-241 187-305

Type 2405-K with large through-hol

Chuck size d1 d2 d3 d4 d5 dé d7

160-53 K 22-82 77-135 116-175 157-178 28-89 70-131 110-171
200-66 K 33-101 103-167 152-218 202-211 39-100 89-150 139-200
250-81 K 26-121 116-209 177-272 242-278 30-121 94-185 158-249
315-110 K 60-174 145-260 205-320 274-330 59-174 128-243 188-303

5. MOUNTING ONTO THE LATHE

5.1 Drawtube preparation

The drawtube is designed to connect the drawbar with actuator’s piston rod. The drawtube must have appropriate
tensile strength in relation to the pulling force as well as sufficient buckling strength in relation to the admissible
pushing force. The drawtube can be made of i.e. seamless steel tube of the diameter matched to the through-hole
in the lathe spindle
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Tab. 5 Drawtube connecting dimensions (for a plain back mounting type)

Chuck size c e, T A
135-34 2 3 M40x1 5 20
160-45 25 5 M55x2 30
160-53 2 5 M62x2 30
200-52 25 4 M60x2 35
200-66 2 4 M75x2 35
250-75 30 5 Mg5x2 33
250-81 30 5 M90x2 33
315-91 35 45 M100x2 36
315-110 35 45 M120x2 36
400-120 45 5 M130x1,5 50
500-160 48 5 M170X3 53
630-200 50 5 M200X3 68
800-255 50 5 M250X3 68

lec=L-Z+A

Le - Drawtube total length

L - Distance between the adapter plate
base surfaces

A - Distance between the adapter plate base
surface and drawbar end

Z,a, b - Dimensions of a cylinder - see the
cylinder manual

Le

L0
f Max

e Min

Fig. 10

The dimension A was determined while the jaws are located extremally.
Thread the diameter ,a” and length ,b” according to ISO 6h, 6g, adequately into the actuator piston rod thread.

ENGLISH
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Drawtube mounting (in a through-hole chuck]
=
= Cylinder Drawtube Chuck
b
- Cylinder adapter plate
L A
Top jaw
z
/
| = T
/ \I\J
‘ —H-HE--]
]
i !
Chuck Adapter Plate
Fig. 11

5.2

NOTE: To obtain greater durability, increase the drawtube wall thickness. The insufficient durability
of the drawtube may cause reduction of the gripping force, resulting in possible unclamping of the
workpiece.

NOTE: To obtain the maximum possible through-hole, it is recommended to thread the surface “f”
with the maximum admissible thread diameter, so the thickness of the drawtube wall is not lower than
“@,, - To provide adequate durability of the drawtube, the applied material should have a higher tensile
strength than 380 MPa (38 kg/mm?)

Adijusting nut threading
m Unscrew 6 or 9 bolts by the Allen wrench and remove the mounting ring together with an adjusting nut.

m In the adjusting nut make a thread that matches the drawtube thread. (Should not be greater than the value of
“fa @S shown in the Tab. 5).

= Mount the adjusting nut together with mounting ring.

Tab. 6 Bolt torque settings

Bolt size Bolt torque
NOTE: M6 14 Nm
m Tighten the mounting bolts to the specified T 33 Nm
torque. (see Tab. 6). M10 66 Nm
m Only bolts supplied together with the M12 115 Nm
chuck should be applied. M16 280 Nm
m To increase durability, do not reduce the M20 550 Nm
adjusting nut wall thickness. M24 950 Nm
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Chuck mounting diagram

Thread matching the drawbar thread

Locking pin
R iR Chuck 160
4L Locking pin mounted in the drawbar
Allen key Adjusting nut
Hex socket bolt Mounting ring Chuck

Fig. 12

5.3 Adapter plate mounting

To ensure the chuck can rotate at the high rotational speed with a minimal moment of interia, it must be placed as close
as possible right to the front of the spindle nose. Therefore, before mounting, it is necessary to check whether the base
surfaces are made in accordance with the accuracy criteria as indicated in Fig. 13.

For adequate mounting of the chuck it is recommended to apply the adapter plates produced by BISON.
The adapter plates of 8213 type, are designed exclusively for the chucks described in this manual.

When making homemade adapter plates it is necessary to consider connection dimensions given in Tab. 7. The
connecting adapter of the plate should be matched to the lathe spindle end, and in case of threaded end, the adapter
should be secured against unscrewing. The thickness of the adapter plate must be sufficient enough for screwing the
chuck mounting bolts in (see D_ in Tab. 7) as well as space for the drawbar mounting elements protruding from the
chuck.

min

To obtain the accuracy as shown in Fig. 13, the adapter plate base surfaces refinish should be performed directly on
the lathe, where the chuck is mounted.

ENGLISH
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D A - r
Adapter plate Drawbar block
D C
Spindle Chuck

\\ [as] <
Drawtube |
Mounting bolt

Fig. 12

NOTE: Mount the adapter plate with bolts of adequate durability and then tighten at the specified
tightening torque. (see Tab. 6.)

NOTE: The resistance surface of the adapter plate should be made this way, so the mounting ring
face could come in contact with the plate.

Do not increase the drawbar stroke because this may cause reduction of the master jaw contact
surface with the drawbar surface, and therefore reduction of their durability.




Tab. 7 Chuck connecting dimensions

Chuck size A(HS) B ¢ D, E. E. 6 X
135-34 110 82,6 56 22 3 795
160-45 62 92

140 104,8 75 20 795 3
160-53 70 100
200-52 68 115

170 1334 89 25 103 6.5
200-66 88 17
250-75 96

220 7.4 100 45 1361 149 75
250-81 98
315-91 220 1714 110 165

102 40 136,1 4

315-110 300 235 132 173
400-120 300 235 124 45 142 192,8 202 1
500-160 380 330,2 121 48 185 2814 246 18
630-200 380 330,2 152 58 235 2814 257 14
800-255 520 63,6 152 60 288 408

Note: Dimension ,A” - chuck mounting dia.

5.4 Chuck mounting

1. Mount the drawtube with the actuator. Screw the drawtube into the actuator piston rod at its maximum
protrusion from the cylinder (do not screw the drawtube at piston’s mid point, because this may cause damage
to the piston dowel due to bending).

2. Screw the actuator onto to the spindle (actuator backplate). Before connecting the hydraulic hoses, check
to ensure the actuator is centered so its rotation meets the criteria of accuracy given in the cylinder manual.
Perform 2 — 3 actuator strokes at the low pressure (0,4 — 0,5 MPa). Pull the piston out from the actuator as far
as it will go and cut the pressure connection off.

o NOTE:

= When mounting or remounting the chuck, lift it with the hoist, using an eyebolt or lifting strap
(Eye bolts for chuck sizes 160 and smaller is not included)

m Check that the eyebolt is unscrewed from the chuck.

ENGLISH
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3. Remount top jaws and cover to enable to insert the adjusting spanner into the chuck through-hole. Connect
the chuck onto the drawtube while turning th eadjusting nut. (see Fig. 14). If screwing of the adjusting nut into
the drawbar is impossible, check the thread. Do not use over force when clamping the screws, this may cause
deformation of the wedge nut and consequently lower accuracy of the chuck.

Chuck mounting Adapter plate Adjusting nut

Spindle Adjusting spanner

ﬂ
( L
Pull the \
drawtubw out T
1

Drawtube Drawbar

2t

|

Hex socket bolt

Chuck mounting bolts

Fig. 14

NOTE: If the length of the adjusting nut while screwing on the drawbar is too short, the thread may be
stripped causing immediate loss of the gripping force and consequently unclamping of the workpiece.

4. Mount the chuck onto the spindle (adapter plate).
Having verified the accuracy of the backplate base
surfaces mounted at the front end of the spindle,
mount the chuck on the backplate and clamp with
the mounting bolts. The chuck mounting bolts
must be tightened in the order of 1,2, 3, 4, 5 and
6 as indicated in Fig. 15. (irregular tightening may
cause runout). Torque values for mounting bolts are
given in Tab. 6.

Fig. 15




NOTE:

m Tighten the mounting bolts up with an adequate torque. Excessive bolt torque can cause breakage
and unclamping of the workpiece. Periodically check bolts for tightness.

= Use only original BISON bolts supplied together with the chuck.

5. Set the drawbar in an adequate postion. The position should be set by turning the adjusting nut with an
adjusting spanner (see Fig.14). When the drawbar is positioned correctly with the piston rod into the extreme
forward position, the dimension “A” from the front surface of the cover (see. Fig. 14) should be equal to the
value in Tab. 8. Next, check whether the master jaw standard mark is aligned to the outer line of total stroke
mark (see Fig. 21). Since the adjusting nut is equipped with the ball lock (blocking system), the nut should be
set in position enabling its correct operation.

6. Install the cover and check runout of the chuck. Set lateral and axial runout for the value not greater than
0,02 mm.

Tab. 8 Mounting dimensions

Chuck f 135.34 | 160-45 | 160-53 | 200-52 | 200-66 | 250-75 | 250-81 [ 315-91 [315-110|400-120|500-160]630-200800-255

size

A " 15,6 15,6 15,6 15,6 15,8 15,8 146 14,6 19 19,3 171 171

6. CONVERSION

6.1  Through-hole - non through-hole conversion

The lead screw and blanking insert included together to the chuck, enable an easy chuck conversion from a through-hole
into a non through-hole.

Tab. 9 Mounting dimensions

Csllil;zk 135-34 160-45 200-52 250-75 315-91 400-120 | 500-160 | 630-200 | 800-255
D 135 169 210 254 315 400 500 630 800
P 34 45 52 75 91 120 160 200 255
K 20 24 30 36 36 36 42 42 42
] M12 M16 M20 M24 M24 M24 M30 M30 M30
N 20,5 255 275 33 34 27 27 27 27
0 35 40 45 55 55 55 50 50 50

To convert the chuck with a through-hole into non through-hole, screw the lead screw into the adjusting nut and place
the blanking insert in the cover. To clamp the blanking insert, loosen 4 bolts in the front part, so as the rubber ring
between the two parts of the insert comes loose. Then, place the insert into a through-hole of the cover until it comes
into contact with the front surface and tighten 4 bolts in till they stop.

ENGLISH
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huck conversion from a through-hole in non through-hol

&

Lead screw \

L

__Blanking insert_

Fig. 16
6.2 Drawtube preparation
Calculate the drawtube length as described below:
huck conversion from a through-hole into a non through-hol:
[710.050 ———
Le
b
. | /JJ
I
=
=
@ Fig. 17
le=L-Z-N
Lc - Drawtube total length
L

- Distance between base surfaces of the adapter plates
N - Distance between base surface of the adapter plate and drawtube end
Zahb - Dimensions of the cylinder - see the cylinder’s manual




Tab. 10 Drawtube mounting dimensions (for chucks without through-hole)

Chuck size c € in M N
135-34 40 3 M12 20,5
160-45 45 5 M16 255
200-52 50 5 M20 215
250-75 60 5 M24 53
315-91 60 5 M24 34
400-120 60 5 M24 27
500-160 60 5 M30 27
630-200 60 5 M30 27
800-255 60 5 M30 27

7. POWER CHUCK WITH THROUGH-HOLE MOUNTING SCHEME

Mounting scheme

Drawtube
Cylinder Chuck
Cylinder adapter plate Top jaw

1-1.5m

Bracket

Flexible feeding hoses /

Chuck adapter plate
Coolant drain pipe

Coolant tank

Pressure adjusting screw

| (]
Oil tank [

Qil level

Hydraulic unit

Fig. 18
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8. TOP JAWS ADJUSTING AND FORMING

A. The hard or soft top jaw can be easily adjusted in relation to the master jaw serrations by loosening the hex socket
bolts and repositioning it to the required position.

NOTE: The T-nut must not protrude beyond the outline of the master jaw (see Fig. 19). Improper
operation may cause damage to the master jaw and T-nuts as well as a loss of the clamping accuracy.

Jaws position

Hard top jaw Soft top jaw

T-nut T-nut

Incorrect Correct Fig. 19

B.  Mount the top jaws adequate to shape, size, material, surface hardness and machining parameters of the workpiece.

NOTE:

= When the bolt connecting the top jaw with the T-nut is too small, it may cause damage to the T-nut.
When the bolt protrudes beyond the lower surface of the T-nut, the top jaw is not clamped even
despite of the overall tightening of the mounting bolt. This may cause unclamping of the top jaw and
workpiece. Therefore, the total length of the top jaw mounting bolts should be less about 0~1mm
than the lower surface of a T-nut (see. Fig. 20).

m Use only T-nuts and bolts supplied together with the chuck.
m Do not start spindle rotation if the T-nut is loose. This may cause slippage of the top jaw.

Positioning of the Allen screw in the T-n

Top jaw mounting bolt

Top jaw

s

T-nut

Fig. 20
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NOTE: It is recommended to clamp the workpiece at mid point of the master jaw stroke range.
To ensure correct clamping of the workpiece, avoid clamping at the end of the clamping range, because
this may cause unclamping of the workpiece. (see Fig. 21). Check to ensure whether the master jaw
baseline mark is aligned with the total jaw stroke range.

Toni s

T-nut

Master jaw

Baseline mark

Recommended jaw stroke

Total jaw stroke

Fig. 21
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1. By following the steps illustrated below, it is possible to overturn the soft jaws in the same conditions as when
machining of the workpiece. This will ensure higher machining accuracy.

Example 1

Protrusion

Example 2 Disc

Prepare tooling for overturning.

Clamp the dowels (example 1) or nuts and bolts (example 2) every
120° in a ring-shaped disc (division by three)

The ring should have required durability.

Relocate jaws to the unclamped position.

Place the protruding elements of the toolholder into the soft jaw
screw holes. Press the toolholder against jaws to ensure the proper
alignment after mounting.

Make sure that the tool is mounted at the mid point of the jaw stroke.
Set the hydraulic pressure to a similar value during machining of
the workpiece.

The diameter @ d’ of the overturning moment should match the
diameter of the workpiece (h7) in the 6" grade accuracy of the
surface roughness.

6

Having overturned the jaws, clamp the workpiece to check jaw
stroke.

Always make a test run before actually machining the workpiece to
check the machining accuracy.

Clamp the workpiece so that comes in contact with jaws on both
surfaces A and B at the same time.
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2. The table below illustrates the steps of forming the top jaws for the outer and inner clamping as well as for the high
accuracy clamping.

Quter clamping
(1) m  Prepare the clamping insert.
m  The dimension of the outer diameter of the insert should be finished
Z with the 7" grade of accuracy.
BS m  Make sure that the insert has adequate durability and wall thickness.
NOTE: It is necessary to prepare inserts in various dimensions.
NOTE: It is recommended to thread the through-hole of the insert
and screw a bolt into the screw hole.
9 - m  Relocate the jaws to the unclamped position.
m  Overturn the jaws into predefined dimension @ D, so the clamping
takes place at mid point of the jaw stroke.
= = Calculate the diameter insert according to the following formula:
gD = gd + 1/2 max jaw stroke
(3) = Clamp the insert onto the diameter @ D.
[ m Do nottilt the insert.
— NOTE: Repeat this process several times to make sure the insert
is clamped properly.
0 m Once the insert is clamped, overturn the surface of @ d' for
7 }% clamping of the machined workpiece.
| m The diameter @ d of the overturning moment should match the
— | ] diameter of the workpiece (h7) in the 6" grade accuracy of the
= surface roughness
| M m  Set the gripping force of the jaws for the same value as for clamping
i of the workpiece.
4 }@r NOTE: If the insert becomes deformed, reduce the gripping force
= or use a new insert of greater durability.
9 m  Having overturned the jaws, clamp the workpiece to check the jaw
d r stroke.
| 3‘ ® m  Always make a test run before actually machining the workpiece to
/. check the machining accuracy.
— i m To check the jaw clamping surfaces (A), unclamp the workpiece,
(| 1‘ rotate it to 90°, reclamp it and check the front surface (B)
A
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m  Prepare the mounting ring.

m The dimension of the inner diameter of the ring should be finished
with the 7" grade accuracy.

m  Make sure that the insert has adequate durability and wall thickness.

m  Relocate the jaws to the unclamped position.

m  Overturn the jaws to predefined dimension @ D, so the clamping take
place at mid point of the jaw stroke.

m  Calculate the insert diameter according to the following formula:

@D = gd-1/2 max jaw stroke

Clamp the ring onto the diameter @ D.
Do not tilt the insert

NOTE: Repeat this process several times to make sure the ring
is clamped properly.

Once the ring is clamped, overturn the surface of @ d" for clamping
of the machined workpiece.

The diameter @ d’ of the overturning moment should match the
diameter of the workpiece (h7) with the 6" grade accuracy of the
surface roughness

Set the gripping force of the jaws for the same value as for clamping
of workpiece.

NOTE: If the ring becomes deformed, reduce the gripping force
or use a new ring of greater durability.

Having overturned the jaws, clamp the workpiece to check the jaw
stroke.

Always make a test run before actually machining the workpiece to
check the machining accuracy.

To check the jaw clamping surfaces (A), unclamp the workpiece,
turn it by 90°, clamp it once again and check the front surface (B).




9. CENTERING ACCURACY

huck centerin 1f

Fig. 22
Tab. 11 Chuck centering accuracy dimensions

e d L d1 42 K n »

135-34 18 32 40 40 100 75 0,02 0,02 0,01
160-45 20 32 50 40 125 100 0,02 0,02 0,01
160-53 - 32 50 40 125 100 0,02 0,02 0,01
200-52 32 50 80 40 200 125 0,025 0,02 0,01
200-66 32 50 80 40 200 125 0,025 0,02 0,01
250-75 32 50 80 60 200 162 0,03 0,03 0,01
250-81 35 50 80 60 200 162 0,03 0,03 0,01
315-91 50 80 125 80 250 162 0,04 0,03 0,01
315-110 70 89 125 80 250 162 0,04 0,03 0,01
400-120 75 100 125 80 250 252 0,05 0,04 0,01
500-160 - 125 160 120 275 300 0,06 0,05 0,01
630-200 = 200 400 120 520 400 0,08 0,05 0,01
800-255 - 250 520 600 120 0,15 0,06 0,01
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10. MAINTENANCE

NOTE: To ensure long lifetime of the chuck it is recommended to regularly lubricate all components
of the chuck. Improper lubrication may cause failures at a low pressure, reduction of gripping force,
clamping accuracy, wear and seizure of the chuck.

Tab. 12

Lubrications points

Grease type

Lubrication frequency

Apply grease via nipple installed on the
rear surface of each master jaw with a
grease gun

GLEITMO 805 made by FUCHS or
Molybdenum paste
Grease EP (DOW CORNING CO. LTD)

Once a day. However, during operation at
high rotational speeds or during application
of large quantities of water-soluble coolant
necessary is more frequent lubrication
depending on operational conditions

m  After completion of the work, clean body and guides of the chuck.
m Use anticorrosive coolant to avoid rust on the chuck or workpiece.

NOTE:

= Remount and clean thoroughly the chuck at least every 6 months or 100 000 working cycles (every
2 months in case of machining of castings). Check on the wear of parts.

m Lubricate all parts before mounting.
= Having mounted the chuck, check if the gripping force is equal to its nominal value as described

onp.12.

Chuck remounting scheme (see page 8).

For safety reasons use an eyebolt or a lifting strap:

. Unscrew the cover.

o s w oo —

. Loosen top jaw mounting bolts and remove jaws and T-nuts.

. Remove the drawbar nut from the rear side of the chuck.
. Relocate master jaws towards the chuck axis and remove them from the chuck.

Before remounting, apply some grease to all surfaces of the chuck.

Do not mix up the numbers marked on the body, master jaws and drawbar.

. Loosen chuck’s mounting bolts and while turning the adjusting nut, remove the chuck by a spanner wrench.




11. TROUBLESHOOTING

Tab. 13

Situation

Reason

Action

Chuck does not
operate

Broken chuck component

Remove and replace damaged part

Seizure of guides

Remove and repair damaged part with sanding brick
or replace the part

Hydraulic cylinder does not operate

See the cylinder manual

Insufficient
master jaw
stroke

Excessive amount of chips inside the chuck

Disassemble, clean, lubricate and reassemble

Loosened drawtube

Tighten the drawtube

Rotation of
clamped
workpiece

Insufficient master jaw stroke

Once again overturn top jaws to correct dimension

Insufficient gripping force

Check if the pressure value in the actuator is set correctly

Clamping diameter of top jaws does not match to
workpiece diameter

Once again overturn top jaws to correct dimension

Excessive machining speed

Calculate the machining force and reduce it to the value
adequate to the chuck

Insufficient lubrication between the master jaw and
quideway

Lubricate through a nipple and make a few working cycles of
jaws without having the workpiece being clamped in the chuck

Excessive rotational speed
Runout caused by incorrect adjusting of e.g. feeder,
fixed rest, tailstock etc.

Decrease rotational speed to obtain required gripping force:
Readjust clamping elements in the system.

Low precision

Lateral runout

Eliminate runout and tighten properly chuck mounting bolts

Foreign body between serration of master and
top jaws

Remove top jaw and clean serration thoroughly

Top jaw mounting bolts improperly tightened

Tighten bolts with adequate torque

Improper overturning of clamping surfaces of top
jaws

Check if the insert applied during overturning adjoins correctly
to the chuck front and if the insert is not deformed

Deformation of top jaw and mounting bolts caused
by excessive jaw height

Use standard jaw of correct height

Deformation of workpiece caused by excessive
gripping force

Reduce gripping force to avoid deformation
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12. GENERAL TERMS AND CONDITIONS OF WARRANTY

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

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

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

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

1) Presenting the proof of purchase

2) Submitting the faulty product
4. The Warranty covers only products assembled and

used in accordance with the Manual.

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

Notify BISON-BIAL S.A. by completing the
special form provided on the internet website of
BISON-BIAL S.A. in the tab “Complaints”,
subject to the provisions of §18 of the General
Warranty Conditions, or
Notify BISON-BIAL S.A. in writing via mail, fax
or email sent to the following email address:
qualitycontrol@bison-bial.com.

6. 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

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

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

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

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

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

. The Buyer is entitled to have the product replaced

with a new one if
|

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

Itis impossible to correct the defect;

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

X

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

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

. Rights arising from the Warranty may be lost

should the following conditions occur:

1) Improper use of the products, use of the
products not in compliance with their purpose,




instalment and exploitation as well as a
maintenance not compliant with the principles
included in the Manual;

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

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

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

5) Use of consumables — lubricants or oils

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

. Should the notified complaint on a defect appear

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

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

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

. The court competent to solve any disputes arising

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

. The fact that the Buyer has exercised his warranty

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

. The warranty on the product sold does not exclude,

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

. The provisions of this Rules and Regulations

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

Uchwyty z mocowaniem mechanicznym  moga
by¢ stosowane zaréwno na tokarkach sterowanych
numerycznie lub  centrach  tokarsko  frezarskich
wielofunkcyjnych.

Podstawowa zaleta tych uchwytow jest znaczne skrcenie
czasu mocowania i odmocowywania przedmiotu przy
zachowaniu statych parametréw zamocowania oraz
uzyskiwanie duzych sit zacisku przy minimum wysitku
obsfugujacego.

Nadajg sie wigc szczegdlnie do zastosowania tam, gdzie
istnieje potrzeba czgstego mocowania i odmocowywania
przedmiotu obrabianego. Uchwyty moga wspdtpracowac
z sitownikami pneumatycznymi, hydraulicznymi  lub
elektrycznymi. Przy doborze sitownika nalezy uwzgledni¢
parametry uchwytow podane w Pkt. 4 niniejszej instrukcji.

2. WARUNKI BEZPIECZENSTWA PRACY

1. Kazdy obstugujacy uchwyt przed
przystapieniem do jego eksploatacji powinien
zapoznat sie z niniejszq instrukejg i Scisle jej
przestrzegac.

2. Przy wymianie szczek nalezy dokfadnie
oczySci¢ powierzchnie zabkéw w  szczece
podstawowej i powierzchnie stykowe wkfadki
teowej.

3. Dostosowac cisnienie hydrauliczne
w sitowniku do  ksztafttu  przedmiotu
obrabianego i warunkéw obrobki. Jezeli
przykladowo, przedmiot obrabiany w ksztaicie
rury jest mocowany przy zastosowaniu
wysokiego ci$nienia moze nastapi¢ jego
odksztatcenie.

4. Przy mocowaniu przedmiotéw z pochyleniami
lub stozkowych takich jak odlewy etc. nalezy
stosowa¢ szczeki  specjalne  posiadajace
ostry molet, aby nie nastapito odmocowanie
przedmiotu obrabianego ze szczgk uchwytu.

5. Przy mocowaniu przedmiotéw niewywazonych
zastosowac odpowiednie obroty wrzeciona.

6. W przypadku, gdy uchwyt lub przedmiot
obrabiany wejdzie w kolizjg z narzgdziem lub
oprawkg narzedzia w wyniku awarii lub btedu
programu natychmiast wytaczy¢ obrabiarke
i sprawdzi¢ stan szczgk gornych, wkladek
teowych, $rub mocujacych szczeki gorne oraz
doktadno$¢ mocowania

7. Przy mocowaniu ustawiakow lub przyrzadow w
uchwycie nalezy wierci¢ i gwintowac otwory w
odpowiednich miejscach w korpusie uchwytu
(obszar zakreskowany, patrz rys. 1).

UWAGA:

m Nie powodowaé niewywazania uchwytu
poprzez jego przerobke lub mocowanie
do niego dodatkowych urzadzen, gdyz

¥y ¥y L4 ')
powstawanie drgan  zmniejszajacych
doktadnos¢ obrobki.

m Przedmioty niewywazone  obrabiaé
przy niskich predkosciach obrotowych
poniewaz na szczgki wywierana jest
sifa odsrodkowa zalezna od masy
niewywazenia.

= Nie stosowaé szczek  gornych,
w ktorych skok zabkéw jest inny niz
w szczece podstawowej. Jezeli zabki
w gornych i p ych
nie sa prawidlowo zazebione przy
mocowaniu  przedmiotu obrabianego,
nastapi uszkodzenie zabkéw. Grozi to
wypadnigciem szczeki lub przedmiotu
obrabianego.

m Przed rozpoczeciem obrobki wiaczyé
niskie obroty wrzeciona i sprawdzi¢
czy szczeki gorne lub detal nie zahacza
0 narzedzie lub oprawke narzedzia.

m Przy mocowaniu diugich przedmiotow
stosowaé konik lub podtrzymke staia.
Przy zbyt duzym wysunigciu przedmiotu
obrabianego ze szczek moze nastapic jego
odmocowanie.

m Jezeli obrabiarka nie pracuje przez
diuzszy okres czasu nalezy wyjac
przedmiot obrabiany ze szczek uchwytu.
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Miejsce wiercenia i
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2105 2405 2605
2105-K 2405-K 2605-K RYS 1
Tab. 1
Wielkose n 3 : B UWAGA: Przy mocowaniu ustawiakow Iub
uchwytu przyrzaddw nalezy zabezpieczyé je przed
135-34 3.3 2 il 2 wypadnigciem pod wptywem sify odsrodkowej
1E0:45 503 0 5 2 przy iu kotka ustalajacego i $rub
160-53 50,3 30 54 20 ;‘ ych o odp i i ;wy‘lrzymaioéci.
200-52 56,4 33 64 20
200-66 56,4 33 64 20 UWAGA: Szczeka gérna jest mocowana na
250-75 614 36 80 20 szczgcee podstawowej poprzez wkfadke teowg
250-81 61,4 36 80 20 i $ruby mocujace. Pofozenie szczeki gornej
315-91 68,4 39 90 30 moze by¢ zmieniane wykorzystujac cafg
315-110 68,4 39 90 30 dtugosé zabkowania.
400-120 80,4 45 106 30
500-160 80,4 45 135 40
630-200 100,4 55} 178 40
800-255 100,4 55 205 40
D - dopuszczalna glgboko$¢ gwintowania lub wiercenia
! i
1 1 !
|
!
AN
) !
S
=
-
@
2
Szczeki podstawowe zsunigte Szczeki podstawowe rozsuniete
Rys. 2
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@- Wystawanie niedozwolone @ Szczeka podstawowa @ Czolo pokrywy
Linia odniesienia = & 5
" uzebienia szczeki @ 08 uchwytu - Sruba mocujaca
@- Przod wkiadki teowej @ Pokrywa @ Szczeka gérna
@- Wkiadka teowa - Uzebienie

3. BUDOWA UCHWYTU

2405; 2405-K

2105;2105-K 2605; 2605-K Rys. 3
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Czesci ’

Rys. 4

@ - Korpus @ - Nakretka regulacyjna @
@ - Tuleja ciagnaca - Pokrywa
@ - Szczeka podstawowa @ - Zatrzask @
@ - Szczgka gorna - Klucz
@ - Wkiadka teowa @ - $ruba @
® @ ®

- Pierscien mocujacy - Sruba mocujaca szczeke

- Sruby mocujace korpus

- Smarowniczka

- Pierscien uszczelniajacy
- Zabierak

- $ruba mocujaca zabierak

- Sruba z uchem

UWAGA: Zahierak oraz Sruba mocujaca zabierak @ wystepuja jako opcja
Sruba z uchem dostarczana jest standardowo do uchwytow od wielkosci @200




4. DANE TECHNICZNE

4.1 Parametry techniczne uchwytow

TYP 2105
Wielkos¢ 160-45 200-52 250-75 315-91
Podziatka zabkow 1/16” x 90° 1/16” x 90° 1/16” x 90° 1/16” x 90°
Skok tulei ciggnacej [mm] 16 225 27 27
Skok szczeki [mm] 35 5 6 6
Maks. dopuszczalna sita ciagnaca [kN] 15 25 31 38
Maks. statyczna sita zacisku [kN] 38 62 80 96
Maks. dopuszczalna predkos¢ obrotowa [min'] 6000 5000 4200 3300
Srednica przelotu [mm] 45 52 75 91
Wysokos¢ standardowej szczeki migkkiej [mm] 40 50 55 70
Zakres mocowania szczek twardych [mm] 10-164 14-202 22-245 40-305
Cigzar (bez szczek gornych) [kg] 12,3 22 35 56,5
Moment bezwiadnosci [kgm?] 0,056 0,165 0,315 0,779
TYP 2105-K
Wielkos¢ 135-34K 160-45K 200-52K 250-75K 315-91K
Podziatka zabkow 1,5 x60° 1,5 x60° 1,5x60° 1,5 x60° 1,5 x60°
Skok tulei ciagnacej [mm] 10 16 25 27 27
Skok szczeki [mm] 2.7 35 5 6 6
Maks. dopuszczalna sita ciagnaca [kN] 125 15 25 31 38
Maks. statyczna sifa zacisku [kN] 26 38 62 80 96
Maks. dopuszczalna predkosé obrotowa [min-'] 7000 6000 5000 4200 3300
Srednica przelotu [mm] 34 45 52 75 91
Wysokos¢ standardowej szczeki migkkiej [mm] 25 28 38 42 50
Zakres mocowania szczek twardych [mm] 8-135 15-172 16-200 22-249 40-303
Cigzar (bez szczgk gornych) [kg] 12 22 35 56,5 60
Moment bezwladnosci [kgm?] 0,014 0,056 0,165 0,315 0,78
TYP 2405

Wielkos¢ 160-45 160-53 200-52 200-66 250-75 250-81
Podziatka zabkow 1/16" x 90° 1/16" x 90° 1/16" x 90° 1/16" x 90° 1/16” x 90° 1/16" x 90°
Skok tulei ciagngcej [mm] 16 16 225 225 27 27
Skok szczeki [mm] 35 35 5 5 6 6
Maks. dopuszczalna sita ciagnaca [kN] 22 22 34 34 43 43
Maks. statyczna sifa zacisku [kN] 57 57 86 86 " 111
Maks. dopuszczalna predkosé obrotowa [min-'] 6000 6000 5000 5000 4200 4200
Srednica przelotu [mm] 45 53 52 66 75 81
Wysokos¢é standardowej szczeki twardej [mm] 45 45 49 49 58 58
Zakres mocowania szczek twardych [mm] 10-164 18-164 14-202 30-202 22-245 26-245
Cigzar (bez szczek gornych) [kg] 12 11 22 21 35 33,5
Moment bezwiadnosci [kgm?] 0,057 0,047 0,015 0,13 0,31 0,31
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TYP 2405
Wielkos¢ 315-91 315-110 400-120 500-160 630-200 800-255
Podziatka zabkow 1/16” x 90° 1/16” x 90° 3/32" x 90° 3/32" x 90° 3/32" x 90° 3/32" x 90°
Skok tulei ciagnacej [mm] 27 27 34 345 44 44
Skok szezeki [mm] 6 6 7.85 7 10 10
Maks. dopuszczalna sita ciagnaca [kN] 56 56 Il 90 100 100
Maks. statyczna sita zacisku [kN] 144 144 180 200 200 200
Maks. dopuszczalna predkos$é obrotowa [min-'] 3300 3300 2500 1600 1200 800
Srednica przelotu [mm] 91 110 120 160 200 255
Wysokos¢ standardowej szczeki twardej [mm] 58 58 75 75 70 70
Zakres mocowania szczek twardych [mm] 40-303 60-305 49-385 90-489 170-611 308-691
Cigzar (bez szczek gornych) [kg] 56,5 55 11 168,5 322 515
Moment bezwiadnosci [kgm?] 073 0,73 2,15 5 16 48

TYP 2405-K
Wielkos¢ 135-34K 160-45K 160-53K 200-52K 200-66K 250-75K 250-81K
Podziatka zabkow 1/5x 60° 1/5x 60° 1/5 x 60° 1/5 x 60° 1/5 x 60° 1/5x 60° 1/5 x 60°
Skok tulei ciagnacej [mm] 10 16 16 225 225 27 27
Skok szczeki [mm] 27 35 35 5 5 6 6
Maks. dopuszczalna sita ciagnaca [kN] 175 22 22 34 34 43 43
Maks. statyczna sifa zacisku [kN] 36 57 57 86 86 111 m
Maks. dopuszczalna predkosé obrotowa [min-'] 7000 6000 6000 5000 5000 4200 4200
Srednica przelotu [mm] 34 5 53 52 66 75 81
Wysokos¢ standardowej szczeki twardej [mm] 36 43 43 49 49 54 54
Zakres mocowania szczek twardych [mm] 8-135 15-172 22-171 16-200 33-200 22-249 25-249
Cigzar (bez szczek gornych) [kg] 55 12 " 20 21 35 335
Moment bezwiadnosci [kgm?] 0,018 0,057 0,047 0,15 0,13 0,31 0,31

TYP 2405-K
Wielkosé 315-91K 315-110K 400-120K 500-160K 630-200K 800-255K
Podziatka zabkow 1/5 x 60° 1/5 x 60° 1/5 x 60° 3x60° 3x60° 3x60°
Skok tulei ciagnacej [mm] 27 27 34 345 44 44
Skok szczeki [mm] 6 6 7.85 7 10 10
Maks. dopuszczalna sita ciagnaca [kN] 56 56 7 90 100 100
Maks. statyczna sifa zacisku [kN] 144 144 180 200 200 200
Maks. dopuszczalna predkosé obrotowa [min-'] 3300 3300 2500 1600 1200 800
Srednica przelotu [mm] 91 110 120 160 200 255
Wysokos¢ standardowej szczeki twardej [mm] 58 58 75 75 70 70
Zakres mocowania szczek twardych [mm] 40-303 60-303 49-375 90-489 170-611 308-691
Cigzar (bez szczek gornych) [kg] 56,5 55 i 168,5 322 515
Moment bezwiadnosci [kgm?] 0.73 0.73 2,15 5 16 48
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TYP 2605
Wielkosé 160-45 200-52 250-75 315-91
Podziatka zabkow 1/16” x 90° 1/16” x 90° 1/16” x 90° 1/16” x 90°
Skok tulei ciagnacej [mm] 16 225 27 27
Skok szczeki [mm] 35 5 6 6
Maks. dopuszczalna sita ciagnaca [kN] 22 34 43 56
Maks. statyczna sita zacisku [kN] 57 86 111 144
Maks. dopuszczalna predkos$c obrotowa [min-'] 5000 4000 3600 2800
Srednica przelotu [mm] 45 52 75 91
Wysokosé standardowej szczeki twardej [mm] 45 49 58 58
Zakres mocowania szczek twardych [mm] 10-164 14-202 22-245 40-305
Cigzar (bez szczek gornych) [kg] 12 2 35 56,5
Moment bezwiadnosci [kgm?] 0,056 0,165 0,315 0,78
TYP 2605-K
Wielkos¢ 135-34K 160-45K 200-52K 250-75K 315-91K
Podziatka zabkow 1,5 x60° 1,5x60° 1,5x60° 1.5x60° 1,5 x60°
Skok tulei ciagnacej [mm] 10 16 225 27 27
Skok szczgki [mm] 27 35 5 6 6
Maks. dopuszczalna sita ciagnaca [kN] 17,5 22 34 43 56
Maks. statyczna sifa zacisku [kN] 36 57 86 11 144
Maks. dopuszczalna predkosé obrotowa [min-'] 6000 5000 4300 3600 2800
Srednica przelotu [mm] 34 45 52 75 91
Wysokosé standardowej szczeki twardej [mm] 36 43 49 54 58
Zakres mocowania szczek twardych [mm] 8-135 16-172 16-200 22-249 40-303
Ciezar (bez szczek gornych) [kg] 59 12 22 35 56,5
Moment bezwiadno$ci [kgm?] 0,014 0,056 0,165 0,315 0,78
4.2 Zalezno$¢ pomiedzy sita zacisku, a predkoscia obrotowa
hemat pomiaru sity zaciski
A B
=T Standardowa szczeka gérna twarda
A=8
Maks. dopuszczalna |
sifa ciagnaca - I [
- Miernik sity zacisku
i
Sruby dokrgcone wyznaczanym momentem
Smarowanie szczeki podstawowe]
Rys. 5
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Maksymalna statyczna sita zacisku
Statyczna sita zacisku zmienia sig w zalezno$ci od stanu smarowania, rodzaju smaru, wysokosci szczeki gérnej i innych
czynnikow. Wartosci podane w tabelach oparte sg na nastepujacych warunkach (patrz Rys. 5):

1. Przy stosowaniu szczek gornych migkkich ,BISON-BIAL", wartosci sity zacisku s3 mierzone przy pomocy
miernika sify zacisku w punkcie Srodkowym wysoko$ci szczeki gornej (mierzonej od czota uchwytu do gornej
powierzchni szczeki migkkiej).

2. Do uzyskania maksymalnej sprawnosci uchwytow ,BISON-BIAL" stosowany jest smar GLEITMO 805 firmy
FUCHS.

3. Sruby mocujace szczeki gérmne powinny by¢ dokrecone momentem o okreslone] wartosci (patrz Tab. 6).

4. Maksymalna dopuszczalna sifa ciagnaca dla uchwytow jest podana tabelach na str. 43-45.

5. Maksymalna dopuszczalna predko$¢ obrotowa.

Maksymalna dopuszczalna predko$¢ obrotowa uchwytu jest to predko$¢ przy ktdrej maksymalna statyczna sifa zacisku

zmniejszy sie do 1/3 wartosci pod wptywem dziatania na szczeki sity od$rodkowej. Mierzona ona jest przy podanych
ponizej warunkach (Tab. 2).

Tab. 2
Czynnik Warunek
Sifa zacisku Maks. statyczna sifa zacisku
Szczeka gorna Szczeka gorna migkka
Potozenie szczeki podstawowej Potowa skoku szczgki
Potozenie szczeki gornej Koniec szczeki pokrywa sie z obwodem korpusu uchwytu

0 UWAGA: WYZNACZANIE SItY ZACISKI

Maksymalne dopuszczalne obroty dla okreslonej obrobki powinny by¢ wyznaczone przez uzytkownika
w oparciu 0 wymagang site zacisku. Obroty te nie moga by¢ wyzsze od maks. predkosci obrotowej
uchwytu. Do okreslenia warunkéw obrobki patrz wykresy na str. 47-49. Slia zacisku ulega |ednakze
zmianom w zalezno$ci od efektywnosci pracy pompy i zaworu r yinego, stanu prz

w instalacji, smaru etc. Wystapienie nadmiernego cisnienia zasilania powoduje wzrost sity zacisku
i w rezultacie uszkodzenie przedmiotu obrabianego i zmniejszenie trwatosci uchwytu. Dlatego tez
zaleca sig ie zaworu df; do zmniejszenia cisnienia zasilania.

0 UWAGA: UWAGI DOTYCZACE WYSOKICH PREDKOSCI 0BROTOWYCH
Maksymalna, dopuszczalna predkos¢ obrotowa uchwytu odpowiada podanej w danych technicznych,
gdy klasa niewywazenia uchwytu wraz z zamocowanym przedmiotem obrabianym nie przekracza G10
(wedtug 1SO 1940). Przedmiot obrablanv posiadajacy znaczne niewywazenie ma znaczacy wplyw

na obnizenie sity ia i zy ytu. Dlatego tez nalezy zmniejszy¢ niewywazenie lub
zmniejszy¢ obroty wrzeciona.

Ciezkie warunki obrobki przy wysokich obrotach wrzeciona jak i niewywazeniu detalu s3 p
powstawania drgan. Dlatego parametry obrobki skr i nalezy d ¢ do sztywnosci
obrabiarki.

Podczas zwigkszania obrotéw uchwytu sita od$rodkowa dziatajaca na szczeki powoduje zmniejszenie sity zacisku.
Wykresy przedstawiajg wartosci sity zacisku dla szczek gornych migkkich, w potozeniu w ktrym nie wystaja one poza
zewngtrzng $rednice uchwytu. Sita zacisku zmienia sie w zaleznosci od wielkosci, ksztaftu i potozenia szczek.
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4.3  Spadek sity zacisku w funkcji predkosci obrotowej

Przy zastosowaniu szczgk ciezkich lub wystajacych -
poza $rednice zewnetrzng uchwytu nastepuje znaczny Szczeka gorna
spadek sily zacisku w wyniku wystepowania sity
odsrodkowe] dziatajgcej na szczgki. Przed stosowaniem
tych szczek nalezy wyznaczy¢ nowe warunki obrobki
skrawaniem.

Wielko$¢ spadku sity zacisku nalezy obliczy¢ na =
podstawie ponizszego wzoru:

AFc=0? x X(m,x 1)

AFec - Wielkosc spadku sity zacisku [N]

o) - Predkos¢ katowa [rd/s] =

m, - Masa elementow skfadowych szczek 1
goérnych [kg]

r - Odlegtos¢ $rodka masy szczek gornych od Uchwyt

osi obrotu [m]

Rys. 6
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4.4

UWAGA: Przy stosowaniu szczeki gornej wyzszej niz standardowa szczeka, nalezy zmniejszy¢ sife
ciagnaca odwrotnie proporcjonalnie do stosunku wysokosci. Przy mocowaniu bez obnizenia sity
ciagnacej moze nastapic¢ peknigcie uchwytu i spowod ¢ zagrozenie w postaci odtamkow uchwytu
i uszkodzenie przedmiotu obrabianego.

UWAGA: Dla uchwytéw 2-szczgkowych zmniejszy¢ sife ciagnaca do 2/3 wartosci w poréwnaniu do
uchwytu 3-szczgkowego.

Wymagana sita zacisku

Uzytkownik powinien okre$lic wymagang dla danych warunkow obrabki site zacisku Fc, a nastgpnie obliczy¢ sity
zacisku w warunkach statycznych.

1. Przy mocowaniu za powierzchnig zewngtrzng (watki) uwzgledni¢ spadek sity zacisku:
Fo=Fc+AF

2. Przy mocowaniu za powierzchnig wewnetrzng (otwory) uwzgledni¢ spadek sity zacisku
Fo=Fc+AF

Fo - Sita zacisku w warunkach statycznych
Fc - Wymagana sita zacisku
AFe - Spadek sity zacisku

Przy mocowaniu przedmiotow sztywnych zaleca si¢ stosowanie maksymalnej sity ciggnacej z nastepujacymi
zastrzezeniami:

4.5

Jezeli wymagana sita zacisku w warunkach statycznych jest mniejsza niz 50 % maksymalnej sity zacisku, wowczas
nie jest wymagane dodatkowe sprawdzanie uchwytu,

Jezeli wymagana sita zacisku przekracza 75 % maksymalnej wartosci, a nie wynosi wigcej niz 90 %, wowczas
uchwyt powinien by¢ rozmontowany, oczyszczony, nasmarowany i poddany pomiarom sity zacisku w zalezno$ci od
cisnienia zasilania sitownika nie rzadziej niz raz na 3 miesiace,

Jezeli wymagana sifa zacisku przekracza 90 % maksymalnej wartosci, wowczas sita zacisku uchwytu powinna by¢
zmierzona przed jego uzyciem,

W przypadku gdy nie mozna uzyska¢ odpowiedniej sify zacisku nalezy zmniejszy¢ parametry obrobki skrawaniem.

Dopuszczalny cigzar go przedmiotu w uchwyci
A Dopuszczalny cigzar mocowanego przedmiotu w uchwycie bez podparcia

Prz

mil rabiany bez rCi L1, L2

J Warunki

D=A

L2/L1 =35

L1=1/2H

A - Srednica zewnetrzna uchwytu

H - Wysoko$¢ szczeki od czota uchwytu

H
ﬂ Rys. 7

A
D
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Tab. 3 Cigzar g iotu w ycie bez podp:
Wielkosé 135-34 | 160-45 | 160-53 | 200-52 | 200-66 | 250-75 | 250-81 | 315-91 [315-110]400-120|500-160|630-200(800-255
Max. cigzar [kg]| 6 15 15 24 24 39 39 66 66 | 120 | 128 | 380 | 615
B. Dopuszczalny cigzar mocowanego przedmiotu w uchwycie z podparciem
Przedmiot obrabiany z rciem
L1
Warunki
D=A
- I o =124
A - Srednica zewnetrzna uchwytu
H - Wysoko$¢ szczeki od czota uchwytu

ﬁ Rys. 8

Tab. 4 Cigzar go pr iotu w ycie z podp;

Wielkos¢ 135-34 | 160-45 | 160-53 | 200-52 | 200-66 | 250-75 | 250-81 | 315-91 315-110|400-120{500-160]630-200(800-255|

Max. cigzar [kg] | 300 600 600 900 900 | 1200 | 1200 | 1500 | 1500 | 2000 | 3500 | 5500 | 7000

4.6 Zakresy mocowan szczgkami gornymi twardymi

s S 383 8 85
Rys. 9
Typ 2405
Wielkosé uchwytu d1 [H] a3 a4 a5 a6 a7

160-45 10-68 70-130 118-179 166-180 17-68 65-116 112-164
200-52 14-104 84-171 131-220 180-221 20-104 69-153 118-202
250-75 22-116 112-204 173-268 238-270 26-117 90-181 154-245
315-91 40-177 128-264 191-327 256-329 39-177 103-241 167-305
400-120 49-211 171-332 256-418 344-421 48-211 136-299 202-385
500-160 90-312 210-433 296-519 384-522 84-315 172-403 258-489
630-200 170-444 295-567 - 462-650 173-443 - 340-611
800-255 308-524 432-646 - 600-815 309-523 - 477-691
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Wielkosé uchwytu 1 a2 a3 d4 d5 6 a7
135-34 K 8-66 50-106 82-138 117-146 14-66 50-102 82-134
160-45 K 14-82 69-135 108-175 149-178 20-89 62-131 102-171
200-52 K 17-101 87-167 136-218 186-211 23-100 73-150 123-200
250-75 K 22-121 112-209 173-272 238-278 26-121 90-185 154-249
315-81K 40-174 125-260 185-320 254-330 39-174 108-243 168-303
400-120 K 49-202 171-322 256-408 344-411 48-201 136-289 222-375
500-160 K 90-312 210-433 296-519 384-522 84-315 172-403 258-489
630-200 K 170-444 295-567 - 462-650 173-443 - 340-611
800-255 K 308-524 432-646 - 600-815 309-523 - 477-691

Typ 2405 z duzym przelotem

Wielkosé uchwytu 1 a2 a3 a4 5 6 a7
160-53 18-68 88-130 126-179 174-180 25-68 73-116 120-164
200-66 30-104 90-171 145-220 196-221 36-104 85-153 134-202
250-81 26-116 116-204 177-268 242270 30-117 94-181 158-245
315-110 60-177 148-264 211-327 276-329 59-177 123-241 187-305

Typ 2405-K z duzym przelotem

Wielkosé uchwytu d1 a2 a3 a4 5 6 a7
160-53 K 22-82 77-135 116-175 157-178 28-89 70-131 110-171
200-66 K 33-101 103-167 152-218 202-211 39-100 89-150 139-200
250-81 K 26-121 116-209 177-212 242-278 30-121 94-185 158-249
315-110 K 60-174 145-260 205-320 274-330 59-174 128-243 188-303

5. INSTALACJA UCHWYTOW NA OBRABIARKACH

5.1 Wykonanie ciggna

Ciggno stuzy do potaczenia tulei ciggnacej uchwytu z tfoczyskiem sitownika. Musi ono spefnia¢ warunki
wytrzymafo$ci na rozciaganie dla sity ciagnacej i wyboczenie dla sity pchajacej dopuszczalnej dla
zastosowanego uchwytu. Materiatem wyjsciowym na ciggno moze by¢ rura stalowa bez szwu o Srednicy

dostosowanej do przelotu wrzeciona obrabiarki




Tab. 5 Wymiary przylaczeniowe ciggna dla uchwytu odmiany cylindrycznej

Wielkos¢ uchwytu ¢ e [ A
135-34 25 3 M40x1,5 20
160-45 25 5 M55x2 30
160-53 25 5 M62x2 30
le=L-Z+A

200-52 25 4 M60x2 35
200-66 25 4 M75x2 35 Lc - Catkowita dlugosc ciegna
250-75 30 5 M85x2 33 L - Od\egtos'c'_ migdzy p_owierzchniami

bazowymi tarcz zabierakowych
250-81 30 5 M30x2 3 A - Odleglo$c¢ od powierzchni bazowej tarczy
315-91 35 45 M100x2 36 zabierakowej do korica ciggna
315-110 35 45 M120x2 36 Z,a,b- Wanos’q dotyczace cylindra

(przyja¢ wg instrukcji obstugi
400-120 45 5 M130x1,5 50 cylindrow)
500-160 48 5 M170X3 53
630-200 50 5 M200X3 68
800-255 50 5 M250X3 68
Nymi . i
[710.050 )
Le
C

f Max

e Min

Rys. 10

Wymiary A okreslono dla skrajnego potozenia szczgk.
Nagwintowac $rednice ,a” na diugosci ,.b” zgodnie z norma IS0 6h, 6g odpowiednio do gwintu w ttoczysku sifownika.
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Montaz ciggna w uchwycie z przelotem

=
= Cylinder Ciegno Uchwyt
b

Zabierak cylindra

Szczgka gorna

Zabierak uchwytu

Rys. 11

5.2

UWAGA: Aby uzyskac wigksza wytrzymatos¢ nalezy zwigkszy¢é grubosé scianki ciegna.
Przy niewystarczajacej wytrzymatosci moze wystapi¢ niebezpieczensiwo utraty sity zacisku
i odmocowanie przedmiotu obrabianego z uchwytu.

UWAGA: W celu uzyskania maksymalnego przelotu nalezy nagwintowac¢ powierzchnig ,f” na
maksymalng dopuszczalng Srednicg gwintu, aby grubos¢ $cianki ciggna nie byta mniejsza niz ,e .
Do zapewnienia odpowiedniej wytrzymatosci ciggna stosowac materiat o wytrzymatosci na rozciaganie
wyzszej niz 380 MPa (38 kg/mm?).

Gwintowanie nakretki ciaggnacej

m Odkreci¢ 6 lub 9 $rub przy pomocy klucza 6-katnego i wyjac piercien mocujacy wraz z nakretka regulacyjna

m W nakretce regulacyjnej wykona¢ gwint odpowiadajacy gwintowi wykonanemu w ciggnie. (gwint w nakretce
regulacyjnej nie powinien by¢ wigkszy od wartosci ,f " podanej w Tab. 5).

m Zmontowac nakretke z pierScieniem mocujacym

UWAGA: Tab. 6 Moment dokrecania Sruby
m Dokrecié $ruby mocujace odpowiednia Wielko$é Sruby Moment dokrecania
wartosciag momentu (Tab. 6). M6 14 Nm
m Stosowaé jedynie Sruby dostarczone M8 33 Nm
z uchwytem. M10 66 Nm
m W celu zwigkszenia wytrzymatosci nie M12 115 Nm
zmniejsza¢ grubosci Scianki w nakretce M16 280 Nm
regulacyjnej. M20 550 Nm
M24 950 Nm
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hemat montazu uchwyt
Wykona¢ gwint zgodny z gwintem w ciggnie
Zatrzask
g/ ~] Uchwyt 160
4L Zatrzask zamontowany w tulei ciaggnacej
Klucz 6-kt Nakretka regulacyjna
Sruba z gn. 6-kt PierScien mocujacy Uchwyt
Rys. 12

5.3 Wykonanie i montaz tarczy zabierakowej

Aby uchwyt magt sie obraca¢ z duza predkoscia przy minimalnym momencie bezwiadno$ci, musi on znajdowaé
sie jak najblizej przedniej koncowki wrzeciona. Konieczne jest zatem przed zamontowaniem uchwytu sprawdzenie
czy powierzchnie bazowe na ktérych bedzie zainstalowany uchwyt wykonane sg zgodnie z kryteriami doktadno$ci
pokazanymi na Rys. 13.

Dla poprawnos$ci montazu uchwytu zaleca sie stosowac tarcze zabierakowe firmy ,BISON-BIAL". Sg to zabieraki
typu 8213 z przeznaczeniem wytgcznie do powyzszych uchwytow

W przypadku samodzielnego wykonywania tarczy zabierakowej nalezy uwzgledni¢ wymiary przytaczeniowe podane
w Tab. 7. Gniazdo przyfaczeniowe tarczy nalezy dopasowa¢ do koncowki wrzeciona posiadanej obrabiarki,
a w przypadku koncéwki gwintowanej zabezpieczy¢ zabierak przed samoczynnym odkrgceniem. Grubo$c
tarczy zabierakowej musi zapewnia¢ wkrecenie Srub mocujgcych uchwyt (patrz D w Tab. 7) oraz miejsce na
wysuwajace sie z uchwytu elementy mocowania ciegna.

W celu uzyskania doktadnosci podanych na Rys. 13 obrobke wykanczajaca powierzchni bazowych tarczy
zabierakowej nalezy przeprowadzi¢ bezposrednio na obrabiarce, na ktérej ma pracowac uchwyt.
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Montaz ciggna w uchwycie z przelotem

Zabierak Zderzak tulei ciggngcej

Wrzeciono Uchwyt

Sruba montazowa

[ /]o.005

/10.005

Rys. 13

UWAGA: Zamocowac zabierak Srubami o odpowiedniej wytrzymatosci i dokrecié go odpowiednim
momentem (patrz Tab. 6).

UWAGA: Wykonaé¢ w zabieraku powierzchnig oporowa tak, aby czofo pierscienia mocujacego mogio
dotknaé zabieraka. Nie zwigkszac skoku tulei ciagnacej gdyz zmniejsza si¢ wspotpraca zaczepdw
szczeki podstawowej z zaczepami w tulei ciagnacej a zatem i ich wytrzymatos$e.




Tab. 7 Wymiary przylaczeniowe uchwytow

Wielkosé
ot A(HS) B c D, E. E. ] X
135-34 110 82,6 56 22 48 795 - -
160-45 62 92

140 104,8 75 20 795 3
160-53 70 100
200-52 68 115

170 1334 89 25 103 6.5
200-66 88 "7
250-75 96

220 7.4 100 45 1361 149 75
250-81 98
315-91 220 1714 110 165

102 40 136,1 4

315-110 300 235 132 173
400-120 300 235 124 45 142 192,8 202 1
500-160 380 330,2 121 8 185 2814 246 18
630-200 380 330,2 152 58 235 2814 257 14
800-255 520 63,6 152 60 288 408 - -

Uwaga: Wymiar ,A” - $rednica osadzenia uchwytu

5.4 Montaz uchwytu

1. Potaczy¢ ciegno z sifownikiem. Wkreci¢ ciggno w tfoczysko sitownika przy jego maksymalnym wysunigciu
z cylindra (nie wkrecac ciegna w potozeniu Srodkowym tloka, gdyz uszkodzeniu moze ulec kotek prowadzacy
tiok pod wptywem dziatajacego momentu gnacego).

2. Przykrecic sifownik do wrzeciona (zabieraka sifownika). Przed podtaczeniem przewodéw instalacji hydraulicznej
sprawdzic czy sifownik jest wycentrowany tak, aby jego obrét odbywat sig zgodnie z kryteriami dokfadnosci
podanymi w instrukcji obstugi cylindra. Dokona¢ 2—3 przesterowania sifownika przy niskim cisnieniu (0,4- 0,5
MPa). Wysuna¢ ttok maksymalnie z sitownika i wytaczy¢ jego zasilanie.

UWAGA:

m Przy zakladaniu lub zdej i dnosi¢ go przy pomocy zurawia stosujac Srubg
z uchem lub liny do pndnoszenla (w uchwytach 0 wielkosci 160 i mniejszych $ruba z uchem nie
jest dofaczana).

m Sprawdzi¢, czy Sruba z uchem zostata wykrecona z uchwytu po jego zamocowaniu na koncéwce
wrzeciona lub po jego zdjgciu.
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3. Podigczy¢ uchwyt do ciegna. Wymontowa¢ szczeki gérne i pokrywe, aby umozliwi¢ wiozenie klucza
ustawczego w otwdr przelotowy uchwytu. Przymocowa¢ uchwyt do ciggna poprzez wkrecenie nakretki
regulacyjnej (Rys. 14). Jesli wkrecanie nakretki regulacyjnej do ciegna nie jest mozliwe nalezy sprawdzié¢
gwint. Przy wkrecaniu na site moze nastapi¢ odksztatcenie tulei ciagnacej powodujac w efekcie mniejszg

dokfadno$¢ uchwytu.

Montaz uchwytu
Zabierak

Wrzeciono

Nakretka regulacyjna

Klucz ustawczy

Wysunaé
ciggno

Ciegno

Sruby mocujace uchwyt

Klucz 6-kt.

Tuleja ciggnaca

Rys. 14

UWAGA: Jezeli nakretka regulacyjna jest wkrecona na ciggno zbyt krétko moze nastapi¢ zerwanie
gwintu i natychmiastowa utrata sity zacisku, co moze spowodowaé odmocowanie obrabianego

przedmiotu.

4. Zamocowa¢ uchwyt do wrzeciona (zabieraka).
Po  sprawdzeniu  dokfadnosci  powierzchni
bazowych zabieraka osadzonego na przedniej
koricéwce wrzeciona osadzi¢ uchwyt na zabieraku
i zamocowaé go przy uzyciu $rub mocujgcych.
Sruby te nalezy dokrecac w kolejnosci 1, 2,3, 4, 51
6 jak zostato pokazane na Rys. 15. (nieréwnomierne
przykrecanie spowoduje powstanie bicia) Wartosci
momentu dokrecajacego dla $rub mocujacych sg
podane w Tab. 6.

Rys. 15
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UWAGA:

m Dokreci¢ Sruby mocujace uchwyt odpowiednim momentem. Przy zbyt duzym momencie moze
nastapi¢ pekniecie srub i odmocowanie uchwytu. Okresowo sprawdzi¢ czy nie nastapito poluzowanie
sig $rub.

St ¢ jedynie

Ll orygi Sruby ,,BISON-BIAL".

o

. Ustawi¢ tuleje ciagnaca w odpowiednim potozeniu. Pofozenie tulei ciagnacej ustala sig poprzez pokrecanie
nakretki regulacyjnej kluczem ustawczym (patrz Rys. 14). W prawidtowym potozeniu tulei ciggnacej przy
wysunietym maks. do przodu tfoczysku cylindra wymiar ,A” od powierzchni czofowej pokrywy (patrz Rys.
14) powinien by¢ réwny warto$ci podanej w Tab. 8. Nalezy nastepnie sprawdzi¢ czy znacznik wykonany na
szczgce podstawowej pokrywa sie z zewnetrzng kreskg znacznika catkowitego skoku (patrz Rys. 21). Poniewaz
w nakretce regulacyjnej wystepuije zatrzask kulkowy (uktad blokady), nalezy ustawic¢ nakretke w takie potozenie,
aby zapewni¢ jego prawidfowg prace.

6. Zatozy¢ ponownie pokrywg i sprawdzic bicie uchwytu. Ustawic bicie obwodowe i czofowe uchwytu do wartosci
nie wigkszej niz 0,02 mm.

Tab. 8 Wymiary montazowe

uc‘hwylu 135-34 | 160-45 | 160-53 | 200-52 | 200-66 | 250-75 | 250-81 | 315-91 [315-110{400-120{500-160|630-200{800-255

A 11 15,6 15,6 15,6 15,6 15,8 158 14,6 14,6 19 19,3 171 17,1

6. PRZEZBROJENIE UCHWYTOW

6.1 Sposob przezbrojenia uchwytow z przelotem na uchwyty bez przelotu

Do uchwytow dofaczona jest $ruba ciggnaca oraz wkiadka za$lepiajaca, za pomoca ktorych mozna w prosty sposob
przezbroi¢ uchwyt z przelotem na uchwyt bez przelotu.

Tab. 9 Wymiary montazowe

‘:;:L'j;f: 135-34 | 160-45 | 20052 | 250-75 | 31591 | 400-120 | 500-160 | 630-200 | 800-255
D 135 169 210 254 315 400 500 630 800
3 3 a5 52 75 91 120 160 200 255
K 2 2 30 36 36 36 2 12 12
M 12 W16 M20 M24 M24 24 M30 M30 M30
N 205 255 25 33 3 27 2 2 2
0 35 20 a5 55 55 55 50 50 50

W celu przezbrojenia uchwytu na uchwyt bez przelotu nalezy w nakrgtke regulacyjng wkrecic do oporu Srubg ciggnaca
oraz w pokrywce umiesci¢ wkiadke zaslepiajaca. Aby zamontowa¢ wkiadke zadlepiajaca nalezy poluzowac 4 Sruby
w czotowej czedci tak, aby pierscien gumowy znajdujacy sie pomiedzy dwoma cze$ciami wkiadki byt luzny.
Nastepnie umiesci¢ wktadke w otworze przelotowym pokrywki do momentu oparcia o czoto i wkreci¢ do oporu 4 $ruby.
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Sruba ciagnaca \

L

Przezbrojenie uchwytu z przelotem na uchw: z przel
0 N
c
G
Wkiadka zaslepiajaca

Rys. 16
6.2 Wykonanie ciggna
Obliczy¢ diugo$é ciegna jak podano ponizej:
Przezbrojeni hwytu z przelotem n hwyt bez przelot
Le
b
. | /JJ
I
=
=
@ Rys. 17
le=L-Z-N
Le

- Cafkowita dlugos¢ ciggna

L - Odlegfos$¢ migdzy powierzchniami bazowymi tarcz zabierakowych
N - Odlegfos¢ od powierzchni bazowej tarczy zabierakowej do korica ciegna
Zahb

- Wartosci dotyczace cylindra (przyja¢ wg instrukcji obstugi cylindrow)




Tab. 10 Wymiary przylaczeniowe ciggna dla uchwytu w wersji bez przelotu

Wielkos¢ uchwytu 3 e, M N
135-34 40 3 w12 20,5
160-45 45 5 M16 25,5
200-52 50 5 M20 275
250-75 60 5 M24 33
315-91 60 5 M24 34
400-120 60 5 M24 27
500-160 60 5 M30 21
630-200 60 5 M30 27
800-255 60 5 M30 21

7. SCHEMAT MONTAZU UCHWYTU MECHANICZNEGO Z PRZELOTEM

Ciegno
Cylinder Uchwyt
Zabierak cylindra

1 -1.5m

Wspornik

Przewody zasilajace elastyczne

Przewod spustowy chtodziwa

Zbiornik chiodziwa

Sruba regulacji cisnienia Zawor

Zbiornik oleju

Poziom oleju

Szczeka gorna

Zabierak uchwytu

Rys. 18
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8. USTAWIANIE | KSZTALTOWANIE SZCZEK GORNYCH

A.  Szczeka gorna twarda lub miekka moze by¢ w fatwy sposob ustawiana wzgledem szczeki podstawowej na zabkach
poprzez poluzowanie $rub z gn. 6-katnym oraz przesuniecie jej w zadane potozenie.

UWAGA Wkladka lenwa nie moze wystawaé poza obrys szczeki podstawowej (patrz Rys. 19).

Ni 3 uzy p Juje uszkodzenie szczeki podstawowej i wkiadki teowej jak rdwniez
utrate doktadnosci mocowania.

Potozenie szczek

Szczeka gérna twarda Szczeka gorna migkka

Wkladka teowa Wktadka teowa

e Dobrze Rys. 19

B.  Zamocowac szczeki gorne odpowiednie do ksztaftu, wielkosci, materiatu, twardosci powierzchni i parametrow
obrébki obrabianego detalu.

UWAGA:
o = Jesli pogiebienie pod teb Sruby mocujacej szczeke gorng do wkiadki teowej jest zbyt mate moze
nastapi¢ uszkodzenie wktadki teowej. Jezeli Sruba wysta|e poza powierzchnig dolng wktadki teowej

szczgka gorna nie |est Z nawel itego dokrecenia Sruby mocujacej.
Moze to sp i i 0 Wy igcia szczeki i przedmiotu obrabianego.
Dlatego tez ita diugosé Srub jacy szczeki gorne powinna by¢ mniejsza 0 0~1 mm od

dolnej powierzchni wkiadki teowej (patrz Rys. 20).
= Stosowac jedynie wktadki teowe i $ruby dotaczone do uchwytu.

n Nie wiaczac obrotow wrzeciona przy luznej wkiadce teowej. Spowoduje to wypadnigcie szczgki
gornej.

Potozenie Sruby w wkt wej

Sruba mocujaca szczeke gorng

Szczgka gorna

T

Wkiadka teowa

Rys. 20
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UWAGA: Zaleca sig, aby obrabiany przedmiot byt mocowany w $rodku zakresu przesuwu szczek
podstawowych. Aby zapewnié prawi ie detalu unikaé mocowania przy koncu zakresu

mogacego p ¢ ryzyko od przedmiotu obrabianego (patrz Rys. 21).
Sprawdzi¢ czy znacznik linii bazowej szczeki podstawowej znajduje sie w zakresie catkowitego
przesuwu szczek.

stawieni

Wkiadka teowa

Szczgka gorna

Szczgka podstawowa

Znacznik linii bazowej

Zalecany zakres mocowania

Catkowity zakres przesuwu szczeki

Rys. 21
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Metoda ksztattowania szczek migkkich gdy wymagana jest wysoka dokiadno$é

1. Stosujac oprzyrzadowanie pokazane na ponizszych rysunkach mozna dokonywac przetaczania szczek migkkich w
tych samych warunkach jak przy obrébce detalu. Szczeki beda zapewnialy uzyskiwanie wyzszej doktadno$ci obrobki.

m  Przygotowac oprzyrzadowanie do przetaczania.

m  Zamocowa¢ kotki (przyktad 1) lub nakretki i $ruby (przykiad 2)
w tarczy w ksztafcie pierscienia w réwnych odstepach katowych
(podziat na trzy).

m  Pierdcien powinien posiada¢ odpowiednig wytrzymafo$¢.

Prayklad 1 Prayklad 2 Tarcza

m  PrzesunaC szczeki w pozycje odmocowania.

= Umiesci¢ wystajace elementy przyrzadu w otwory pod $ruby szczeki
miekkiej. Przycisna¢ przyrzad do szczek, aby zapewni¢ dokfadne
przyleganie po zamocowaniu.

m  Upewnic sig, ze zamocowanie przyrzadu wystepuje w przyblizeniu
w $rodku zakresu przesuwu szczek.

m  Ustawic cisnienie hydrauliczne takie samo, jakie bedzie wystepowato
przy obrébce detalu.

m  Przetoczy¢ $rednice @ d” do mocowania detalu przy zacisnigtym
przyrzadzie.

w Srednica przetaczania musi odpowiada¢ $rednicy detalu (h7)
w 6 klasie chropowatosci powierzchni.

e m Po przetoczeniu szczek zamocowa¢ przedmiot obrabiany w celu

r sprawdzenia przesuwu szczek.

Wykona¢ probne przejScie narzedzia, aby sprawdzi¢ dokfadnosc

obrobki

m Zamocowac detal tak, aby przylegal on do szczek jednoczesnie
powierzchniami A i B.

6
[ ]




2. Ponizsza tabela opisuje sposéb postgpowania przy ksztaftowaniu szczek gornych miekkich przy mocowaniu
zewnetrznym, wewnetrznym oraz mocowaniu z wysoka dokfadnoscia.

Mocowanie zewnetrzne
(1) m  Przygotowaé wkiadke zaciskowa.

m  Wymiar $rednicy zewngtrznej wkiadki wykona¢ w 7-g klasie
dokfadnosci.

v/ m  Upewnic sig, ze wkiadka ma odpowiednig wytrzymato$¢ i grubos¢

$cianki.

gd

UWAGA: Niezbedne jest wykonanie wkiadek o réznych wymiarach.

UWAGA: Zalecane jest wykonanie gwintu w otworze przelotowym
we wkiadce i wkreceniu Sruby.

9 m  Przesunac szczeki w pozycje odmocowania.
f m  Przetoczy¢ szczeki na ustalony wymiar @ D, aby mocowanie
nastepowato w Srodku zakresu przesuwu szczek.

- Srednice wktadki wyznaczy¢ ze wzoru:
@D =@d + 1/2 maks. skoku przesuwu szczgk

(3) m  Zamocowa¢ wkfadkg na $rednicy @ D.
m  Nie przechyla¢ wkfadki.

UWAGA: Powtdrzy¢ zamocowywanie kilkakrotnie, aby upewni¢ sig
czy wkiadka jest zamocowana prawidiowo.

0 m Przetoczy¢  powierzchnie @ d” do mocowania przedmiotu

7 }% obrabianego przy zamocowanej wkiadce. Srednica przetaczania
musi odpowiada¢ $rednicy detalu (H7) w 6 klasie chropowato$ci

— | ] powierzchni.

Ustawic sife zacisku szczek taka sama, jaka bedzie stosowana przy

| Al mocowaniu detalu.

ﬁr UWAGA: Przy odksztafceniu wktadki iejszy¢ site zacisku lub
’ N uzy¢ nowa wkiadke o wigkszej wytrzymatosci.

dd
L]

(5) m  Po przetoczeniu szczgk zamocowa¢ przedmiot obrabiany w celu
- sprawdzenia przesuwu szczek.

H m  Wykona¢ probne przejscie narzedzia, aby sprawdzi¢ dokfadno$¢
] ; 0brobki.

m  Aby sprawdzi¢ powierzchnie mocujgce szczeki (A) odmocowac detal
h obrdci¢ go 0 90°, ponownie zamocowac i sprawdzi¢ powierzchnie
i czofowa (B).
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m  Przygotowac pierScien zaciskowy.

m  Wymiar $rednicy wewngtrznej pierscienia wykona¢ w 7-¢j klasie
dokfadnosci.

m  Upewni¢ sie, ze pierScien ma odpowiednig wytrzymato$c
i grubos¢ Scianki

m  Przesunac szczgki w pozycjg zamocowania.

m Przetoczy¢ szezeki ustalony wymiar @ D, aby mocowanie
nastepowato w $rodku zakresu przesuwu szczek.

Srednice piercienia wyznaczyé ze wzoru:

@D =@d + 1/2 maks. skoku przesuwu szczgk

m  Zamocowac piercien na $rednicy @ D.
m  Nie przechylac pierécienia.

UWAGA: Powtdrzy¢ zamocowywanie kilkakrotnie, aby upewni¢ sig
czy wkiadka jest zamocowana prawidiowo.

m  Rzetoczy¢ powierzchnie @ d' przy zamocowanym  pierscieniu.
Srednica przetaczania musi odpowiadac Srednicy detalu (h7)
w 6 Klasie chropowato$ci powierzchni.

m  Ustawic site zacisku szczek takg sama, jaka bedzie stosowana przy
mocowaniu detalu.

UWAGA: Przy odksztafceniu pierscienia zmniejszy¢ site zacisku lub
uzyé nowa wkiadke o wigkszej wytrzymatosci.

m Po przetoczeniu szczek zamocowaé przedmiot obrabiany w celu
sprawdzenia przesuwu szczek.

m  Wykona¢ prébne przejécie narzedzia, aby sprawdzi¢ dokfadnos$¢
obrobki

m  Aby sprawdzi¢ powierzchnie mocujace szczeki (A) odmocowac detal
obraci¢ go o 90°, ponownie zamocowac i sprawdzi¢ powierzchnie
czotowg (B).




9. DOKLADNOSC CENTROWANIA UCHWYTU

D i .
7 Y
! L
X
Rys. 22
Tab. 11 §¢ centrowania w yeil

Wielkos¢

uchwytu d L d1 d2 k n p
135-34 18 32 40 40 100 75 0,02 0,02 0,01
160-45 20 32 50 40 125 100 0,02 0,02 0,01
160-53 - 32 50 40 125 100 0,02 0,02 0,01
200-52 32 50 80 40 200 125 0,025 0,02 0,01
200-66 32 50 80 40 200 125 0,025 0,02 0,01
250-75 32 50 80 60 200 162 0,03 0,03 0,01
250-81 35 50 80 60 200 162 0,03 0,03 0,01
315-91 50 80 125 80 250 162 0,04 0,03 0,01
315-110 70 89 125 80 250 162 0,04 0,03 0,01
400-120 75 100 125 80 250 252 0,05 0,04 0,01
500-160 - 125 160 120 275 300 0,06 0,05 0,01
630-200 = 200 400 120 520 400 0,08 0,05 0,01
800-255 - 250 520 - 600 120 0,15 0,06 0,01
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10. KONSERWACJA

UWAGA: Aby zapewnic dlugl czas uzylkowanla uchwytu nalezy dokonywaé regularnego smarowania
czgsci uchwytu. Ni § p je biedy przy niskich cisnieniach hydraulicznych,
zmniejszenie sity zacisku, doktadnosci mocowania, zuzycie i zatarcie uchwytu.

Tab. 12

Miejsca wymagajace smarowania Rodzaj smaru Czestos¢ smarowania

Podawac smar poprzez smarowniczkg | Smar do uchwytu ,BISON-BIAL", | Raz dziennie. Jednakze przy pracy
umieszczong na tylnej powierzchni | GLEITMO 805 firmy FUCHS lub Pasta | z duzymi predkos$ciami obrotowymi lub
kazdej szczeki podstawowej za pomocg | molibdenowa Smar EP (DOW CORNING | gdy stosowane sq duze ilo$ci chiodziwa

smarownicy pistoletowe] CO. LTD). rozpuszczalnego w wodzie potrzebne
jest czestsze smarowanie stosownie do

warunkéw obstugi.

m  Po zakonczonej pracy oczyScic korpus oraz prowadnice uchwytu
m Stosowac chiodziwo zabezpieczajace przed korozja, aby nie powodowaC powstawania rdzy na uchwycie
i przedmiocie obrabianym.

o UWAGA:
n Rozehracl y$cié uchwyt przynajmniej raz co 6 miesigcy lub co 100 000 tys. przesterowan (co 2
ace w przypadku obrobki ow). Sprawdzi¢ zuzycie czgsci.
m Przed montazem uchwytu nasmarowaé czesci.
m Po zmontowaniu sprawdzié czy sita zacisku odpowiada wartosci nominalnej przy pomocy procedury
opisanej na str. 46.

Sposdb postepowania przy demontazu uchwytu (patrz str. 42)
Dla zapewnienia bezpieczenstwa uzywac pasa do podnoszenia lub $ruby z uchem:

. Poluzowac $ruby mocujace szczeki gorne i wyjac szczeki i wkiadki teowe

. Odkreci¢ pokrywe

. Poluzowac $ruby mocujace uchwyt i obracajac nakretka regulacyjng przy pomocy klucza zdja¢ uchwyt.
. Wyjac tuleje ciagnaca od tytu uchwytu.

. Przesuna¢ szczeki podstawowe do osi uchwytu i wyjaé je z uchwytu.

o s w o

Przed ponownym montazem uchwytu nalezy pokry¢ wszystkie niezbgdne powierzchnie zalecanym rodzajem smaru.
Nie pomyli¢ numeréw wybitych na korpusie, szczgkach podstawowych i w tulei ciagnace;.




11. USUWANIE USTEREK

Tab. 13
Sytuacja Przyczyna Dziatanie
Pekniety element skiadowy uchwytu Zdemontowac i wymieni¢ uszkodzong cze$¢
Uchwyt . Zdemontowa¢ i naprawi¢ uszkodzong cze$¢ przy pomocy
nie dziata Zatarcie prowadic osetki lub wymieni¢
Cylinder hydrauliczny nie dziata Patrz instrukcia cylindra
Niewystarczajacy W uchwycie znajduje sie zbyt duzo widrow Rozebra¢, oczysci¢, nasmarowac i ponownie zmontowac
przesuw szczeki
podstawowej Poluzowane ciggno Dokrecié ciggno
Niewystarczajacy przesuw szczeki podstawowel Ustawi¢ szczeke podstawowa tak, aby po zamocowaniu detalu
¥ Jacy p D ] znajdowala sig w $rodku zakresu skoku szczeki
Niewystarczaiaca sifa zacisku Sprawdzi¢ czy warto$¢ cisnienia hydraulicznego
¥ a w sifowniku jest prawidfowo ustawiona
Srednica mocowania w szczgkach gérmych nie . .
o odpowiada $rednicy przedmiolu obrabianego Przetoczy¢ ponownie szczeki gorne na prawidtowy wymiar
sig
przedmiotu Obliczy¢ site skrawania i zmniejszy¢ ja do warto$ci
obrabianego 2yt duza sta skrawania wymaganej dla uchwytu
Nasostecm Sratovne pomece 125 | it e e dos mocovnego
szczeka podstawowg i prowadnicg gop & g
w uchwycie
Zbyt duze obroty. Zmniejszy¢ obroty wrzeciona do niezbednej wartosci sity
Bicie spowodowane zacisku.
np. podajnika, podirzymki slaie} konika etc. Poprawi¢ ustawienie elementéw mocujacych w ukladzie
Bicie obwodu uchwytu Ustawi¢ bicie uchwytu i dokreci¢ prawidfowo $ruby mocujace
uchwyt
Dostanie sie ciaf obcych pomiedzy zabkowaniem A N " o .
W szczekach podstawowych i gorych Zdjac szczeke gorng i dokfadnie oczys$cic zabkowanie
Sruby mocujace szczgke gorng sa nieprawidiowo o .
dokrgcone Dokreci¢ $ruby prawidiowym momentem
Niska przetoczenie powierzehni Sprawdzi¢ czy przy iu wkfadka przylega
szczek gérnych prawidiowo do czofa uchwytu i nie nastapifo jej odksztaicenie
Odksztafcenie szczeki gérnej i $rub mocujacych A " M M -
spowodowane zbyt duza wysokoscia szczeki Uzy¢ standardowej szczeki o prawidtowej wysokosci
0 przedmiotu na skutek B . L
Zbyt wysokie] siy zacisku mniejszy¢ site zacisku, aby unikna¢ odksztatcania

"
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12. WARUNKI GWARANGCJI

Zakupiony przez Panstwa wyréb jest objety gwarancia,
bedaca jednym z elementow serwisu $wiadczonego
naszym drogim Klientom. Prosimy o dokfadne zapoznanie
sie z podanymi ponizej warunkami gwarancji

1. Firma BISON-BIAL S.A. udziela gwarancji na
sprawne dziatanie wyrobéw w okresie 12 miesiecy
od daty zakupu przez Kupujacego, z zastrzezeniem,
ze w przypadku dokonania skutecznej rejestracii
zakupionego wyrobu na stronie internetowej
www.bison-bial.pl ~ okres  gwarancji  ulega
przedfuzeniu do 24 miesigcy, liczonych od dnia
zakupu wyrobu przez Kupujacego.

2. Gwarancja objete s3 wady powstale z przyczyn
tkwigcych w sprzedanym wyrobie.

3. Warunkiem  skorzystania przez  Kupujacego
z uprawnien wynikajacych z niniejszej Gwarancji
jest:

1) przedstawienie dowodu zakupu wyrobu
2) przediozenie wadliwego wyrobu

4. Gwarancja obejmuje  wyroby zamontowane
i uzytkowane zgodnie z Instrukcja Obstugi.

5. W przypadku wystapienia wady wyrobu w okresie
gwarancyjnym nalezy:
1) dokona¢ zgfoszenia poprzez wypeinienie
specjalnego  formularza  umieszczonego
na stronie internetowej BISON-BIAL S.A.
w zakladce: Reklamacje, z zastrzezeniem
postanowien  §18  Ogolnych  Warunkow
Gwarancji, albo
dokona¢ zgfoszenia w formie pisemnej
poczta, faksem lub na adres mailowy
qualitycontrol@bison-bial.pl.

6. W zgloszeniu Kupujacy zobowigzany jest podac typ
i wielko$¢ wyrobu, jego Umer seryjny, opisa¢ wadg
wyrobu badz powstate uszkodzenia. Do zgfoszenia
nalezy dotfaczy¢ takze fakturg, na podstawie kiorej
dokonano zakupu wyrobu.

)

7. Kupujacy dostarczajac wyréb do BISON-BIAL
S.A. zobowigzany jest do jego oczyszczenia,
zakonserwowania oraz  zabezpieczenia  przed
uszkodzeniem oraz  zniszczeniem w  czasie
transportu. Dotyczy to takze przestania wyrobu za
podrednictwem os6b trzecich.

8.

Warunkiem rozpatrzeniazgtoszenia jestzwrotwyrobu
w oryginalnym opakowaniu z kompletnym
wyposazeniem oraz zataczong do  wyrobu
dokumentacjg (Instrukcja Obstugi i Certyfikatem
Jakosci).

Rozpatrzenie zgtoszenia nastapi w ciggu 30 dni
od daty dostarczenia wyrobu do BISON-BIAL S.A.,
7 zastrzezeniem, ze w przypadku, gdy zaistnieje
konieczno$¢  przeprowadzenia  niezbednych
badan, badz ekspertyz, jak rowniez w przypadku
niemozliwo$ci  usuniecia zgtoszonych  usterek
7 przyczyn niezaleznych od BISON-BIAL S.A.
innych niz wskazane powyzej, termin ten ulega
przedfuzeniu, o czas niezbedny do usunigcia
usterek.

. W przypadku  stwierdzenia, Ze zgtoszenie

Kupujacego jest zasadne BISON-BIAL S.A.
w terminie 21 dni od dnia uznania, Ze zgfoszenie,
o ktorym mowa w §9 Ogélnych Warunkow
Gwarancji jest zasadne usunie  usterke,
7 zastrzezeniem postanowien §11  0golnych
Warunkéw. Termin usuniecia usterki moze ulec
przedtuzeniu w przypadku niemozliwo$ci usunigcia
stwierdzonej wady z przyczyn niezaleznych od
BISON-BIAL S.A.

. Kupujacemu przystuguje prawo wymiany wyrobu

na nowy, jezeli:

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

usuniecie wady jest niemozliwe;

BISON-BIAL S.A. nie usunie usterki w terminie,
0 ktorym mowa w §10 Ogdlnych Warunkow
Gwarancji, z zastrzezeniem postanowien pkt.
13 Ogolnych Warunkéw Gwarancii.

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 warunkéw,
0 ktérych mowa w §11 niniejszych Ogdlnych
Warunkéw Gwarancji.

. Utrata uprawnien  wynikajacych z  Gwarancji

nastepuje w przypadkach:

1) nieprawidiowego  uzytkowania  wyrobdw,
niezgodnego z przeznaczeniem
wymaganiami oraz niezgodnie
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z zasadami instalowania,  eksploatacji
i konserwacji zawartymi w Instrukcjach
Obstugi;

dokonania naprawy wyrobu
w nieautoryzowanym punkcie serwisowym;
dokonaniasamowolnychzmiankonstrukcyjnych
i przerobek wyrobu;

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

stosowania  materiafow  eksploatacyjnych
— smar6w i olejow innych, niz s zalecane
w Instrukcjach Obsfugi wyrobow BISON-BIAL
SA

L

=

<@

. W przypadku nieuzasadnionego zgtoszenia wady,

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

. BISON-BIAL S.A. nie ponosi odpowiedzialnosci

za skutki uzycia swoich wyrobow niezgodnie
zich przeznaczeniem, po przerébkach i niezgodnie
z warunkami zawartymi w Instrukcjach Obstugi.

. Sadem wifasciwym do rozstrzygnigcia Sporéw

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

. Skorzystanie przez Kupujacego z uprawnien

7 ftytutu gwarancji nie powoduje przejécia
wiasnosci wyrobu na rzecz BISON-BIAL S.A

. Gwarancja na sprzedany wyrdb nie wylacza, nie

ogranicza ani nie zawiesza uprawnien Kupujacego
wynikajacych z niezgodnosci towaru z umowa,
0 ktorych mowa w ustawie z dnia 27 lipca 2002 .
0 szczegolnych  warunkach  sprzedazy
konsumenckiej oraz o zmianie Kodeksu Cywilnego
(Dz. U. 2002, Nr 141, poz. 1176)

. Postanowienia niniejszego Regulaminu regulujace

uprawnienia lub obowigzki Klienta w sposeb
sprzeczny lub niezgodny z prawami konsumentow
wynikajacymi z powszechnie obowigzujacych
przepisow prawa lub tez naruszajace interesy
konsumentéw, nie  dotycza  konsumentow,
w szczegolno$ci powyzsze dotyczy §16 Ogdlnych
Warunkach Gwarancji.
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1. ANWENDUNG DES FUTTERS

Kraftbetatigte Drehfutter sind far den Einsatz auf CNC
Drehbdnken und multifunktionalen  Dreh-/Fraszentren
geeignet.

Besonders vorteilhaft ist die schnelle und einfache
Montage. Diese Eigenschaft ist besonders dort hilfreich,
wo ein hdufiger Wechsel des Drehfutters erforderlich ist.

2. SICHERHEITSMASSNAHMEN

Die Futte
oder elekt

r konnen mit pneumatischen, hydraulischen
rischen Zylindern betrieben werden.

Bei der Anpassung und Auswahl des Zylinders sind
die Futterparameter (siehe Pkt. 4 des Handbuchs) zu

beachten.

1. Jeder Benutzer des Drehfutters sollte sich mit
der vorliegenden Bedienungsanleitung vertraut
machen.

2. Beim Backenwechsel sind die Verzahnung
der Grundbacken und die Kontakiflachen des
T-Nutensteins sorgféltig zu reinigen.

3. Der hydraulische Druck des Zylinders ist
an die Form des Werkstickes und die
Fertigungsbedingungen ~ anzupassen. ~ Wird
2.B. ein rohrformiges Werkstick mit zu hohem
Druck gespannt, kann es zu Deformierungen
fihren.

4. Beim Spannen von Werkstiicken mit geneigten
oder konischen Oberflachen, wie z.B.
Abgussen, sind spezielle Krallenbacken zu
verwenden, um ein Losen des Werkstiickes zu
vermeiden.

5. Beim Spannen von Werksticken mit hoher
Unwucht ist die richtige Spindeldrehzahl zu
wahlen, bzw. diese zu reduzieren.

6. Wenn das Futter oder das Werkstick mit
dem Werkzeug oder dem Werkzeughalter
infolge eines Fehlers in Beriihrung kommt,
ist die Drehbank sofort auszuschalten. Der
Zustand der Backen, der T-Nutensteine und der
Befestigungsschrauben der Aufsatzbacken ist
auf Beschadigungen zu prfen.

7. Zum Befestigen von Einstellbolzen oder
Instrumenten am  Futter, sind zusdtzliche
Bohrungen im  Futterkorper an  den
entsprechenden Positionen zu setzen (siehe
Abb. 1).

ACl
ol

HTUNG:

Anbauten oder Modifizierungen kdnnen
eine Unwucht des Futters zur Folge
haben. Eine hohere Unwucht verursacht
Schwingungen, die die Genauigkeit und
Lebensdauer des Futters beeintréchtigten
kénnen.

Werkstiicke mit groBer Unwucht sind mit
niedrigen Drehzahlen zu bearbeiten, da
die Backen aufgrund der Unwucht einer
hoheren Fliehkraft unterliegen, und es so
zum Losen des Werkstiicks kommen kann.
Die Verzahnung der Aufsatz- und
Grundback muss identisch  sein.
Wenn die Verzahnungen der Backen
wahrend des Spannens des Werkstiicks
nicht richtig ineinander greifen, wird
die Verzahnung beschadigt. Das kann
zum Ldsen der Backen und/oder des
Werkstiicks fiihren.

Vor der Fertigung die Drehbank mit
niedriger Spindeldrehzahl starten und
sicherstellen, dass die Backen oder
das Werkstiick mit dem Werkzeug oder
dem Werkzeughalter nicht in Beriihrung
kommen.

Beim Spannen von langen Werkstiicken
einen Reitstock oder eine Liinette
verwenden. Das Fertigen von iibermaBig
langen Werkstiicken ohne Abstiitzung
kann ein Losen des Werkstiicks zur Folge
haben.

Wenn die Drehbank fiir eine langere
Periode nicht genutzt wird, ist das
Werkstiick zu lésen und aus den Backen
zu entfernen.

DEUTSCH
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2105 2405 2605
2105-K 2405-K 2605-K Abb. 1
Tab. 1
Grobe n 3 z 0 ACHTUNG: Beim Befestigen von Einstellbolzen
des Futters oder Instrumenten sind diese gegen das
135-34 36,3 23 45 20 Ldsen infolge von Fliehkrafteinwirkungen - mit
160-45 50,3 30 54 20 Diibeln oder Befestigungsschrauben in der
160-53 50,3 30 54 20 entsprechenden Festigkeit zu sichern.
200-52 56,4 33 64 20 . .
200-66 56.4 3 m 2 ACHTUNG: Die Aufsatzbacke ist an der
. : Gr mit dem T- in und den
250-: 61,4 36 80 20 " Die Lage
250- b4 36 80 20 der Al kann auf der gesamten
L] i) Ed gl £0 Léange der Verzahnung gedndert werden. Wenn
315-110 68.4 39 90 30 die Entfernung zwischen der Vorderseite des
400-120 804 45 105 30 T ins und des Deckels kleiner ist als der
500-160 80,4 45 135 40 Hub der Grundbacke, kann der Deckel wahrend
630-200 100,4 55 178 40 des Spannens in Richtung der Futterachse
800-255 100,4 55 205 40 (Grundbacken nach innen versetzt) beschédigt
D - zulassige Bofr- und Gewindetiefe werden.
Lage des T-Nutensteins
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e
|
AN
1 !
S
=
-
@
2
G nach aussen Gi nach innen

Abb. 2
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@- Unzuldssiger Vorsprung @ Grundbacke

@- Baseline der @ F

@- Vorderseite des T-Nutensteins @ Deckel

@- T-Nutenstein - Verzahnung

@- Deckelvorderseite

- Befestigungsschraube
@- Aufsatzbacke

3. AUFBAU DES FUTTERS

2105;2105-K

2605; 2605-K

Abb. 3
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Abb. 4
@ - Kirper @ - Zugbuchse @ - Kdrperschraube
@ - Kolben - Deckel - Schmiernippel
@ - Grundbacke @ - Sperrklinke @ - Dichtungsring
@ - Autsatzbacke - Schliissel - Flansch
@ - T-Nutenstein @ - Schraube - Flanschschraube
@ - Befestigungsring @ - Backenschraube - Augenschraube
ACHTUNG: Nr. @ und @ sind optional
Augenschraube Nr. (18) gehdrt zur Standardausstattung fiir Futter bis Grofe 2200




4. TECHNISCHE DATEN

4.1 Technische Parameter der Drehfutter

TYP 2105

Grobe 160-45 200-52 250-75 315-91
Spitzverzahnung 1/16" x 90° 1/16” x 90° 1/16" x 90° 1/16” x 90°
max. Kolbenhub [mm] 16 225 27 27
max. Backenhub [mm] 35 5 6 6
Zuldssige Hochstzugskraft [kN] 15 25 31 38
Hachste statische Spannkraft [kN] 38 62 80 96
Zuléssige Hochstdrehzahl [U/min] 6000 5000 4200 3300
Durchmesser der Durchgangsbohrung [mm] 45 52 75 91

Hadhe der normalen weichen Aufsatzbacke [mm] 40 50 55 70
Spannbereich der weichen Aufsatzbacke [mm] 10-164 14-202 22-245 40-305
Gewicht (ohne Aufsatzbacken) [kg] 12,3 22 35 56,5
Massentragheitsmoment [kgm?] 0,056 0,165 0315 0,779

TYP 2105-K
Grobe 135-34K 160-45K 200-52K 250-75K 315-91K
Spitzverzahnung 1,5 x60° 1,5 x60° 1,5x60° 1,5 x60° 1,5 x60°
max. Kolbenhub [mm] 10 16 225 27 27
max. Backenhub [mm] 2.7 35 5 6 6
Zuléssige Hochstzugskraft [kN] 12,5 15 25 31 38
Hochste statische Spannkraft [kN] 26 38 62 80 96
Zulassige Hochstdrehzahl [U/min] 7000 6000 5000 4200 3300
Durchmesser der Durchgangsbohrung [mm] 34 45 52 75 91
Haéhe der normalen weichen Aufsatzbacke [mm] 25 28 38 42 50
Spannbereich der weichen Aufsatzbacke [mm] 8-135 15-172 16-200 22-249 40-303
Gewicht (ohne Aufsatzbacken) [kg] 12 22 35 56,5 60
Massentragheitsmoment [kgm?] 0,014 0,056 0,165 0,315 0,78
TYP 2405

GroBe 160-45 160-53 200-52 200-66 250-75 250-81
Spitzverzahnung 1/16" x 90° 1/16" x 90° 1/16" x 90° 1/16" x 90° 1/16” x 90° 1/16" x 90°
max. Kolbenhub [mm] 16 16 225 225 27 27
max. Backenhub [mm] 35 35 5 5 6 6
Zuléssige Hochstzugskraft [kN] 22 22 34 34 43 43
Hdchste statische Spannkraft [kN] 57 57 86 86 1 m
Zulassige Hochstdrehzahl [U/min] 6000 6000 5000 5000 4200 4200
Durchmesser der Durchgangsbohrung [mm] 45 53 52 66 75 81
Hohe der normalen harten Aufsatzbacke [mm] 45 45 49 49 58 58
Spannbereich der weichen Aufsatzbacke [mm] 10-164 18-164 14-202 30-202 22-245 26-245
Gewicht (ohne Aufsatzbacken) [kg] 12 11 22 21 35 33,5
Massentragheitsmoment [kgm?] 0,057 0,047 0,015 0,13 0,31 0,31
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TYP 2405
Grafe 315-91 315-110 400-120 500-160 630-200 800-255
Spitzverzahnung 1/16” x 90° 1/16” x 90° 3/32" x 90° 3/32" x 90° 3/32" x 90° 3/32" x 90°
max. Kolbenhub [mm] 27 27 34 345 44 44
max. Backenhub [mm] 6 6 7,85 7 10 10
Zulassige Hochstzugskraft [kN] 56 56 Il 90 100 100
Hdchste statische Spannkraft [kN] 144 144 180 200 200 200
Zulassige Hochstdrehzahl [U/min] 3300 3300 2500 1600 1200 800
Durchmesser der Durchgangsbohrung [mm] 91 110 120 160 200 255
Hadhe der normalen harten Aufsatzbacke [mm] 58 58 75 75 70 70
Spannbereich der weichen Aufsatzbacke [mm] 40-303 60-305 49-385 90-489 170-611 308-691
Gewicht (ohne Aufsatzbacken) [kg] 56,5 55 111 168,5 322 515
Massentragheitsmoment [kgm?] 073 0,73 2,15 5 16 48

TYP 2405-K
Grobe 135-34K 160-45K 160-53K 200-52K 200-66K 250-75K 250-81K
Spitzverzahnung 1/5x 60° 1/5x 60° 1/5x 60° 1/5x 60° 1/5 x 60° 1/5x 60° 1/5 x 60°
max. Kolbenhub [mm] 10 16 16 22,5 22,5 27 27
max. Backenhub [mm] 27 35 35 5 5 6 6
Zuléssige Hochstzugskraft [kN] 175 22 22 34 34 43 43
Hdchste statische Spannkraft [kN] 36 57 57 86 86 m m
Zulassige Hochstdrehzahl [U/min] 7000 6000 6000 5000 5000 4200 4200
Durchmesser der Durchgangsbohrung [mm] 34 5 53 52 66 75 81
Haohe der normalen harten Aufsatzbacke [mm] 36 43 43 49 49 54 54
Spannbereich der weichen Aufsatzbacke [mm] 8-135 15-172 22-171 16-200 33-200 22-249 25-249
Gewicht (ohne Aufsatzbacken) [kg] 55 12 " 20 21 35 335
Massentragheitsmoment [kgm?] 0,018 0,057 0,047 0,15 0,13 0,31 0,31

TYP 2405-K
Gribe 315-91K 315-110K 400-120K 500-160K 630-200K 800-255K
Spitzverzahnung 1/5 x 60° 1/5 x 60° 1/5x 60° 3x60° 3x60° 3x60°
max. Kolbenhub [mm] 27 27 34 345 44 44
max. Backenhub [mm] 6 6 7.85 7 10 10
Zulssige Hochstzugskraft [kN] 56 56 il 90 100 100
Hochste statische Spannkraft [kN] 144 144 180 200 200 200
Zuldssige Hochstdrehzahl [U/min] 3300 3300 2500 1600 1200 800
Durchmesser der Durchgangsbohrung [mm] 91 110 120 160 200 255
Hohe der normalen harten Aufsatzbacke [mm] 58 58 75 7% 70 70
Spannbereich der weichen Aufsatzbacke [mm] 40-303 60-303 49-375 90-489 170-611 308-691
Gewicht (ohne Aufsatzbacken) [kg] 56,5 55 " 168,5 322 515
Massentragheitsmoment [kgm?] 0.73 0.73 2,15 5 16 48




BISON/

TYP 2605

Grabe 160-45 200-52 250-75 315-91
Spitzverzahnung 1/16” x 90° 1/16” x 90° 1/16” x 90° 1/16” x 90°
max. Kolbenhub [mm] 16 22,5 27 27
max. Backenhub [mm] 35 5 6 6
Zulassige Hochstzugskraft [kN] 22 34 43 56
Hachste statische Spannkraft [kN] 57 86 1 144
Zulassige Hochstdrehzahl [U/min] 5000 4000 3600 2800
Durchmesser der Durchgangsbohrung [mm] 45 52 75 91
Haohe der normalen harten Aufsatzbacke [mm] 45 49 58 58
Spannbereich der weichen Aufsatzbacke [mm] 10-164 14-202 22-245 40-305
Gewicht (ohne Aufsatzbacken) [kg] 12 2 35 56,5
Massentragheitsmoment [kgm?] 0,056 0,165 0315 0,78

TYP 2605-K
Grafe 135-34K 160-45K 200-52K 250-75K 315-91K
Spitzverzahnung 1,5 x60° 1,5x60° 1,5x60° 1,5x60° 1,5 x60°
max. Kolbenhub [mm] 10 16 22,5 27 27
max. Backenhub [mm] 27 35 5 6 6
Zulassige Hochstzugskraft [kN] 17,5 22 34 43 56
Hdchste statische Spannkraft [kN] 36 57 86 11 144
Zuldssige Hochstdrehzahl [U/min] 6000 5000 4300 3600 2800
Durchmesser der Durchgangsbohrung [mm] 34 45 52 75 9
Hdhe der normalen harten Aufsatzbacke [mm] 36 43 49 54 58
Spannbereich der weichen Aufsatzbacke [mm] 8-135 16-172 16-200 22-249 40-303
Gewicht (ohne Aufsatzbacken) [kg] 59 12 22 35 56,5
Massentragheitsmoment [kgm?] 0,014 0,056 0,165 0,315 0,78

4.2 Beziehung zwischen Spannkraft und Drehzahl

M n r nnkraft

Harte Aufsatzbacke

Max zulassige —~——

A=8

Zugkraft

1 [—

Spannkraftmessgerat

Schrauben angezogen
mit richtigen Drehmoment

Schmierung der Grundbacke
Abb. 5
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Hichste stati s krat
Die statische Spannkraft ist abhangig von der Schmierung, vom Typ des Fetts, von der Hohe der Aufsatzbacke und
weiteren Faktoren. Die Werte in den Tabellen beziehen sich auf folgende Bedingungen (siehe Abb. 5):

1. Bei Original BISON Aufsatzbacken wird der Wert der Spannkraft mit der Hilfe einer Spannkraft-Messdose auf
Hohe der Halfte der Aufsatzbacke (gemessen von der Stirn des Futters bis zu der Oberflache der Aufsatzbacke),
wie in Abb. 5 gezeigt, gemessen.

2. Um die maximale Leistungsfahigkeit der Futter zu erzielen, wird das Fett GLEITMO 805 der Firma FUCHS
empfohlen.

3. Die Befestigungsschrauben der Aufsatzbacke sind mit dem korrekten Drehmoment anzuziehen (siehe Tab. 5).

4. Die zuldssige Hochstzugkraft fir die Drehfutter ist zu beachten (siehe Tabellen auf den Seiten 79-81).

5. Maximal zuldssige Drehzahl

Die zuldssige Drehzahl des Futters ist von vielen Faktoren abhangig wie z.B. Drehparameter, Werkstiickgewicht und
dessen Unwucht, Art der Bearbeitung (Dauer- oder periodischer Betrieb) usw. Die zuldssige Hochstdrehzahl wird unter
folgenden Bedingungen gemessen (siehe Tab. 2).

Tab. 2
Faktor Gemessen
Spannkraft Hochste statische Spannkraft
Aufsatzbacke Weiche Aufsatzbacke
Lage der Grundbacke Halfte des Backenhubs
leggs @ ARG E Ejlrl:rig?pZ?;uBﬁaZﬁzmrgmrglstsieﬂn Ubereinstimmung gebracht

ACHTUNG: BESTIMMUNG DER SPANNKRAFT

Die zuldssige Drehzahl fiir ein Werkstiick ist vom Benutzer entsprechend der erforderlichen Spannkraft
zu bestimmen. Die Drehzahl darf dabei nicht hdher sein als die maximal zuldssige Drehzahl des
Futters. Die Parameter sind anhand der Diagramme auf den Seiten 83-85 zu bestimmen. Jedoch ist
die Spannkraft auch abhéngig von der Wirksamkeit der Hydraulikpumpe, des Reduzierventils und des
Fettes, sowie vom Zustand der Leitungen und weiteren Parametern. UbermaBiger Zugdruck verursacht
eine Zunahme der Spannkraft, jedoch kdnnen infolgedessen Schaden am Werkstiick und/ oder am
Drehfutter entstehen, so dass sich die Lebensdauer des Drehfutters reduziert.

o ACHTUNG: HOHE DREHZAHLEN

Die maximal zuldssige Drehzahl ist so zu wahlen, dass die Unwucht des Futters zusammen mit
dem Werkstiick niedriger ist als G10 (gemaB 1SO 1940). Ein Werkstiick mit einer deutlichen
Unwucht hat einen betrdchtlichen Einfluss auf die Lebensdauer des Futters und evtl.
eintretende Spannkraftverluste. Deshalb ist es notwendig, die Unwucht zu reduzieren oder die
Spindeldrehzahl zu senken. Schwere Fertigungshedingungen bei einer hohen Spindeldrehzahl
sowie bei Werkstiicken mit einer groBen Unwucht kidnnen Schwingungen verursachen. Aus
diesem Grund sollten die Fertigungsparameter an die Steifigkeit der Drehbank angepasst werden.

Bei Zunahme der Drehzahl des Futters verursacht die Fliehkraft eine Verminderung der Spannkraft.
Die Diagramme geben die Werte der Spannkrafte fir Aufsatzbacken an, wenn sie ber den max. Umfang des Drehfutters
nicht hervortreten. Die Spannkraft andert sich in Abhangigkeit von der GroBe, Form und Lage der Backen.
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4.3  Spannkraftabnahme bei zunehmender Drehzahl

Die Anwendung von schweren Backen oder Backen, die
(iber den Umfang des Drehfutters herausragen, fihrt
- bedingt durch die Fliehkraft - zu einer bedeutenden
Abnahme der Spannkraft. Vor der Anwendung solcher
Backenlagen ist es unbedingt erforderlich, neue
Fertigungsbedingungen festzulegen.

Die Spannkraftabnahme kann mit der Hilfe der
folgenden Formel berechnet werden:

AFc=0? x X(m,x 1)

AF¢ - Spannkraftabnahme [N]

o) - Kreisgeschwindigkeit [rd/s]
m, - Gewicht der Aufsatzbacken [kg]
r, - Entfernung des Massezentrums der

Aufsatzbacke von der Drehachse [m]

Aufsatzbacke

Futter

Abb. 6
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4.4

ACHTUNG: Bei dem Einsatz von iiberhohen Aufsatzbacken ist die Zugkraft proportional zur Backenhdhe
zu vermindern. Wenn die Zugkraft nicht reduziert wird, kann das Futter brechen und eine Gefahr fiir
die Maschinenbediener entstehen.

ACHTUNG: Fiir die Bestimmung der Zugkraft fiir Zweibackenfutter sind 2/3 des Wertes der
Dreibackenfutter zu verwenden.

Erforderliche Spannkraft

Der Benutzer hat die notwendige Spannkraft Fc anhand seiner spezifischen Fertigungsbedingungen festzulegen, und
anschlieBend die statische Spannkraft zu berechnen.

1. Firdas Spannen an der Aussenfldche des Werkstiicks (Zylinder) ist die Spannkraftabnahme zu berticksichtigen:
Fo=Fc+AF
2. Fir das Spannen an der Innenoberflache des Werkstiicks (Offnungen) ist die Spannkraftabnahme zu
berticksichtigen:
Fo=Fc+AF
Fo - Spannkraft in statischen Bedingungen
Fc - Erforderliche Spannkraft
AF¢ - Spannkraft

Es wird empfohlen, die nachfolgenden Hinweise zu befolgen:

= Wenn die erforderliche Spannkraft bei statischen Bedingungen niedriger ist als 50% der max. Spannkraft, dann ist
eine zusétzliche Uberpriifung des Futters nicht erforderlich.

m  Wenn die erforderliche Spannkraft hoher ist als 75% der max. Spannkraft aber geringer ist als 90% dieses Wertes,
dann sollte das Futter regelmaBig demontiert, gereinigt und geschmiert werden, und die Spannkraft in Bezug auf
den Zylinderdruck sollte mindestens alle 3 Monate gemessen werden.

m  Wenn die erforderliche Spannkraft 90% des maximalen Wertes @iberschreitet, dann sollte die Spannkraft stets vor
dem Gebrauch des Futters gemessen werden.

m Wenn die erforderliche Spannkraft nicht erhalten werden kann, empfiehlt es sich die Fertigungsparameter
anzupassen.

4.5 Zulassiges Werkstiickgewicht
A Zuldssiges Gewicht des Werkstiicks ohne zusatzliche Abstitzung
Werkstiick her |t ohne Abstiitzun T
Bedingungen
D=A
L2/L1 =35

A
D

L1=1/2H
A - Aussendurchmesser des Futters

™ H - Backenhthe gemessen
von der Futteroberflache

ﬁ .
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Tab. 3 Gewicht des festgeklemmten Werkstiicks ohne Abstiitzung
GroBe

des Futters
Hdchstgewicht

135-34 | 160-45 | 160-53 | 200-52 | 200-66 | 250-75 | 250-81 | 315-91 |315-110/400-120{500-160)630-200 | 800-255

6 15 15 24 24 39 39 66 66 120 128 380 615

B. Gewicht des festgeklemmten Werkstiicks mit Abstiitzung

Gewicht des festgeklemmten Werkstiicks mit Abstiitzung

L q‘
D=A

= I S| L1=1/2H
A - Aussendurchmesser des Futters

H - Backenhthe gemessen
von der Futteroberflache

=

Tab. 4 Gewicht des gespannten Werkstiicks mit Abstiitzung

E;g“:me's 135-34 | 160-45 | 160-53 | 200-52 | 200-66 | 250-75 | 250-81 | 315-91 |315-110{400-120{500-160|630-200{800-25!

Hkﬁnlls(gewichl 300

600 600 900 900 1200 | 1200 | 1500 | 1500 | 2000 | 3500 | 5500 | 7000

4.6 Harte Aufsatzbacke Spannweite

© S8l 3 8 85
Abb. 9
Typ 2405
GroBe des Futters d1 d2 d3 d4 d5 dé d7

160-45 10-68 70-130 118-179 166-180 17-68 65-116 112-164
200-52 14-104 84-171 131-220 180-221 20-104 69-153 118-202
250-75 22-116 112-204 173-268 238-270 26-117 90-181 154-245
315-91 40-177 128-264 191-327 256-329 39-177 103-241 167-305
400-120 49-211 171-332 256-418 344-421 48-211 136-299 222-385
500-160 90-312 210-433 296-519 384-522 84-315 172-403 258-489
630-200 170-444 295-567 - 462-650 173-443 - 340-611
800-255 308-524 432-646 = 600-815 309-523 = 477-691

DEUTSCH



BISON?

HJIS1Nn3a

Typ 2405-K
GrdBe des Futters d1 d2 d3 d4 d5 d6 d7
135-34 K 8-66 50-106 82-138 117-146 14-66 50-102 82-134
160-45 K 14-82 69-135 108-175 149-178 20-89 62-131 102-171
200-52 K 17-101 87-167 136-218 186-211 23-100 73-150 123-200
250-75 K 22-121 112-209 173-272 238-278 26-121 90-185 154-249
315-81K 40-174 125-260 185-320 254-330 39-174 108-243 168-303
400-120 K 49-202 171-322 256-408 344-411 48-201 136-289 222-375
500-160 K 90-312 210-433 296-519 384-522 84-315 172-403 258-489
630-200 K 170-444 295-567 = 462-650 173-443 = 340-611
800-255 K 308-524 432-646 - 600-815 309-523 - 477-691
Typ 2405 mit groBer Durchgangsbohrung
Grobe des Futters d1 d2 d3 d4 ds dé d7
160-53 18-68 88-130 126-179 174-180 25-68 73-116 120-164
200-66 30-104 90-171 145-220 196-221 36-104 85-153 134-202
250-81 26-116 116-204 177-268 242-270 30-117 94-181 158-245
315-110 60-177 148-264 211-327 276-329 59-177 123-241 187-305
Typ 2405-K mit groBer Durchgan hrun
Grdbe des Futters d1 d2 d3 d4 ds dé d7
160-53 K 22-82 77-135 116-175 157-178 28-89 70-131 110-171
200-66 K 33-101 103-167 152-218 202-211 39-100 89-150 139-200
250-81 K 26-121 116-209 177-272 242-278 30-121 94-185 158-249
315-110 K 60-174 145-260 205-320 274-330 59-174 128-243 188-303

5. MONTAGE AUF DER DREHBANK

5.1 Herstellung der Zugstange

Die Zugstange dient fiir die Kupplung der Zugbuchse mit der Kolbenstange des Zylinders. Die Zugstange muss eine
ausreichende Zugfestigkeit in Bezug auf die Zugkraft haben sowie eine geniigende Knickfestigkeit in Bezug auf die
Druckkraft, die fiir das gegebene Futter zulassig ist. Die Zugstange kann aus z.B. nahtlosem Stahlrohr hergestellt werden,
dessen Durchmesser an die Durchgangsbohrung der Drehbankspindel angepasst werden muss.




Tab. 5 Abmessungen der Zugstange fiir ein Futter mit Durchgangsbohrung

GroBe des Futters c € L A
135-34 25 3 M40x1,5 20
160-45 25 5 M55x2 30 le=L-Z+A
160-53 25 5 M62x2 30
200-52 2 4 MB0x2 35 Lc - Gesamtlange der Zugstange
L - Entfernung zwischen Grundflachen
200-66 » ¢ Mrox2 3 der Flanschplatten
250-75 30 5 M85x2 33 A - Entfernung zwischen der Grundflache
250-81 30 5 M90x2 33 der Flanschplatte und dem Ende
der Zugstange
315-91 3 45 M100x2 36 Z, a, b - Werte fir den Spannzylinder — siehe
315-110 35 45 M120x2 36 Betriebsanleitung des Spannzylinders
400-120 45 ) M130x1,5 50
500-160 48 5 M170X3 53
630-200 50 5 M200X3 68
800-255 50 5 M250X3 68
Abm! ngen der Zugstange fiir ein Futter mit Durchgan hri
[[0:050 )}
Herstellung der Gewindeverbindung
Le
b
) :
=)
i | ] =
1T —

e Min

Abb. 10

Die Abmessung A wurde fir die auBerste Position der Backen bestimmt.

An dem Durchmesser ,a" und der Lange ,b" ist das Gewinde geméB IS0 6h, 6g zu fertigen, bzw. an das Gewinde der
Kolbenstange des Zylinders anzupassen.
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Mon r Z n f ein Futter mit Durchgan hrun

=
= Zylinder Zugrohr Futter
)

Zylinderflansch

Aufsatzbacke

Flansch
Abb. 11

5.2

o ACHTUNG:

ACHTUNG: Um hohere Krafte zu erhalten bzw. iibertragen zu konnen, ist die Wandstarke der Zugstange
moglichst stark zu wéhlen. Eine ungeniigende Festigkeit der Zugstange kann eine Verminderung der
Spannkraft und ein Losen des Werkstiicks verursachen.

ACHTUNG: Um den maximalen Durchmesser der Durchgangsbohrung zu erhalten empfiehlt es
sich, den max. Gewindedurchmesser ,f” in Verbindung mit einem Material der Zugstange mit einer
Zugfestigkeit von mehr als 380 MPa (38 kg/mm?) zu verwenden.

Einbau der Zugbuchse

m Die sechs oder neun Schrauben am Befestigungsring des Futters sind mit Hilfe eines Innensechskant-
Schltissels zu losen und zusammen mit dem Befestigungsring zu entfernen. Die Schraube an der Zugbuchse
ist ebenfalls zu losen und zu entfernen.

m Das Gewinde ist in der Zugbuchse einzubringen, angepasst an das Gewinde der Zugstange (Das Gewinde in der
Zugbuchse darf nicht groBer sein als der Wert ,,f Max” in der Tab. 5).

m AnschlieBend ist die Zugbuchse in umgekehrter Reihenfolge wieder zu montieren.

Tab. 6 Anzugsmoment der Schrauben

m Die Befestigungsschrauben sind mit .
dem vorgeschriebenen  Drehmoment M6 14 Nm
anzuziehen (siehe Tab. 6). M8 33 Nm
m Nur die mitgelieferten  Schrauben M10 66 Nm
verwenden. M2 115 Nm
= Um die Festigkeit zu erhalten, darf die m16 280 Nm
Wandstérke der Zugbuchse nicht reduziert M20 550 Nm
werden. M24 950 Nm
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Mont: r Z h

Angepasst an das Gewinde der Zugstange

Klinke

Futter 160
Klinke in der Zughiilse

Sechskantschlissel

Zugbuchse

Innensechskant-Schraube Befestigungsring Futter

Abb. 12

5.3 Herstellung und Montage des Futterflansches

Um eine hohe Drehzahl des Futters mit minimaler Unwucht zu erzielen, ist das Futter so nah wie moglich an der
Stirnflache der Spindel zu montieren. Vor der Montage des Futters ist zu tiberprifen, ob die Grundflachen, auf der das
Futter montiert wird, den Genauigkeitskriterien der Abb. 13 entsprechen.

Um eine einwandfreie Montage und Funktion des Futters zu gewdhrleisten, sind ausschlieBlich Original BISON
Flansche zu verwenden. Die Drehbankflansche vom Typ 8213 sind ausschlieBlich fir die Futter hergestellt, die in der
vorliegenden Bedienungsanleitung beschrieben werden.

Im Fall von selbstgemachten Flanschen ist es notwendig, die in der Tab. 7 angegebenen Dimensionen zu
beriicksichtigen. Der Flansch ist an das Ende der Drehbankspindel anzupassen. Im Falle eines Gewindes am
Spindelende ist der Flansch gegen ungewolltes Losen zu sichern. Die Dicke des Flansches ist zum Einschrauben der
Futter-Befestigungsschrauben ausreichend stark zu wahlen (siehe D in der Tab. 7). Dariiber hinaus ist ausreichend
Platz fur die Befestigungselemente der Zugstange, die aus dem Futter herausragen, zu gewahrleisten.

Um die Genauigkeiten wie in der Abb. 13 dargestellt, zu erreichen, sollte die Bearbeitung der Grundflachen des
Flansches direkt auf der Drehbank ausgefiihrt werden, wo das Futter montiert wird.
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Flansch

Spindel

Genauigkei F

Zugbuchse

Korper

[ /]0.005

Befestigungsschrauben

Abb. 13

ACHTUNG: Die Bef
anzuziehen.

hrauben des F

sind mit dem Drehmoment gemaB Tab. 6

ACHTUNG: Die Auflageflache des Flansches ist so auszufiihren, dass die Stirn des Befestigungsrings
mit dem Flansch in Beriihrung kommt.

Der Hub der Zugbuchse darf nicht vergroBert werden, da dieses eine Verminderung der Kontaktfliche
zur Grundbacke und der Zugbuchse und damit eine Reduzierung der Festigkeit zur Folge hat.




Tab. 7 AnschlussmaBe fiir kraftbetétigte Drehfutter

Typ
des Futters A) U ¢ Do Enin En G X
135-34 110 82,6 56 22 48 79.5
160-45 62 92
140 104,8 75 20 795 3
160-53 70 100
200-52 68 115
170 133,4 89 25 103 6.5
200-66 88 17
250-75 96
220 1714 100 45 136,1 149 75
250-81 98
315-91 220 171,4 110 165
102 40 136,1 4
315-110 300 235 132 173
400-120 300 235 124 45 142 1928 202 1
500-160 380 330,2 121 48 185 2814 246 18
630-200 380 330,2 152 58 235 2814 257 14
800-255 520 463,6 152 60 288 408

ACHTUNG: Abmessung ,A" — Durchmesser des Zentrierrandes

5.4 Montage des Futters

1. Die Zugstange ist mit dem Zylinder zu verbinden. Die Zugstange in die maximal ausgefahrene Kolbenstange
des Zylinders einschrauben (die Zugstange bei zentraler Lage des Kolbens nicht einschrauben, weil eine
Beschadigung des Kolbens aufgrund des Biegemoments nicht ausgeschlossen ist).

2. Den Zylinder mit der Spindel (Zylinderflansch) verbinden. Vor der Verbindung der hydraulischen Leitungen
ist sicherzustellen, dass der Zylinder zentriert ist und sein Betrieb die in der Betriebsanleitung enthaltenen
Genauigkeitskriterien erfillt. 2 - 3 Zylinderhibe bei einem niedrigem Druck (0,4 - 0,5 MPa) ausfihren. Den
Kolben maximal aus dem Zylinder ausfahren und die Druckversorgung abschalten

o ACHTUNG:

= Wahrend der Montage oder Demontage des Futters ist das Futter an der Augenschraube mit Hilfe
eines Krans oder eines Hubseils zu fixieren (Futter unterhalb der GroBe 160 mm werden ohne
Augenschraube geliefert).

m Nach der Montage des Futters auf dem Spindelende oder nach seiner Demontage ist zu kontrollieren,
ob die Augenschraube von dem Futter entfernt wurde.
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3. Das Futter mit der Zugstange verbinden. Die Aufsatzbacken und den Deckel entfernen, um das Einsetzen
des Einstellschlissels in die Durchgangsbohrung des Futters zu ermdglichen. Das Futter an der Zugstange
durch das Einschrauben der Zugbuchse befestigen (Abb. 14). Wenn das Einschrauben der Zugbuchse in
die Zugstange nicht maglich ist, ist das Gewinde zu tberpriifen. Das Einschrauben mit Gewalt kann eine
Deformation der Zugbuchse verursachen und die Genauigkeit des Futters vermindern.

Mont: Futter:

Flansch Zugbuchse

Spindel Einstellschlissel

Die Zugstange
ausziehen

Sechskant-Schlussel

Zugstange Zughlse

Abb. 14

ACHTUNG: Wenn die Zugbuchse zu kurz in die Zugstange eingeschraubt wird, kann das Gewinde
iiberdreht werden, was die sofortige Spannkraftabnahme und folglich das Losen des Werkstiicks
bewirkt.

4. Das Futter auf der Spindel montieren (Flansch).
Nach der Priifung der Genauigkeit der Grundflachen
des Flansches an der Stirnflache der Spindel,
ist das Futter auf den Flansch zu montieren und
mit Schrauben zu befestigen. Die Schrauben
werden in folgender Reihenfolge angezogen: 1,
2,3, 4,5und 6 wie auf der Abb. 15 gezeigt (das
unregelmaBige Festziehen kann den Stim- oder
Radiallauf verschlechtern). Die Drehmomentwerte
fiir das Anziehen der Schrauben werden in der Tab.
6 angegeben.

auben

Anzugstrei der

Abb. 15
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ACHTUNG:

Die Befestigungsschrauben mit richtigem Drehmoment anziehen. Ein zu hohes Drehmoment kann
zum Bruch der Schrauben fiihren und ein Losen des Futters verursachen. Es ist regelmaig zu
iiberpriifen, ob die Schrauben sich geldst haben.

Nur original BISON Schrauben verwenden, die mit dem Futter geliefert wurden.

o

. Einstellung der Zugbuchse in die richtige Position. Die Position der Zugbuchse ist durch das Drehen der
Zugbuchse mit Hilfe des Einstellschliissels einzustellen. (siehe Abb.14). Wenn die Zugbuchse korrekt an
der maximal ausgefahrenen Kolbenstange angebracht ist, sollte die Entfernung ,A” von der Vorderfldche des
Deckels (siehe Abb. 14) mit dem Wert in der Tab. 8 Gbereinstimmen. Dariiber hinaus ist zu tberpriifen, ob die
Markierung auf der Grundbacke mit der Aussenmarkierung des Gesamthubs iibereinstimmt (siehe Abb. 21).
Da die Zugbuchse mit einer Kugelklinke ausgestattet ist (Systemblockierung), ist die Mutter so in Position zu
bringen, dass eine richtige Ausfiihrung gewéhrleistet ist.

. Den Deckel montieren und den Axial- und Radiallauf des Futters Uberpriifen. Der Radial- und Axiallauf sollte
den Wert von 0,02mm nicht tiberschreiten.

=

Tab. 8 Verbindungsdimensionen

GroBe
des | 135-34 | 160-45 | 160-53 | 200-52 | 200-66 | 250-75 | 250-81 | 315-91 |315-110{400-120500-160| 630-200|800-255

Futters

A 1 15,6 15,6 15,6 15,6 15,8 15,8 146 14,6 19 19,3 171 171

6. UMBAU DES FUTTERS MIT DURCHGANGSBOHRUNG
IN EIN FUTTER OHNE DURCHGANGSBOHRUNG

6.1 Umbau des Futters mit Durchgangsbohrung in ein Futter ohne Durchgangsbohrung mit Hilfe eines
Spezialeinsatzes

Die Futter werden zusammen mit einem Spezialeinsatz (bestehend aus Leitspindel und Verschlussplatte) geliefert, um
einen leichten Umbau des Futters mit Durchgangsbohrung in ein Futter ohne Durchgangsbohrung zu ermdglichen.

Tab. 9 Verbindungsabmessungen

G;erie 135-34 160-45 200-52 250-75 315-91 400-120 500-160 630-200 800-255
Futters
D 135 169 210 254 315 400 500 630 800
P 34 45 52 75 91 120 160 200 255
K 20 24 30 36 36 36 42 42 42
M M12 M16 M20 M24 M24 M24 M30 M30 M30
N 20,5 255 27,5 33 34 27 27 27 27
0 35 40 45 55 55 55 50 50 50

Um das Futter mit der Durchgangsbohrung in ein Futter ohne Durchgangsbohrung umzubauen, ist die Leitspindel in die
Zugbuchse einzuschrauben und die Verschlussplatte in den Deckel einzusetzen. Um die Verschlussplatte zu installieren,
sind vier Schrauben im Vorderteil zu 16sen, bis sich der Gummiring zwischen den beiden Teilen der Verschlussplatte
gelost hat. Dann die Verschlussplatte in die Durchgangsbohrung einsetzen, bis sie in Berihrung mit der Vorderfldche
steht und anschlieBend die 4 Schrauben festziehen
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m ines Futter mit Durchgan hrung in ein Futter ohne Durchgan hrun!

g
g

D

K

M
2
S
(iR
P

Leitspindel \

98

L

Verschlussplatte

Abb. 16
6.2 Herstellung der Zugstange
Die Lange der Zugstange berechnet sich wie folgt:
Abm! ngen der Zugstan
Le
b C
. | /JJ %
I
=
=
=
e Abb. 17
le=L-Z-N
Lc - Gesamtlange der Zugstange
L - Abstand zwischen Grundfléchen der Flansche
N - Abstand zwischen der Grundflache des Flansches und dem Ende der Zugstange
Z,ab - Werte fir den Zylinder — siehe hierzu die Betriebsanleitung des Zylinders
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Tab. 10 Abmessungen der Zugstangen fiir Futter ohne Durchgangsbohrung

GrBe des Futters ¢ (1 M N
135-34 40 3 M12 20,5
160-45 45 5 M16 25,5
200-52 50 5 M20 27,5
250-75 60 5 M24 33
315-91 60 5 M24 34
400-120 60 5 M24 27
500-160 60 5 M30 27
630-200 60 5 M30 27
800-255 60 5 M30 27

7. SKIZZE EINES VOLLSTANDIGEN FUTTERAUFBAUS

Stiitze

Elastische Zufuhrleitungen

KuhImittelabfluss

Zylinder
Zylinderflansch

Zugrohr

Futter
Aufsatzbacke

Olablauf

Kahlr

Olbehdlter

P

Hydraulikaggregat

Ventil

Olniveau

Abb. 18
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8. EINSTELLEN UND AUSDREHEN DER AUFSATZBACKEN

A

Harte oder weiche Aufsatzbacken konnen auf der Grundbacke eicht durch das Losen der Innensechskantschrauben
und Umstellung in die gewdinschte Position verstellt werden.

ACHTUNG: Der T-Nutenstein darf nicht aus dem Umriss der Grundbacke herausragen (siehe Abb. 19).
Eine fehlerhafte Einstellung kann eine Beschédigung der Grundbacke und des T-Nutensteins sowie den
Verlust der Spanngenauigkeit zur Folge haben.

Lage der Backen

Harte Aufsatzbacke Weiche Aufsatzbacke

Futter Futter

Unrichtig Richtig Abb. 19

B.

Nur Aufsatzbacken installieren, die dem Werkstiick in Gestalt, Material, Oberflachenharte und Fertigungsparametern
entsprechen.

ACHTUNG:

m Bei nicht korrekt verwendeten Schrauben bzw. Schrauben mit falscher Lange kann es zu einer
Beschéadigung des T-Nutensteins kommen. Durch die Verwendung von zu langen Schrauben, die
unten aus dem T-Nutenstein herausragen, wird die Aufsatzbacke nicht befestigt, selbst wenn die
Befestigungsschraube bis zum Anschlag eingeschraubt ist. Dieses kann ein Losen der Aufsatzbacke
und des Werkstiicks zur Folge haben. Aus diesem Grunde ist die Schraubenlange so zu wiéhlen,
dass bei vollstandig verschraubter Schraube, ein Abstand von 0 ~ 1 mm zur unteren Flache des
T-Nutensteins eingehalten wird (siehe Abb. 20).

Nur T-Nutenstein-Einsdtze und -Schrauben verwenden, die zusammen mit dem Futter geliefert
werden.

Die Maschine darf nicht in Betrieb genommen werden, wenn der T-Nutenstein lose ist. Dieses kann
das Herausfallen der Aufsatzbacke verursachen.

L r Innensechskant-Schr: n

Befest der Aufsatzbacke

Aufsatzbacke

T-Nutenstein

Abb. 20
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ACHTUNG: Es wird empfohlen, das Werkstiick mittig innerhalb der Grundbacken zu spannen. Um das
richtige Spannen des Werkstiicks sicherzustellen, mit ein Spannen am Ende des Spannbereiches
vermieden werden, weil beim Entspannen des Werkstiicks Schaden entstehen kannen. (siehe Abb. 21).
Es ist zu iiberpriifen, ob die Markierung der Grundbacken-Baseline innerhalb des Gesamthubbereichs
der Backen liegt.

Einstellung der Aufsatzbacke

T-Nutenstein

Aufsatzbacke

Grundbacke

Baseline- Markierung

Empfohlener Backenhub

Abb. 21
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1. Mit Hilfe der in der ndchsten Abbildung gezeigten Ausdrehvorrichtung ist es moglich, weiche Backen auf den
Durchmesser des Werksticks auszudrehen. Dadurch kann die hochstmagliche Fertigungsprézision erzielt werden.

Beispiel 1

Vorsprung ‘i

Beispiel 2 Platte

Vorbereitung der Ausdrehvorrichtung.

Die Bohrungen fiir die Dibel (Beispiel 1) oder Schrauben mit
Mutter (Beispiel 2) sind mit einer Teilung von 120 ° an einem Ring
anzubringen (dreifache Teilung).

Der Ring sollte eine ausreichende Festigkeit aufweisen.

Die Backen sind auf das MaB des Lochkreises der Ausdrehvorrichtung
einzustellen.

Die Dibel bzw. Schrauben der Ausdrehvorrichtung sind
in die Schraubenoffnung der weichen Backe einzusetzen.
Die Ausdrehvorrichtung muss plan an allen Backen anliegen

Es ist sicherzustellen, dass die Ausdrehvorrichtung ca. in der Mitte
des Hubbereichs der Backen befestigt wird.

Der hydraulische Druck ist ahnlich dem Wert der anschlieBenden
Bearbeitung des Werkstiicks zu wahlen.

Wenn die Ausdrehvorrichtung gespannt ist, den Durchmesser & d’
des Werkstiicks ausdrehen. Der Drehdurchmesser sollte mit einer
Genauigkeit von (h7) und einer Oberflachenrauheit Klasse 6 gefertigt
werden.

6

Nach dem Ausdrehen der Backen, das Werkstick einspannen
und den Hub der Backen tiberpriifen.

Mit Hilfe eines Testschnitts die Genauigkeit der Zerspanung
Uberpriifen.

Das Werkstiick so spannen, dass es mit den Backen an den
Oberfldchen A und B gleichzeitig in Berihrung kommt.




2.

Die nachstehende Tabelle beschreibt Ausdrehmethoden von weichen Aufsatzbacken fur die AuBen- und

Innenspannung sowie flr das Prézisionsspannen.

Aussenspannung
(1) m Die Ausdrehvorrichtung vorbereiten.
m Die Genauigkeit des AuBendurchmessers des Einsatzes sollte der 7.
Genauigkeitsklasse entsprechen.
v/ m  Stellen Sie sicher, dass die Ausdrehvorrichtung eine entsprechende
Festigkeit und Wandstarke aufweist.
ACHTUNG: Es ist notwendig, verschiedene Einsatze in
verschied Ab her
ACHTUNG: Es wird die Dur hrung des
Einsatzes z.B. durch eine Schraube zu verschlieBen.
9 m Die Backen fiir das Spannen der Ausdrehvorrichtung einstellen.
m Die Backen auf dem vorgegebenen Durchmesser @ D ausdrehen,
sodass das Spannen in der Mitte des Hubbereichs der Backen
- stattfindet.
m  Der Durchmesser des Einsatzes ist mit Hilfe der folgenden Formel
zu berechnen:
P gD = g d + 1/2 max. Backenhub
(3) m  Den Einsatz am Durchmesser @ D spannen.
| | m  Auf gerades Einsetzen ist zu achten.
-] g ACHTUNG: Einige Spannzyklen durchfiihren, um sicherzustellen,
< dass der Einsatz richtig gespannt wird.
(4] m Wenn der Einsatz gespannt ist, Durchmesser @ d’ fir das Spannen

od’

|
] = L;%

des Werkstiicks ausdrehen.
m  Der Drehdurchmesser sollte mit einer Genauigkeit von (h7) und
einer Oberflachenrauheit Klasse 6 gefertigt werden.
m  Der hydraulische Druck ist ahnlich dem Wert der anschlieBenden
Bearbeitung des Werksticks zu wahlen.
ACHTUNG: Wenn der Einsatz durch die Spannung deformiert wird,
ist es notwendig, die Spannkraft zu reduzieren oder einen neuen
Einsatz mit hoherer Festigkeit zu verwenden.

-

e

m Nach dem Ausdrehen der Backen das Werkstiick spannen, um den
Hubbereich der Backen zu tberpriifen.

m Mit Hilfe eines Testschnittes die Genauigkeit der Zerspanung
(berpriifen.

m Um die Spannflédchen der Backen (A) zu tberprifen, das Werkstiick
l6sen, um 90° drehen, spannen und die vordere Oberflache (B)
prifen.
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m  Die Ausdrehvorrichtung vorbereiten.

m Die Genauigkeit des Durchmessers der Ausdrehvorrichtung sollte
der 7. Genauigkeitsklasse entsprechen.

m  Stellen Sie sicher, dass die Ausdrehvorrichtung eine entsprechende
Festigkeit und Wandstarke aufweist.

= Die Backen fiir das Spannen der Ausdrehvorrichtung einstellen.

m Die Backen auf dem vorgegebenen Durchmesser & D ausdrehen,
sodass das Spannen in der Mitte des Hubbereichs der Backen
ausgefihrt werden kann.

m Der Ringdurchmesser ist mit Hilfe der folgenden Formel zu
berechnen:

oD = gd - 1/2 max. Backenhub

= Den Ring am Durchmesser @ D spannen.
m  Auf gerades Einsetzen ist zu achten.

ACHTUNG: Mehrere Spannzyklen durchfiihren, um sicherzustellen,

dass der Einsatz richtig gespannt wird.

= Wenn der Ring gespannt ist, Durchmesser @ d’ fir das Spannen des
Werkstuicks ausdrehen.

m  Der Drehdurchmesser sollte mit einer Genauigkeit von (h7) und
einer Oberflachenrauheit Klasse 6 gefertigt werden.

m  Der hydraulische Druck ist ahnlich dem Wert der anschlieBenden
Bearbeitung des Werkstiicks zu wahlen.

ACHTUNG: Wenn der Ring durch die Spannung deformiert wird, ist

es notwendig, die Spannkraft zu reduzieren oder einen neuen Ring

mit hoherer Festigkeit zu verwenden.

m Nach dem Ausdrehen der Backen das Werkstiick spannen, um den
Hubbereich der Backen zu tberpriifen.

m  Mit Hilfe eines Testschnittes die Genauigkeit der Zerspanung
Uberpriifen.

m Um die Spannfléchen der Backen (A) zu berpriifen, das Werksttick
losen, um 90° drehen, spannen und die vordere Oberfldche (B)
priifen.




9. RUNDLAUFGENUIGKEITEN

Rundlauf

nauigkeit des Futter.

Abb. 22
Tab. 11 Rundlaufgenauigkeit des Futters - Abmessungen
GroBe
des d L d1 d2 k n [

Futters

135-34 18 32 40 40 100 75 0,02 0,02 0,01
160-45 20 32 50 40 125 100 0,02 0,02 0,01
160-53 - 32 50 40 125 100 0,02 0,02 0,01
200-52 32 50 80 40 200 125 0,025 0,02 0,01
200-66 32 50 80 40 200 125 0,025 0,02 0,01
250-75 32 50 80 60 200 162 0,03 0,03 0,01
250-81 35 50 80 60 200 162 0,03 0,03 0,01
315-91 50 80 125 80 250 162 0,04 0,03 0,01
315-110 70 89 125 80 250 162 0,04 0,03 0,01
400-120 75 100 125 80 250 252 0,05 0,04 0,01
500-160 - 125 160 120 275 300 0,06 0,05 0,01
630-200 - 200 400 120 520 400 0,08 0,05 0,01
800-255 - 250 520 - 600 120 0,15 0,06 0,01
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10. WARTUNG

ACHTUNG: Um eine lange Lebensdauer des Futters zu gewahrleisten, sind regelmaBig alle
Bestandteile des Futters zu schmieren. Unzureichende Schmierung kann eine Spannkraftabnahme,
eine Ungenauigkeit des Spannvorgangs und einen erhdhten VerschleiB des Futters verursachen.

Tab. 12

Schmierpunkte

Fetttyp

Schmierhéufigkeit

Das Fett mit Hilfe einer Fettpistole ber
den Schmiernippel auf der Rickseite jeder

Fiir BISON Futter GLEITMO 805 von der
Firma FUCHS oder Molybdanpaste EP der
Firma DOW CORNING CO. LTD verwenden.

Einmal taglich. Beim Einsatz von hohen
Drehzahlen oder bei der Anwendung
von groBen Mengen von wasser- oder

Grundbacke einbringen.
fettloslichen Kuhlmitteln sind héaufigere

notwendig. In
sonstiger Betriebsbedingungen ist  die
Schmierhaufigkeit unter Umsténden zu

HJIS1Nn3a
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erhohen.

m  Nach der Arbeit den Korper und die Fuhrungen des Futters mit Druckluft reinigen.
m  Nur Korrosionsschutz-Kihimittel verwenden, um Rost auf dem Futter oder dem Werkstiick zu vermeiden.

ACHTUNG:
m Das Futter ist alle sechs Monate oder 100.000 Arbeitszyklen (bzw. 2 Monate bei der Fertigung von
Gussteilen) zu demontieren und zu reinigen. Die Abnutzung aller Teile ist zu iiberpriifen.

n Vor dem Zusammenbau des Futters sind alle Teile einzufetten.

m Nach dem Zusammenbau des Futters ist zu iiberpriifen, ob die Spannkraft ihrem nominellen Wert
entspricht (siehe Seite 82).

Demontage des Futters (siehe Seite 78).
Aus Sicherheitsgriinden ist das Futter mit Hilfe eines Hubriemens oder Augenschrauben zu sichern:
1. Befestigungsschrauben der Aufsatzbacken l6sen und die Backen und T-Nutensteine entfernen
2. Die Schrauben des Deckels 16sen und den Deckel entfernen.
3. Befestigungsschrauben des Futters losen und die Zugbuchse mit Hilfe eines Schraubenschlissels
demontieren
4. Die Zugbuchse iiber die Ruckseite des Futters ausbauen.
5. Die Grundbacken in Richtung der Futterachse schieben und vom Futter abnehmen.

Vor dem Zusammenbau des Futters sind alle entsprechenden Oberflachen mit dem empfohlenen Fett einzudlen
Beim Zusammenbau sind die eingravierten Zahlen auf dem Futter beziiglich der richtigen Zuordnung der Grundbacken
zu beachten.




11. FEHLERBEHEBUNG

Tab. 13

Problem Mdgliche Ursache

GegenmaBnahmen

Gebrochenes Bauteil des Futters

Entfernen und Ersetzen des beschadigten Teils

Futter arbeitet

nicht Einfressen von Fihrungen

Entfernen und Reparieren des beschadigten Teils mit Hilfe
eines Abziehsteins oder Ersetzen des Teils

Hydraulischer Zylinder funktioniert nicht

Siehe Bedienungsanleitung des Zylinders

. UbermaBige Menge von Spanen innerhalb
Ungeniigender | des Futters

Demontieren, reinigen, schmieren und erneute Montage

Hub der

Grundbacke Geldste Zugstange / Zugrohr

Zugstange / Zugrohr festziehen

Ungeniigender Hub der Grundbacke

Die Grundbacke so einstellen, dass nach dem Spannen
des Werkstiicks die Backe in der Mitte des Hubbereichs
befestigt ist

Ungeniigende Spannkraft

Uberpriifung, ob der Druck am Zylinder richtig eingestellt ist

Das gespannte
Werkstiick Der Spanndurchmesser der Aufsatzbacken passt

bewegt sich nicht zum Werkstickdurchmesser

Aufsatzbacken iiberarbeiten, um die Abmessungen zu
korrigieren

bzw. ist nicht
ausreichend Uberhdhte Drehzahl

Die Zerspanung neu berechnen und Reduzierung der Drehzahl
auf den zulassigen Wert

Ungeniigende Schmierung zwischen der
Grundbacke und Fihrung

Mit der Hilfe des Schmiernippels das Futter abschmieren und
einige Arbeitszyklen der Backen ohne Werksttick durchfihren

Uberhohte Drehzahl
Losen durch falsche Abstitzung (Reitstock, etc.)

Vermindern der Drehzahl, um die erforderliche Spannkraft
zu erhalten.
Optimierung der Abstiitzung

Radiallauf

Den Radiallauf beseitigen und Befestigungsschrauben des
Futters nachziehen

Fremdkdrper zwischen der Verzahnung der
Grundbacke und den Aufsatzbacken

Die Aufsatzbacke entfernen und die Verzahnung griindlich
reinigen

der .
ungengend angezogen Die Schrauben mit dem richtigen Drehmoment anziehen
Niedrige = i ot Uberpriifen, ob wahrend des Ausdrehens der verwendete
Genauigkeit :‘\ulsalzbacken Einsatz in Kontakt mit der Vorderseite des Futters stand und ob

der Einsatz deformiert wird

Deformierung der Aufsatzbacke und der
Befestigungsschrauben, verursacht durch eine
(bermaBige Backenhohe

Aufsatzbacken mit richtiger Hohe verwenden

Deformierung des Werkstiicks, verursacht durch
(bermaBige Spannkraft

Die Spannkraft reduzieren, um eine Deformierung zu
vermeiden
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12. 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 zu lesen:

1

BISON-BIAL S.A. gewdhrt auf die erworbenen
Produkte eine Garantie von 12 Monaten fiir eine
ordnungsgeméBe Funktionsweise, gerechnet ab
dem Kaufdatum. Bei einer wirksamen Registrierung
des gekauften Produktes auf der Internetseite
von BISON-BIAL S.A. verldngert sich der
Garantiezeitraum auf 24 Monate, gerechnet ab dem
Kaufdatum.

Die Garantie bezieht sich ausschlieBlich
auf Mangel, die auf das erworbene Produkt
zurlickzufihren sind.

Bedingungen fiir die Inanspruchnahme der Rechte
aus dieser Garantie bildet:

1) Vorlage des Kaufnachweises

2) Vorlage des mangelhaften Produktes

Die Garantie umfasst ausschlieBlich Produkte, die
gemdB der Bedienungsanleitung ordnungs- und
zweckgemds installiert und verwendet wurden.

Kommt es zu einer Storung wahrend der
Garantielaufzeit, ~ sind  folgende  Schritte
auszufiihren: Der Sachverhalt ist:

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

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

)

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

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

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

Die Prifung 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 Griinden, die
von BISON-BIAL S.A. zu vertreten sind, nicht
moglich sein, verlangert sich die Frist um den
Zeitraum, der fir die Behebung der Mangel
notwendig wird.

. Wird festgestellt, dass die Reklamation des

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

. Dem Kaufer steht in folgenden Féllen das

Umtauschrecht zu:

1) BISON-BIAL  S.A. hat wahrend  der
Garantielaufzeit funf Reparaturen im Rahmen
der Garantie vorgenommen;

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

XL

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

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

. Zum Verlust der Garantieanspriiche kommt es in

folgenden Fallen:




Eine unsachgemdBe 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.

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

Verwendung von anderen
Verbrauchsmaterialien, z.B. Schmierstoffen
und Olen, als denen, die in der
Bedienungsanleitung  fir  das  Produkt
empfohlen wurde:

)

&

<@

. In Falle einer unbegrindeten Reklamation hat

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

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

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

. Streitigkeiten im Zusammenhang mit dem Verkauf

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

. Nimmt der Kaufer die Garanﬂerech_te in Anspruch,

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

. Die Garantie fur das verkaufte Produkt schlieBt

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

. Bestimmungen dieser Allgemeinen

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

DEUTSCH

109



BISON?

| DEUTSCH |

110



BISON/

COAEPXAHUE CTPAHMLbI
NMPEAHASHAYEHUE U OBLLASl XAPAKTEPUCTUKA NATPOHOB 113
3AMEYAHHUSA OTHOCUTEAbHO BE3OMACHOM PABOTbI 113
KOHCTPYKLLUAl MATPOHA 115
TEXHUYECKAS XAPAKTEPUCTUKA 117
4.1 TexHHyecKas XxapaKTepUCTHKA NaTPOHOB 117
4.2 3aBHCHMOCTb CHAbI 32)XKHMa OT CKOPOCTH BpaLleHHUs 119
4.3 ToHWXeHHe CHAbI B PYHKLUU CKOPOCTH BpaLLeHHUs 123
4.4 Heobxopumasn cHAA 3aXXKUMa 124
4.5 JonycTMMbli BeC KpENAEHHOT0 B NaTPOHe NpeameTa 124
4.6 Anana3oH 3aXMMa B KyAauKax HaKAQAHbIX KaAeHbIX 125
MOHTAX NATPOHOB HA CTAHKAX 126
5.1 KoHCTpyKuua TArM 126
5.2 Hape3ka ranku Ans TATH 128
5.3 KOHCTpyKuMs W KpenAeHHe AHCKA AAS KpenAeHHUs NaTpoHa 129
5.4 KpenaeHue naTpoHa 131
APMWPOBAHUE NATPOHOB 133
6.1 Cnocob6 apmMupoBaHHA NaTPOHOB C OTBEPCTHEM Ha

natpoxbl 6e3 oTBepcTHA 133
6.2 KoHCTpyKuus TArM 134
CXEMA MOHTAXA 135
HACTABAEHUE U ®OPMUPOBKA BEPXHUX KYNAUKOB 136

PYCCKHUHU

1



UUNIIAd

112

BISON?

O

9. TOYHOCTb LEHTPUPOBKH 140
10. CEPBUC 142
11. YCTPAHEHUS HEUCNIPABHOCTEH B PABOTE NMATPOHA 143
12. OBLME FAPAHTUAHBIE YCAOBUSA 144




1. NPEAHA3HAYEHME W OBLLASl XAPAKTEPUCTUKA NATPOHOB

MatpoHbl C  MeXaHUYECKUM  3aXMMOM  MOXHO
MCMOAB30BaTb B TOKApHbIX CTaHKax C LUMPOBOM
YNPaBAEHMEM WA B PasHOOOPasHbIX  LEHTPax
CTaHKOB TOKaPHbIX U PEIEPHBIX.

OCHOBHOE  MPEUMYLLIECTBO  3TMX  NaTPOHOB 31O
COKpalleHWe BpeEMEHN KpenAeHusa u OCEOGOMAeHMR
3aroTOBKM,  COXpaHeHMe  Takux Xe  cambiX
napameTpoB 3axuma wu BOABLUMX CUA KpenaeHus
C UCMOAb30BAHMEM MUHUMAALHOM UIUUECKOI CHAbI
pa6ouero.

2. 3AMEYAHUA OTHOCHUTEABHO

3TU NaTpoHbl OYEHb MOAE3HbIE B MeCTax TpebyemMbix
NOCTOAHHOTO  KPEeNAeHWs M OCBOBOXAEHMSA
3arotoBOK. [aTpoHbl MoryT pabotatb C NPUBOAOM
NHEBMATUYECKNM, TMAPEBANYECKUM, SAEKTPUUECKUM.
Bo Bpems onpeaeneHus nNpuBoAa Hapo 06patuTh
BHMMaHWe Ha napameTpbl ykasaHHble B NyHKTe 4
3TOM MHCTPYKLMU.

BE30OMNACHOM PABOTbI

1. Kaxablh  paboTHUK,  0BCAYXUBaIOLLMI
NaTpoH, AOAXEH MEpPeA ero sKcnayataunen
03HAKOMWTLCS C HACTOALLEH MHCTPyKUMEN
V1 CTapaTeAbHo ee COOAIOAATD.

2. Bo Bpems M3MEHEHWs KyAAuKOB HYXHO
TOYHO MPOYMCTUTL 3yBuaTble NOBEPXHOCTU
OCHOBHOTO ~ KyAadka W MOBEPXHOCTM
coeanHstoLme T-06pa3Hoit BCTaBKM.

3. PeryaMpoBaTb rMAPaBAUYECKOE AABAEHUE
UMAMHAPA COOTBETCTBEHHO AO MPOYHOCTM
3aroToBKU " YCAOBUU 06paboTku.
Hanpumep 3arotoka Tpy6uaToit dopmbl
KpenAeHa noA 6OAbLLMM AGBAEHUEM MOXET

AedopmMupoBaTLCA.
4. Bo Bpems KpenAeHus npeAMeToB
C HaKAOHHOCTAMMU UAn KOHyCOEOlji

GOpMbI  HanpUMep OTAMBKM W.T.A. HYXHO
MCNOAB30BaTb cneuranbHble KyAauyku
C OCTPO¥1 HACEUKO, KOTOPbIE HE AOTYCKatoT
AO OCEOGO)KAEHMH npeameTa U3 KyAaukoB
narpoHa.

5. Bo BpemMsA KpenAeHusa HeCﬁaI\aHCMpOBaHHbIX
NPEAMETOB  HYXHO NpaBUABHO K36paTh
060pOThI LUMUHAEAS.

6. B cayuae, ecav 3arotoBka  3auenut
0 MHCTPYMEHT MAW €ro KOpMyC no NpuuMHe
asapuu WAn oLmbKu nporpamMmmbl
HYXHO HEMEANEHHO BbIKAIOUNTE  CTAaHOK
n npoBepUTb COCTOsAHKE BEPXHUX
KyA@ukoB, T-06pasHbiX BCTABOK, GOATOB

3aKPEMNUTEAbHBIX BEPXHUX KyAGUKOB
W TOYHOCTb KPEMAEHHS.
7. Bo Bpemsa MOHTUPOBKK HacTaBHbIX

np1MBOPOB K MaTpOHy, OTBEPCTUA HYXHO
CBEPAUTb B NPaBUAbHbBIX MecTax Kopryca
natpoHa (cmotpu Puc. 1).

BHUMAHME:

m MUsberatb 6 P
4acTo ABAAETCA Pe3yAbTATOM NepepenkH
naTpoHa MAM MOHTHPOBKH Ha mnaTpoHe
apyroro  o6opyaoBaHMsi, noTomMy  uTO
Aucbanauc BbI3bIBaeT Bubpauuio
¥ YMeHbLUEHHE TOYHOCTH PaboTbI.

He HYXHO

Ha poTax,

NOTOMY YTO Ha KyAaukH AEHCTBYeT CHAA
0p AUCE a.

m He

Y P
3y6oB  oTAMuaeTtcA  oT
3y60B OCHOBHOTO KyAauKa.

p
paccTosHua
Ecan  3y6bi
y T0 BO
BpPEMA KPeNAeHWA MNpeAMeTa HacTynuT
noepexaeHue 3y6oB. Takan cuTyauus
yrpoxaer ocBoboxaeHHeM KyAauKa
W 3aroTOBKM.

m Tepea p:
HU3KKe 06op W NPOBEPHTb HAH
KYAQUKH WMAM 3aroTOBKa He 3auenaser
0 MHCTPYMEHT HAH €ro Kopmyc.

= Bo Bpems kp p
HY)XHO HCTOAB30BATb NoAAEPXKY. B cayuae
CAMWKOM GOAbLIOTO BbIXOAA NpeAMeTa U3

y , np! MOXeT 6

m B cayuae, ecau cTaHok He Gyaet pabotatb
ANMHHbIA NepPUOA BpEMEHH HY)XHO BbITAHYTH
NPeAMET U3 KYAAYKOB NaTpoHa.
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Mecra H OTBEPCTHH

D

K

HE

D

- AOMYCTUMAR TAYGHHE CBEPACHWA W HApE3KH

2105 2405 2605
2105K 2405K 2605-K Puc. Ne 1
Taba. Ne 1
Pasmep A B ¢ D BHUMAHUE: Bo Bpemsa KpemAeHHA HacTaBHbIX
narpona HYXHO uX  nepea
135-34 36,3 23 45 20 noa ]
160-45 50,3 30 54 20 CHAbI, HaAO0 MCMOAb30BaTb YCTAHOBOWHBIA WTHOT
160-53 503 30 54 20 M KpenéxHbie 60ATbI C HYKHOA NPOYHOCTBIO.
200-52 56,4 33 64 20 _
200-66 6.4 3 o4 20 BHUMAHME: BepxHuii KyrauoK Kpenutcs H:il
OCHOBHOM KyAauke npu nomowm T- o6pasnoii
250-75 61,4 36 80 20 BCTABKH W . GoATOB.
250-81 61,4 36 80 2 p: KyAQuka MOXHO M3MEHHTb MCMOAL3YS
SO 0 Ed g0 £l LeAyIo AHHY 3y6uaToro anemenTa. B cayuae,Koraa
315-110 68,4 39 90 30 Mexay T i ia i
400-120 80,4 45 105 30 PaccTosHUE MeHblle YeM PaccTOSHWE OCHOBHOFO
500-160 80,4 45 135 40 KyAauKka TO HaCTYNWT MOBPEXAEHbE KPbIWKH BO
630-200 1004 55 178 40 BpeMs KpenAeHHs B HaNPaBACHHIO 0CH NaTPOHa.
800-255 100,4 55 205 40

Monoxenue T-06pa3nblii BCTaBKH

LLlar 0CHOBHbIX KyAaYKOB

\

Puc. Ne2




BISON/

@- BbicTyn 3anpeler @ OCHOBHOWM KyA@4oK

OTHOCUTEAbHAS AHMA 3y60B
- - Ocb natpoHa
KyAauka

@- Topeu T-06pa3Hoi BCTaBKK @ Kpblwka

- 3ybuartblit IAEMEHT

@- T-o6pasHas BCTaBka

@, Topeu KpbiWKK
- KpenéxHbiit 60AT
@- BepxHuit kynauok

3. KOHCTPYKLMUA NMATPOHA

PHUCYHOK MEXaHWYeCKOro NaTpoHa CO CKBO3HOM 0TBEPCTHEM

2405; 2405-K

2105;2105-K

2605; 2605-K

Puc. Ne3
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CocTaBHbIe 3AeMeHTbl MEXaHH4€eCKOr0 NaTPOHa CO CKBO3HOM 0TBEpCTHEM

Puc. N2 4

@ - Kopnyc
@ - KnMHOBas raiika

@ - OCHOBHO KyAauOK
@ - BepxHuit Kynauok
@ - T-obpasHas BCTaBka

@ - 3aKpenuTeAbHOE KOALLO

@ - laiika AN PEryAUPOBKM

- Kpbiwka
@ - 3amok
- Katoy
@ - Boat

@ - BOAT AAfI KDENAGHMS KyAGUuKa

@ - BOAT AAS KPEMAGHMA Kopryca
(@ - cwasounwii unnens
@ - YNAOTHUTEAbHOE KOABLO

@ - Onavey

@ - KpenéxHblit 60AT draHua

- PoiM-6oAT

BHUMAHME: Oaaney, M KpenéxHbii 60AT praHua @ ONUHUOHAABHO

I’ﬁt:,,r

aLuA AAA NaTp

0t 2200




4. TEXHUYECKASl XAPAKTEPUCTUKA

4.1 T Xapakrep| p
™n 2105
Pasmep 160-45 200-52 250-75 315-91
War sy6bes 1/16" x 90° 1/16” x 90° 1/16” x 90° 1/16” x 90°
XoA KAWHOBO# raiku [Mm] 16 225 27 27
Xoa Kyrauka [Mm] 35 5 6 6
Makc. aonycTMasn cuAa BTATHBaHMSA [KH] 15 2 31 38
Makc. cTraTHyeckan cuaa saxuma [kH] 38 62 80 96
Makc. AonycTHMble 060p0TI [MHH1] 6000 5000 1200 3300
AnameTp cKBO3HOrO 0TBepCTHA [MM] 45 52 75 91
BbICOTa MATKOTO KyAauka [Mm] 40 50 55 70
Anana3on KpenAeHUA KaneHbIX KyAauKkoB [Mm] 10-164 14-202 22-245 40-305
Bec (6e3 kyaaukos) [Kr] 12,3 20 35 56,5
MOMEHT WHepUMH [Krm?] 0,056 0,165 0,315 0,779
™R 2105-K
Paamep 135-34K 160-45K 200-52K 250-75K 315-91K
War 3y6bes 1,5 x60° 1,5 x60° 1,5x60° 1,5 x 60° 1,5 x60°
XoA KAWHOBO# raiku [Mm] 10 16 225 27 27
Xoa Kyrauka [MM] 27 35 5 6 6
Makc. AonycTHmMan CHAa BTATHBaHHA [KH] 12,5 15 25 31 38
Makc. cTaTHuecKan cHaa 3axuma [kH] 26 38 62 80 96
Makc. AonycTUMBbie 060poTbI [MUH] 7000 6000 5000 4200 3300
Anamerp cKkBO3HOro 0TBepPCTHA [MM] 34 45 52 75 91
BbICOTa MATKOTO KyAauKa [MM] 25 28 38 1 50
Anana3soH KpenAeHHA KaneHbIX KyAauKoB [MMm] 8-135 15-172 16-200 22-249 40-303
Bec (6e3 kyaaukos) [Kr] 12 2 35 56,5 60
MOMEHT WHepUMH [Krm?] 0,014 0,056 0,165 0,315 0,78
TUN 2405
Paamep 160-45 160-53 200-52 200-66 250-75 250-81
War 3y6bes 1/16" x 90° 1/16” x 90° 1/16" x 90° 1/16" x 90° 1/16” x 90° 1/16" x 90°
XoA KAMHOBO# raiku [Mm] 16 16 22,5 22,5 27 27
XoA Kynauka [MM] 35 35 5 5 6 6
Makc. ponycTuman cHAa BTArHBaHKA [KH] 22 22 34 34 43 43
Makc. cTaTHueckan cuaa 3axuma [kH] 57 57 86 86 111 11
Makc. AonycTMbie 060poTbI [MHH!] 6000 6000 5000 5000 4200 4200
AnameTtp cKBO3HOro 0TBepCTHA [MM] 45 53 52 66 75 81
BbICOTa KaAeHOTO kyAauka [MM] 45 45 49 49 58 58
/AMana3oH KpenAeHUs KaAeHbIX KyAauKos [MM] 10-164 18-164 14-202 30-202 22-245 26-245
Bec (6e3 kyaaukos) [Kr] 12 11 22 21 35 335
MOMEHT HHepUMH [Krm?] 0,067 0,047 0,015 0,13 0,31 0,31
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TUN 2405

Pasmep 315-91 315-110 400-120 500-160 630-200 800-255
War sy6bes 1/16” x 90° 1/16” x 90° 3/32" x 90° 3/32" x 90° 3/32" x 90° 3/32" x 90°
X0A KAMHOBO# raiku [Mm] 27 27 34 345 44 44
XoA Kyrauka [MM] 6 6 7.85 7 10 10
Makc. AOnyCTHMasn CHAa BTATHBaHHS [KH] 56 56 7 90 100 100
Makc. craTHyeckas cuaa saxuma [kH] 144 144 180 200 200 200
Makc. AonycTHMbie 060p0TbI [MHH1] 3300 3300 2500 1600 1200 800
Awamerp cKBO3HOrO 0TBepCTHA [MM] 91 110 120 160 200 255
BbicOTa KaAeHOTo KynauKa [mMm] 58 58 75 75 70 70
Anana3zoH KpenAeHUs KareHbIX KyAauKos [MM] 40-303 60-305 49-385 90-489 170-611 308-691
Bec (6e3 kyraukos) [kr] 56,5 55 111 168,5 322 515
MOMEHT HHepLHH [Krm?] 073 073 215 5 16 18

THN 2405-K
Pasmep 135-34K 160-45K 160-53K 200-52K 200-66K 250-75K 250-81K
War 3y6bes 1/5x 60° 1/5 x 60° 1/5 x 60° 1/5 x 60° 1/5 x 60° 1/5x 60° 1/5 x 60°
XoA KAMHOBO# raiku [Mm] 10 16 16 22,5 22,5 27 27
Xoa Kyrauka [MM] 27 35 35 5 5 6 6
Makc. AonycTHMan CHAA BTATHBaHHA [KH] 17.5 22 22 34 34 43 43
Makc. cTaTHyecKkan cuaa 3axuma [kH] 36 57 57 86 86 11 "
Makc. ponycTumbie 060poThl [MuH"] 7000 6000 6000 5000 5000 4200 4200
/AMaMeTp CKBO3HOTO 0TBEpCTHA [MM] 34 45 53 52 66 75 81
BbICOTa KaAEHOTO KyAuKa [MM] 36 43 43 49 49 54 54
/Anana3zoH KpenAeHUs KaAeHbIX KyAauKos [MM] 8-135 15-172 22-171 16-200 33-200 22-249 25-249
Bec (6e3 kynaukos) [Kr] 55 12 11 2 21 35 335
MOMEHT HHepUMH [Krm?] 0,018 0,057 0,047 0,15 0,13 0,31 0,31

THN 2405-K
Pasmep 315-91K 315-110K 400-120K 500-160K 630-200K 800-255K
War 3y6bes 1/5 x 60° 1/5x 60° 1/5 x 60° 3x60° 3x60° 3x60°
XoA KAMHOBO# raiikn [Mm] 27 27 34 345 44 44
XoA KyAauKa [MM] 6 6 7,85 7 10 10
Makc. aonycTHMan cuAa BTArHBaHMA [KH] 56 56 7 90 100 100
Makc. cTaTHueckan cuaa 3axuma [kH] 144 144 180 200 200 200
Makc. AonycTHMbie 060poTbI [MHH] 3300 3300 2500 1600 1200 800
[AWameTp CKBO3HOTO 0TBEpCTHA [MM] 91 110 120 160 200 255
BbicoTa KaAeHOro KyAauka [Mm] 58 58 75 75 70 70
/AMana3oH KpenACHMUA KaneHbIX KyAQYKOB [MM] 40-303 60-303 49-375 90-489 170-611 308-691
Bec (6e3 kyaaukos) [Kr] 56,5 55 AR 168.,5 302 515
MOMEHT HHepLHH [Krm?] 073 073 215 5 16 48
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THN 2605
Pasmep 160-45 200-52 250-75 315-91
LWar 3y6bes 1/16” x 90° 1/16” x 90° 1/16” x 90° 1/16” x 90°
X0A KAWHOBO# raiku [Mm] 16 225 21 27
Xoa KyAauka [MM] 35 5 6 6
Makc. AonycTHMasn cHAa BTATHBaHUS [KH] 22 34 43 56
Makc. ctaTHyeckan cuAa 3axuma [kH] 57 86 m 144
Maxc. AonycTHMbIe 060poTbI [MuH] 5000 4000 3600 2800
AnameTp CKBO3HOTO 0TBEPCTHA [MM] 45 52 75 91
BbICOTa KAAEHOTO KyAaUuKa [MM] 45 49 58 58
/AHana3oH KPeNAEHHs KaAeHbIX KyAQuKOB [MM] 10-164 14-202 22-245 40-305
Bec (6e3 kynaukos) [Kr] 12 2 35 56,5
MOMEHT HHepuHH [Krm?] 0,056 0,165 0315 0.78
THN 2605-K
Pasmep 135-34K 160-45K 200-52K 250-75K 315-91K
War 3y6bes 1,5x60° 1,5x60° 1,5 x 60° 1,5x60° 1,5 x60°
XoA KAHHOBOI railkK [MM] 10 16 225 27 27
XoA KyAauka [MM] 27 35 5 6 6
Makc. aonycTHMan cuAa BTArHBaHMA [KH] 17,5 22 34 43 56
Makc. craTHueckan cHAa 3axuma [kH] 36 57 86 m 144
Makc. AonycTHMbie 060poTbI [MHH] 6000 5000 4300 3600 2800
AMaMeTp CKBO3HOTO 0TBEPCTHA [MM] 34 45 52 75 91
BbicoTa KaAeHOro KyAauka [Mm] 36 43 49 54 58
/AMana3son KPENAEHHS KaAEHBIX KyAGUKOB [MM] 8-135 15-172 16-200 22-249 40-303
Bec (6e3 kyaaukos) [Kr] 59 12 2 35 56,5
MOMEHT HHepuuK [Krm?] 0,014 0,056 0,165 0,315 0,78
4.2 Tb CHAbI ot p
Cxema H3MEPEHHA CHAbI 3aXXKUMa
CTaHA@pPTHbIN KaAeHbI BEPXHUIA KyAauoK
A=8
Makc. AONYCTUMAA  —mmm—— i
Cuna BTAIrBaHMA | [
L M3muepuTeAb CuAbI 3aXUMa
]
BOATbI AOTAHYTbIE ONPEAEAEHBIM MOMEHTOM
CMa3ka OCHOBHOTO KyAauka
Puc. Ne 5
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MakcHManbHas CHAa 3aXHMa

CraTuyHas c1Aa 3aXMma M3MEHSIETCA B 3aBMCMMOCTU OT COCTOSHWS CMa3ku, BUA@ TYCTOW CMasKu, BbICOTbI
BEPXHEro Kyaayka U Apyrux obcToATenbcTB. BeAnumnHbl YKa3aHHble B Taﬁ/\MLLaX BKAKOYAIOT 06CTOATEALCTBA
(cmotpeTtb Puc. 5):

1. Bo Bpema MCMOAb30BaHUA BEPXHWUX MArKWUX Kyrnauykos ,BISON-BIAL", BEAWUMHBI CHUAbI 3axuma
onpeaensieTcs B OCHOBe 06 U3MEPUTEAD CUABI 3aXMMa B LUEHTPAAbHOM MyHKTE BbICOTbl BEPXHEro
KyAauka (M3MepeHue Crepean NatpoHa A0 BEPXHEH NOBEPXHOCTU MATKOTO KyAauka).

2. AAsi MakeuManbHo addekTBHOCTH natpoHoB , BISON-BIAL” ynotpebasietcs ryctyto cmasky GLEITMO
805 3aBopa FUCHS.

3. erﬂé)KHble BOATbI BEPXHUX KYAGYKOB AOAXHbI 6bITb AOTAHYTbl MOMEHTOM onpeAe/\eHHoﬁ BEAUYUHbBI
(cmotperb Tab. 6).

4. MaKcuUManbHYIO AOMYCTUMYIO CHAY BTArMBAHUS AAAl NATPOHOB NPEACTAaBAAETCA B TaBAULLI Ha CTPaHULb
115-117.

5. MaKcuManbHYto AOMYCTUMas CKOPOCTb BPALLEHWS.

MakcumanbHas AOMYCTUMas CKOPOCTb BpaleHWs NaTpoHa 3T0 CKOPOCTb, AAS KOTOPOW MaKCUMaAbHas

CTatMyHaa cuAa 3axuma y A A0 1/3 noa Ha KyAauku ueHTpOﬁe)KHOl:i CWUABI.
M3MepeHus CoBepLIAOTCA NPH yKasaHHbIX HUXe YCAOBUSIX (CMOTpeTb Tab. 2).

Taba. Ne 2
AnemenT Ycnosue
Cuaa saxuma Makc. Ctatnunas cuna saxuma
BepxHuii KyAauoK BepxHuit MATKUIA KyAauoK
ToAOKeHHE OCHOBHOTO KyAauKa MOAOBUHA ABUXEHMS KyAauKa
MoAoxeHHe BepXHEro KyAauka KoHell KyAauka COBNaAaeT ¢ OKPYXHOCTEl Kopnyca narpoHa

o BHUMAHUE: ONPEAEAEHUE CUAbI SAXUMA

M Aony 6op AN 0 AOAXKHDI ObITb H36paHHbIE pabounm
B 3aBUCHMOCTH OT HYXHOH CHAbI 3aXMMa. 3TH 060pOTbI He AOAKHBI GbiTb G0AbLIE YeM MaKCHMaAbHa

p! Yrobbi ycAoBHsi paboTbl CMOTPH rpaduku Ha cTp. 119-121. Cura
3aXKHMa MoXeT bCA B HoT3dd M Hacoca U peAyKTopa, COCTOAHHA NPOBOAOB
WHCTaAAALMM, cMa3Kku U T.A. B cayuae 0 y CHAA 3aXHMa,
YTO MOXET HCMOPTHTL H np [ p Tb natpoHa. o 3ol npuuMHe
COBeTyeTcA Y 0 A

0 BHUMAHUE: SAMEYAHUA OTHOCUTEAbHO BbICOKHX CKOPOCTU BPALLEHUA

M Aonyctumas p nartpoHa BYeT B ]
XapaKTepUCTHKe, ECAH KAAcC GanaHCHPOBKM NaTpoHa BMeCTe C Kp p G10
( 1S0 1940). Np obpaba ] Pblii 0YeHb He c6 umeert 6

Ha 6 CHAbI KP Hnp p y Hapo y 6
HAK 6op CAOXHble YCAOBUA 06p BO Bpems O
WNHHAGASl M HEroCTaToK p a p [ ] y
y p Hapoy Tb CTaHKa.

Bo Bpems yBeAnueHMs 060pPOTOB NaTpoHa LEHTPOGEeXHas CMAA, KOTOpas BAMAET Ha KyAauku yMEHbLaeT
CUAbI 3aXWMa. TPadUKN NPEACTABASIOT BEAMUMHBI CUABI 3aXMMa MATKMX KyAQYKOB B COCTOSHWM, B KOTOPOM
OHM He BbIXOAAT 3a BEPXHUIA Kpaii natpoHa. Cuaa 3aXuma U3MEHAETCA B 3aBUCUMOCTM OT pasmepa, Gopmbl
1 NOAOXEHMS KYAAUKOB.
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Tun 2405-250
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Tun 2405-500; 2405-630; 2405-800

2405-630  2405-500
2405-630K / 2405-500K

2405-800
2405-800K
7‘"}"!.:” crg
260 \
240
220 \\

180
90
w0 X 4

140 \

Cuaa 3axuma [kH]
~
o
N

Y
N2
AN

20 A \ AN
0 500 1000 1500 2000
060poThl [MuH.*]
4.3 Y CHABI B CKOpOCTH

Bo Bpems UCNOAB30BaHUA TAXEAbIX A
BbIXOAALWMX 3@ naTtpoH KyAQuKOB  Hactynaet
3HauMTeAbHOE OCAabAEHME CUAbI  3axuma no
npuynHe BOSAeﬁCTBMﬂ LleHTpOﬁe)KHOFI CUAbI Ha
Kyrauku. Mepea MCroAb30BaHWEM 3TUX KYAAUKOB
HaAO YCTaHOBWUTb HOBbIE YCAOBUS 06PaboTKu.

BeAnunHy yMEeHbLUEHWMA CUAbI  3aXuMa  Haa0
nocunTaTh B COAACUM C HUXE NOAAHHOW GOPMYAOIA

AFc=w?x Y (m xr,)

AFc - BeAnuMHa ymeHblUeHus cuabl 3axuma [N]
(0] - YraoBas ckopocTb [rd/s]
m‘ - Macca 3AeMEeHTOB COCTaBHbIX BEPXHUX

KyA@uKoB [Kr]

r - Paccrosinne LUeHTpa MaccCbl BEPXHUX
KyA@uKOB OT ocu obopoTa [m]

BepxHuii Kyrauok

NatpoH

Puc. N2 6
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4.4

BHUMAHHUE: Bo Bpems HCNOAb30BaHMA BEpXHEro KyAauka BbICLIEr0 OT CTAHAAPTHOrO KyAauka Hapo0
YMEHbBLWHTDb TATYYYi0 CHAY 06paTHO COOTBETCTBEHHO AO BbICOTbI. Bo BpeMA KpenaeHuA 6e3 yMeHbLeHHs

TATyYeid CHAbI MOXET HacTYNMTb W Bo naTpoHa
3aroToBKH.
BHUMAHME: Ans 2-Ky Tb TATYYYI0 CHAY A0 2/3 BEAMYHHbI OTHOCHTEAbHO

naTpoHa 3-KyAauKoBoro.

HyxHas cuaa 3axuma

MoAb30BaTEAL AOAKEH OMPEAEAUTL HYXHYIO CHAY 3aX1Ma AAA YCAOBUM 06paboTku Fc, panee Hapo nocuutatb
CUAbI 3aXMMa B YCAOBUAX CTATUYHBIX.

1. Bo Bpems KpenAeHus 3a NOBEPXHOCTb (BaAMKM) HAAO YUUTbIBATb YMEHbLUEHUE CUAbI 3aXUMa:
Fo=Fc+AF
2. Bo Bpems KpEMAEHUs 3a BHYTPEHHE NOBEPXHOCTEN (OTBEPCTUA) HAAO YUUTbIBATb YMEHbLLEHWE CHUAbI
3axuma:
Fo=Fc+AF
Fo - Cuna saxuma B cTatMuHbIx YCAOBUAX

Fc - HyxHas cura saxuva
AF¢ - YmeHblueHme CHAbI 3axUMa

Bo Bpems KpenAeHWs KaAeHbIX IPEAMETOB COBETYETCS UCMOAb30BAHNE MAKCUMaAbHOM TATYUEH CHUABI C YUeToM
CAEAYIOLLMX COBETOB:

Ecan HYXHas CUAa 3aXMMa B CTaTUYHbIX YCAOBUAX MEHbLIAA, Yem 50% MaKCUMaAbHOW CUAbI 3axuma, He
TpebyeTcs A0GABOYHON NPOBEPKM NaTpoHa.

Ecan HyXHas cuaa 3axmuma np 75% maKci oW 1 He npe 90% 1O naTpoH
HaAO AEMOHTMPOBATb, CMa3aTb U MPOBEPHTH OTHOCUTEABHO CHAbI 3aXWMa B 3aBMCUMOCTH OT NUTATEABHOMO
AABAEHUA - HE pexe Yem pa3 B 3 mecaua.

EcAn HyXHas cuAa 3axnma npesbiwaet 90% MakCUMaAbHON BEAUUUHBI, TO HAAO U3MEPHTL CUAY 3aXMMa
nepea ynotpebaeHuemM natpoHa.

B CAy4Yae €CAU HE MOXEM MOAYUYUTb I'IpaBW\bHOlji CWABI 3aXXNMa HaA0 YMEHbLUUTL NapameTpbl OﬁpaﬁoTKM.
AonycTUMbIi BeC KpeNAEHHOTO0 B NaTpoOHe npeameTa

A. AonycTUMbI BEC KPENAEHHOro NpeaMeTa 6e3 NoAAePXKKN

06pabatbiBaemblii npeameT 6e3 noanepxKU

L1, L2

YcaoBusa
D =A
L1 =35
= = A - BepxHuit AMameTp naTpoHa

- BbICOTa KyAauka OT nepeaHei
= 4acTu natpoHa

Puc. Ne 7
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Ta6a. Ne 3 Bec kp 0 B NaTpoHe np abes

Pasmep natpona| 135-34 | 160-45 | 160-53 | 200-52 | 200-66 | 250-75 | 250-81 | 315-91 |315-110/400-120|500-160[630-200[800-255

Makc. sec [kr] 6 15 15 24 24 39 39 66 66 120 128 380 615

B. AonycTUMbIi BEC KPENAEHHOTO B NaTPOHE NMPEAMETa C MOAAEPXKKOM

Mpeamer o6pabaTbiBaemblii ¢ NOAAEPXKOH
L1

Ycnosua
D =A
L1 =1/2H

A - BepxHuit AMameTp natpoHa

4acT1 naTpoHa

H - Boicora kynauka ot nepeaHeit

Puc. Ne 8

]
=

Taba. Ne 4 Bec

Pa3mep natpona| 135-34 | 160-45 | 160-53 | 200-52 | 200-66 | 250-75 | 250-81 | 315-91 |315-110{400-120|500-160(630-200{800-25!

Makc. sec [kr] 300 600 600 900 900 1200 | 1200 | 1500 | 1500 | 2000 | 3500 | 5500 | 7000

46 A B KyAQuK
s Sl 8l 3 8 85
Puc. Ne
4N 2405

Pa3mep natpona d1 d2 d3 d4 ds d6 d7
160-45 10-68 70-130 118-179 166-180 17-68 65-116 112-164
200-52 14-104 84-171 131-220 180-221 20-104 69-153 118-202
250-75 22-116 112-204 173-268 238-270 26-117 90-181 154-245
315-91 40-177 128-264 191-327 256-329 39-177 103-241 167-305
400-120 49-211 171-332 256-418 344-421 48-211 136-299 222-385
500-160 90-312 210-433 296-519 384-522 84-315 172-403 258-489
630-200 170-444 295-567 - 462-650 173-443 - 340-611
800-255 308-524 432-646 = 600-815 309-523 = 477-691
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TUN 2405-K

Pa3mep natpona d1 d2 d3 d4 d5 d6 d7
135-34K 8-66 50-106 82-138 117-146 14-66 50-102 82-134
160-45 K 14-82 69-135 108-175 149-178 20-89 62-131 102-171
200-52 K 17-101 87-167 136-218 186-211 23-100 73-150 123-200
250-75 K 22-121 112-209 173-272 238-278 26-121 90-185 154-249
315-81K 40-174 125-260 185-320 254-330 39-174 108-243 168-303
400-120 K 49-202 171-322 256-408 344-411 48-201 136-289 222-375
500-160 K 90-312 210-433 296-519 384-522 84-315 172-403 258-489
630-200 K 170-444 295-567 = 462-650 173-443 = 340-611
800-255 K 308-524 432-646 - 600-815 309-523 - 477-691

TUN 2405 ¢

Pa3smep natpona d1 d2 d3 d4 ds d6 d7
160-53 18-68 88-130 126-179 174-180 25-68 73-116 120-164
200-66 30-104 90-171 145-220 196-221 36-104 85-153 134-202
250-81 26-116 116-204 177-268 242-270 30-117 94-181 158-245
315-110 60-177 148-264 211-327 276-329 59-177 123-241 187-305

TUN 2405-Kc CKBO3HbIM

Pa3mep natpona d1i d2 d3 d4 d5 d6 d7
160-53 K 22-82 77-135 116-175 167-178 28-89 70-131 110-171
200-66 K 33-101 103-167 152-218 202-211 39-100 89-150 139-200
250-81K 26-121 116-209 177-272 242-278 30-121 94-185 158-249
315-110 K 60-174 145-260 205-320 274-330 59-174 128-243 188-303

5. KPENAEHUE NATPOHOB HA CTAHKAX

5.1 WsrotoBAeHHe TATH

TAra COeAWHSIET KAMHOBYIO raiky naTpoHa C 3AeMEHTOM MOPLUHA UMAWHAPA. Tara AOAXHA COOTBETCTBOBATb
TPeBOBAHMAM MPOYHOCTM HA TATOCTb BO BPEMS TAryYel CUAbI U Ha KOPOOAEHUE A HaXMMAalOLeld CHAbI
AOMYCTUMOWM AAA UCNOAB3YEMOTO natpoHa. OCHOBHOM MatepuanoM AAA T MOXET ObiTb CTanbHas Tpyba 6e3
LBOB AUAMETPOM, COOTBETCTBYIOLLIMM OTBEPCTUIO CTaHKa.
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Taba. Ne 5 Pazmepbl TATH AN 0
Pa3smep natpona c €, LI A
135-34 25 3 M40x1,5 20
160-45 25 5 M55x2 30
160-53 25 5 M62x2 30
200-52 25 4 MB0x2 35
200-66 25 4 M75x2 35
250-75 30 5 M85x2 33
250-81 30 5 M90x2 33
315-91 35 4,5 M100x2 36
315-110 35 45 M120x2 36
400-120 45 5 M130x1,5 50
500-160 48 5 M170X3 53
630-200 50 5 M200X3 68
800-255 50 5 M250X3 68

le=L-Z+A

Lc - Monnas aanHa tarn

L - PacctosiHue OCHOBHbIX ﬂOEerHOCTeﬂ
AWCKOB

A - PacctosiHne 0CHOBHbIX ﬂOBerHOCTeﬂ
AWCKOB OT KOHUa Tarv

Z, a, b - BeAnunHbI LMAMHAPA — B COTAGCHM
C MHCTPyKUMen 06CAYXMUBaHUA
UWAMHAPOB

Pasmepbl TArM AAS NATPOHA CO CKBO3HbIM 0TBEPCTHEM

Lc

(T6.050

L 7
f Max

e Min

Puc. Ne 10

Pazmepbl A ONPEAEAEHO AN KOHEUHOTO MOAOKEHUS KYAQUYKOB.

Hapesartb pvameTtp ,a" Ha pAMHe ,b” B coraacuu ¢ Hopmoit ISO 6h, 68 COOTBETCTBEHHO AO pe3bObl IneMeHTa

NOPLWHSA UMAMHADA.
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K

eNAeHUEe TAIK K NaTPOHY CO CKBO3HOM OTBEpPCTHEM

=
= UnanHap Tara Natpox
©w

Awck

BepxHuit Kyrauok

¥

5.2

Auck natpoHa
Puc. Ne 11
BHUMAHME: Yto6bI noyuuTs 61 yio np Hapo y Tb y CTeH TAru. B cayyae cauwkom
Manoi NPOYHOCTH MOXET HacTyNUTb MOTepA 3aXuMa W B naTpoHe

npeamera.

BHUMAHHUE: EcAu HyXHOe MaKCHMaAbHOE CKBO3Hble O0TBEPCTHE, HAAO CAEAATb Hape3Ky Ha NOBEPXHOCTH
»f” AA MaKCHMaALHOTO AONYCTUMOTO AMaMeTpa pe3bObl, 4To6bI TOAUWMHA CTeHbI TATH He GbiAa MeHble
4eMm e MHH". YTobbl b HYXHYIO Np TATH Hapo MatepHan 0 NPOYHOCTH Ha
pactaruBanue 6oabwe 380 Ma. (38 kr/mMm?).

TaiKu AAS PeryAup

m OTKPYTUTL 6 MAM 9 BOATOB C MOMOLLBIO LWECTUrPAHHOMO KAKOUA, U BbITAHYTb KPEMUTEAbHOE KOAbLO
BMECTE C railkoil AAS PEryAMPOBKH. LLIECTUrPaHHOM KAOUOM 0CBOBOAMTL BOAT W BLIKPYTUTL railky AAS
PEryAMpOBKK.

m BHYTpW raiku AAS PEeryAvMpoBKWM HapesaTb BWHT COOTBETCTBEHHO BWHTY TAMW. (BWUHT raiku AAs
PEryAMpoBKu He AOAXEH ObiTb BoAbLLE BEAUUMHDI ,f Makc.” ykasaHHoil B Tab. 5).
m [lepeA TeM Kak NPUKPYTUTb raiiky A PErYAMPOBKU HAAO BAOXMTb CTAAbHOM LIAPUK U NPYXMHY 1 3aTeM
CMOHTUPOBATb raiKy C 3aKPENMUTEAbHbIM KOABLIOM.
Taba. Ne 6 MomeHTbI 3aTAXKH BHHTOB
BHUMAHME:
m TpuUKpyTHTL 3aKpenuTeAbHble 6OATbI Pasmep 6oata Mowment
NpaBHAbHLIM MOMEHTOM. (Tab. 6). M6 T2 Nm
= Hcnoab3oBaTh TOALKO 6OATBI KOTOpble M8 33 Nm
AOCTaBAEHO BMeCTe C NaTPOHOM. M10 56 N
m AAR YBEAHYEHHA NPOYHOCTH He Hapo M12 115 Nm
YMEHbLIATh TOALMHbI CTEHbI B raike AA
PETyAMPOBKH. M16 280 Nm
M20 550 Nm
M24 950 Nm




CxeMa MoHTaXa naTpoHa

3aenatb Hapesky COOTBETCTBEHHO TAre

3amok

NatpoH 160

3amMoK CMOHTUpOBaH
B KAMHOBO raitke

LecTUrpaHHblit K

aiika AN peryAMpoBKM

LLlecTurpaHHbIi KAtoU KpenuTenbHoe KOALLO NatpoH

Puc. Ne 12

5.3 W3rotoBAeHHe U MOHTAX pAaHLa

Yrobbl NaTpoH Bpallancs ¢ BOAbLIOW CKOPOCTbIO, KOrA@ €CTb MUHUMAAbHbLIA MOMEHT UHEPLMUU, AOAKEH OH
HaxO0AUTbCA KakK MOXHO 6AU3KO nepeAHero KoHUa WNUHAEASA. B cBA3u C aTUM HY>XHO NPOBEPUTb UAU OCHOBHbIE
NOBEPXHOCTI ANl MOHTaX@ NaTpoHa CAEAGHO C TOYHOCTbIO, Kak 3TO yKasaHo Hixe Ha Puc. 13.

AN NPaBUABHOTO MOHTaxa MmaTpoHa COBETYETCH MCMOAb30BaTb ¢AaHLbl npoussoacTBa ,BISON-BIAL". 3tn
bAaHLbl TUNa 8213 npeaHa3HauaeTca UCKAKUMTEABHO AAS YKa3aHHbIX NaTPOHOB.

B cAyyae CamMOCTOATEAbHOTrO M3roTOBAEHWA GAaHLbl HaAO YuMTbiBaTb pa3Mepbl ykasaHbl B Tab. 7. [He3po
COEAWNHEHUA AMCKA HAaAO aAanTMpPOBaTb A0 OKOHUAHMS WNWHAEBAA CTaHKa a B CAyyae BMHTOBOTO COEAUHEHMA
HYXHO NPeAOXpaH1Tb GAGHEL, NepeA CaMOCTOATEAbHbIM 0CBOBOXAEHUEM. TOALUMHA AUCKa AOAKHA MO3BOAUTH
Ha 3aKpy4MBaHMe 3aKpenuTeAbHblx GOATOB A0 naTtpoHa (cmotpu D - B Tab. 7) ¢ ocTaBieHuem mecTa, Ha
3NEMEHTbI KPEMAEHNS TAMM BbIXOAALLEH 13 NaTPOHa.

"

YT06bI MOAYUMTb TOUHOCTb, YKa3aHHYo Ha PuUc. 13 KOHeuHyto 06paboTky OCHOBHLIX MOBEPXHOCTEN AUCKA HAaAO
NPOM3BECTU HEMOCPEACTBEHHO Ha CTaHkKe, Ha KOTOPOM paboTaeT naTpoH.
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To

YHOCTb MOHTaXa narpoHa

dnarey, Onopa TAryuei BTYyAKM

LWnuHaen MatpoH

(13-

MoHTaxHbIN 6oAT

Puc. Ne 13

0 BHUMAHUE: MoHTaX AMCKA NpOM3BECTH OOATAMM O HYXHOW NPOYHOCTH W AOTAHYTb NPaBHAbHbIM

MomeHTOM Tab. 6.

o BHUMAHMUE: B aAucke caenatb AN 0 KOAbLA.

He YBEAHYHBATb ABHXEHHA Tilry‘leﬁ BTYAKH NO NPHYHHE YMEHbLUEHHA COTPYAHHYECTBA CBA3H OCHOBHbIX
KYAQYKOB C 3AéMEeHTaMH CBHA3H 'rarylleﬁ BTYAKH, 4TO YMEHbLIAET HX NPOYHOCTDb.




Ta6a. Ne 7 Pasmepbl COEAMHEHHI NaTPOHOB

Tun

natpona A(HE) B c D,. E,. E,.. G X
135-34 110 82,6 56 22 48 79,5 - -
160-45 62 92

140 104,8 75 20 79,5 3
160-53 70 100
200-52 68 115

170 1334 89 25 103 6.5
200-66 88 17
250-75 96

220 171,4 100 45 136,1 149 75
250-81 98
315-91 220 171,4 110 165

102 40 136,1 4

315-110 300 235 132 173
400-120 300 235 124 45 142 192,8 202 11
500-160 380 330,2 121 48 185 2814 246 18
630-200 380 330,2 152 58 235 281,4 257 14
800-255 520 463,6 152 60 288 408

Brumanue: Pasmep ,A” - AMameTp MOHTaxXa natpoHa

5.4 MoHTax naTpoHa

1. COeAMHWUTb TATY C LMAMHAPOM. BKpyTUTb TAry B 3AEMEHT MOPLUHS LMAMHAPA BO Bpems ero
MaKCMMaAbHOMO BbIXOAG U3 ULMAMHAPA. (HeI\bSR BKpy4unBath TAry BO BpeEMS, KOraa nopweHb, HaXxoAUTCs
B CPEAHWUM MOAOXEHWW, MOTOMY YTO MOXHO MOBPEAUTb HaMpPaBAAIOLLYIO LUMNUAbKY MOPLIHA Yepes
M3rubaroLLLyto CUAY).

2. TIPUKPYTUTb UMAMHADP AO LIMMHAEAA  (dAAHUBI UMAMHAPA). [lepes COoeAuHeHMeM NPOBOAOB
TMAP@BAMUYECKOH WMHCTAAMALIAW NPOBEPUTL MAW LIMAUHAD HaXOAWTCA B LEHTE Tak 4Tobbl ero o6opot
NPOUCXOAMA B COTAGCMW C TPEBOBAHMAMM TOYHOCTU YKA3AHHBIMM B MHCTPYKLMM LUMAMHADA. ABa,
TPWU pas3a NepeABUHYTb NOPLIeHb LWAMHAPA C MaAbiM - AaBaeHuem (0,4 - 0,5 MMa). BbiTAHYTL
MaKCUMaAbHO MOPLLEHb 1 BbIKAIOYUTb MUTAHUE LMAUHADA.

o BHUMAHHE:

m Bo Bpems MOHTaXa HAH AEMOHTaXa NaTPOHa HKHO eroc KpaHa ¢
PbiM-60ATa MAW KaHaTa AN IOAHHMAHKUA (AAS NATPOHOB 200 u 6ot ¢ He
AocTaBasieTcA).

u b HAH PbIM-60AT He B NaTPOHe NOCAE €r0 MOHTa)Xa M AEMOHTaXa Ha WNHHAEAe.
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3. CoeAMHUTb NATPOH C TAroN. AeMOHTUPOBATb BEPXHUE KYAAUKU U KPbILLIKY, 4TOBbI CO3AATb BO3MOXHOCTL
3aNOXEHUS KAtOYA B CKBO3HOE OTBEpCTHE naTpoHa. COEAMHUTb MATPoH C TArOWM C MOMOYbKD ranku
AASE peryampoBku (Puc. 13). B cayuae HEBO3MOXHOCTU 3aKpyuMBaHWUS raiku B TATYy HAAO NPOBEPUTHL
pe3bby. 3akpyumBaHue raiku HaCUAbHO MOXET AePOPMUPOBATL TATYUYO BTYAKY YMEHbLUAs TOYHOCTb

narpoHa.

Ty

BbIABUHYTb

Montax narposa

Dnarey

LWnuHaeAb

aiika AAS PeryAMpoBKu

Katou ans HacTaBaeHus

Tara

BOATbI AAA KpENAEHUS NaTpOHa

LLlecTUrpaHHbIn

KAtOY

Taryuas BTyAKa

Puc. Ne 14

UUNIIAd

BHUMAHMUE: Beay

€CAM raHKa BKpy

4. KpenaeHue naTpoHa A0 LUNMHABAS (AMCKA).

Mocne npoBepku TOYHOCTU OCHOBHbIX
NOBEPXHOCTEM  AMCKA  HaxoAfllerocs — Ha
nepeaHum OKOHYaHUN WNUHAEAR Haao
BCTaBUTb NATPOH Ha GAaHeL, U NPUKPENUTL NP1
NOMOLWM BWUHTOB. BoATbI HaAO NpUKpyyMBaTb
B cAepyolwmm nopsiake 1, 2, 3, 4, 5 1 6 Kak
yKasaHo Ha pucyHke 15. (HepaBHOMEpHOe
NpUKpyunBaHue ABASIETCA NPUYMHON
ancbanaHca). BeanunmHa MoMeHTa 3aTarBaHus
3aKpenuTenbHbix 60ATOB ykasaHa B Tab. 6.

B TANY
¥ HacTyNUTb GbICTPan NOTEpA CHABI 3AXXHMa, YTO MOXET

TOYHO rAy60KO MoXeT GbITb copBaHa pe3bba

60oAT0B

Puc. Ne 15
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BHUMAHMUE:
m 3aKpyTuTh GOATBI AR

o

MoXxer

6oATOB M

narpoHa

. Ecan

i MOMEHT

HACTYNHAO AH 005060“&""9 60ATOB.

naTpoxa.

MUcnoAb3oBaTh TOAbKO OPHUrHHaAbHbIE 60ATDI , BISON-BIAL”.

MepeABUHYTL TATYUYlO BTYAKY B NPaBUAbHOE MOAOXEHHE. [MOAOXEHUE TAryyel BTYAKW OnpeAenseTcs
MOAKPY4YMBaHUEM KAHOUOM AASl HACTABAEHUA raiku AN PErYAMPOBKK (CMoTpu Puc. 14). B npaBUAbHOM
MOAOXEHWM TATYYEn BTYAKM BO BPEMSI, KOTA@ NOPLUEHb MaKCHMaAbHO NepeMelLeH Brnepea pasmep ,A”
OT NepeAHer NOBEPXHOCTU KPbILIKK (CMOTPUT Puc. 14) AOAKEH ObiTb paBHbIM BEAMYMHE YKa3aHHOM
B Tab. 8. 3aTem Hap0 NMPOBEPUTb UAKM 3HAK HA OCHOBHOM KyAauke CPaBHUBAETCS C BEPXHEN AUHWEN
MOAHOTO ABWXeHUs Puc. 21). Mo NnpuunHe YTO B railke AAA PEryAMPOBKM HAXOAUTCS 3aMOK C LIapUKOM
(6AOKMPOBKA) HYXHO HACTaBUTb raiky B NOAOXEHME, KOTOPOE NO3BOASIET HA €0 NPaBUAbHYHO PaboTy.

1 cnepeAv nNatpoHa A0 BeAUUMHbI MeHbluelt yem 0,02 mm.

Ta6a. Ne 8 Pa3mepbl AA MOHTaXa

. CHOBa NpUWKPEenuTb Kpbilky W NpoBepuTb Auc6anaHc natpoHa. HactaBuTb KoneGaHWe OKpyxHoe

b, He

:::;:’:D; 135-34 | 160-45 | 160-53 | 200-52 | 200-66 | 250-75 | 250-81 | 315-91 |315-110|400-120|500-160|630-200800-255
A 1 15,6 15,6 15,6 15,6 15,8 15,8 146 14,6 19 19,3 171 171

6. APMUPOBAHME NATPOHOB CO CKBO3HOM OTBEPCTUEM
HA NMATPOHbI BE3 CKBO3HOI0 OTBEPCTUA

6.1 Cnocob NaTpoOHOB C OTBEP Ha natpoHbl 6e3 oTBepcTMA npu nomowwu 6Goata
W 3acAenKu

K natpoHoM A0GaBASIETCS TATYUMi BOAT 1 3arAyLLIKa, KOTOPbIE MPOCTbIM 06Pa3oM NOMOratkoT NepeAeAaTb NaTpoH

CO CKBO3HbIM OTBEPCTUEM Ha NaTpPoH 6e3 CKBO3HOMO 0TBEPCTUA.

Ta6a. N2 9 Pa3mepbl AAS MOHTaXa

::'3;;:‘; 135-34 160-45 200-52 250-75 315-91 | 400-120 | 500-160 | 630-200 | 800-255

D 135 169 210 254 315 400 500 630 800
P 34 45 52 75 91 120 160 200 255
K 20 24 30 36 36 36 42 42 42
M M12 M16 M20 M24 M24 M24 M30 M30 M30
N 205 25,5 215 33 34 27 27 27 27
0 35 40 45 55 55 55 50 50 50

Yro6bl Nnepeaenatb NaTpoH CO CKBO3HbLIM OTBEPCTMEM Ha NaTpOH 6e3 CKBO3HOrO OTBEPCTUS HYXHO B raiky AAs
PEryAMPOBKM BKPYTUTb AO OMOpa TATy4Mid GOAT M B KpbILUKE CMOHTMPOBATL 3arAyLKy. YT06bl CMOHTUPOBATH
3arAyliky Haao 0cBo60AUTL 4 GOATHI B NepeAHelt YacTi TakuM 06pa3om YTOObl PE3MHOBOE KOALLIO MeXAy
3NeMeHTaMM 3arAyLIKN ObIA0 CBOBOAHOE. 3aTeM HaA0 CMOHTUPOBATb 3arAyLIKY B CKBO3HOM OTBEPCTMM KPbILLKN

MoKa AOCTUrHET OHa NEPEAHIOI YacTb U NPUKPYTUTL 4 BOATbI.
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ApMHpOBaHKe NaTPOHOB CO CKBO3HOM 0TBEPCTHEM Ha NaTPOHbI 63 CKBO3HOr0 0TBEPCTUA

0 N f
]
q
- o
alels | v WA ;
ZAVANNN | (1
q 3araywka
TAryublit 6oAT \
— 1
Puc. Ne 16
6.2 WaroToBAeHue TATH
MocunTaTb ANMHY TATM B COFAGCMM C NOAAHHBIM HIXE NPUMEPOM:
A naTpoHa co 0TBEPCTHEM Ha NaTPOH 6e3 0T
(0050 F———
Le
b C
O /JJ 7
1 /
=
=
=
@ Puc. Ne 17
le=L-Z-N
Lc - O6wasn AnMHa TAMM
L - PacctofHMe 0CHOBHbIX MOBEPXHOCTEN AUCKOB
N - PaccTosiHne 0CHOBHOM NOBEPXHOCTH AUCKA AO OKOHUAHHUS TATU
Zab - BEAWUMHBI LMAMHAPA - B COTAACHUM C UHCTPYKLIMENH LMAMHAPOB
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Ta6a. Ne 10 Pasmepbl AAAl COBAMHEHHM TATH M NATPOHa 63 CKBO3HOT0 0TBEPCTHA

Pa3smep natpona c € M N
135-34 40 3 M12 20,5
160-45 45 ) M16 255
200-52 50 5 M20 21,5
250-75 60 5 M24 33
315-91 60 5 M24 34
400-120 60 5 M24 27
500-160 60 5 M30 27
630-200 60 5 M30 27
800-255 60 5 M30 27
7. CXEMA MOHTAXA
MoHTax MexaHH4eCKOro naTpoHa c0 CKBO3HbIM 0TBEPCTHEM
z Tara
KpoHwWTehH LibIAMHAP MNatpoH
AWCK UMAKMHADE BepxHuit
KYAGUYOK

[T
1L

3AacTUYECKMe NUTATeAbHbIS

npoBOALI MacAa
CAMBHBbI NPOBOA CAMBHBbIN NPOBOA
OXAaxXAatoLen XMAKOCTH ~ macaa
Bak oxnaxaarowein = = m
KUAKOCTH acoc
—
BoAT peryanposku MaHomerte

AaBAeHUA .

<

Bak macaa [

YpyBeHb macaa

Knanan

natpoHa

Puc. Ne 18
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8. HACTABAEHUE U ®OPMUPOBKA BEPXHUX KYNAYKOB

A.  BepxHuit XeCcTkuit MAU MATKMIA KyAaHOK MOXHO Arko nepemellatb OTHOCUTEAbHO OCHOBHOTO KyAauka Ha
3y6uaTbix INeMeHTax yepe3 0CBOBOXAEHUE BOATA C LIECTUrPaHHbLIM FHE3AOM U MepemelLeHne Kyrauka
B HYXHOE MOAOXEHHE.
BHUMAHME: T- He MoXeT b 3@ KOHTYP OCHOBHOI0 Kynauka (cmopu Puc. 19).
H pi ] 0 KyAauKa, T- # BCTaBKU
C noTepei TO4HOCTH KPENAEHHs.
MonoxeHue Kyraykos
BepxHuit TBEPABI KyAGUOK  BEpXHWI MATKNIA KyAauOK
T-o6pasHas BCTaBka T-o6pasHasn BcTaBka
NatpoH NatpoH
Mhoxo Xopowo Puc. Ne 19
B.  3akpenuTb BepxHUe KyAauku COOTBETCTBEHHO A0 06paslia, pasmepa, MaTepuana, XeCTKOCTM NOBEPXHOCTH

1 napameTpoB o6pabaTbiBaeMoro aneMeHTa.

BHUMAHME:

m B cayuae, koraa yraybaeHue no ronoBky 60ATa coeaMHAIOWIETO BepXHHii KyAauoK K T-06pa3nii BcTaBKM
CAMLIKOM MaAoe MOXeT HTH T- W Ecau 6oaT 3a

T+ # BCTaBKH TO W KyAQuOK He i, A@)Xe ecAH 6OAT NPHKpPYYHBaTL

A0 KOHUA. IT0 MOXeT 6bITb NPHYHHOK 0cBOGOXAEHHA KyAauka U obpabaTbiBaemoro npeamera. MoTomy
NoAHasA AAMHA 6oaToB y AONKHA ObITh 0 0~1 MM OT HUXHEH
nosepxHocTH T-06pa3nii BcTaBku (cMoTpu Puc. 20).

m MoXHo HCOAb30BaTh TOAbKO T-06pa3Hi u 60ATBI B

u Henb3s b p noka T- BCTaBKA HEXOPOWO 3aKpenAeHHas.
310 p W p: KyAauKa.

Monoxenue 6oata B T—oGpaauan BCTaBKa

BOAT KOTOpbI KpenuTt
BEPXHMUII KyAUOK

BepxHuit Kyrauok

T-o6pasHas BCTaBka
Puc. Ne 20




BHUMAHME: CoBetyetcs, 4T06b1 W

y . KpenuTb
4TO Yyrpoxaer Yrobb1

usberan B

W 30He 3aXuma,

u36eratb KpenAeHHs B KOHLE 30HbI,4TO MOXeET 0CB0O6OAMTL MpeaMer. (cMoTpH Puc. 21)

a HYXHO

MonoxeHue BepxHEro Kyrauka

T-06pa3Hasn BCTaBKa

BepxHuit Kynauok

OCHOBHbI KyAa4OK

3Hak AnHUM 6asbl

Mpeanaraemoe ABUXEHWE Kyradka

06wWmit AManasoH ABUKEHUA Kyaayka

Puc. Ne 21
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MeTop ¢ MATKHX Ky

ana 6 TouHoCTEH

1. Mcnonbsys 060pyaOBaHWE yka3aHHOE Ha PUCYHKax MOXHO oOpabaTbiBaTb MArKME KyAauku B YCAOBMAX
06paboTku 3aroToBKW. Taknm 06pa3oM KyrnauKki UMetoT BOAbLLYIO TOYHOCTb.

Npnep 1 Mpuviep 2 Avick

Boictyn

WTAT

MoarotoBKTb 060pYAOBaHME AAA 06PABOTKM.

CMOHTMpOBaTh WTUGTLI (Mpumep 1) WAM raiku U BOATbI
(Npumep 2) A0 AMCKa KOAbLIOBOTO 06pasLia B PpaBHOM YTAOBOM
paccToaHuK (paspeneHune Ha Tpu).

KOABLIO AOAXHO ObiTb C HyMHOlji MPOYHOCTLIO.

A Msirkuit

b ) nasox”

MepeABHHYTb KyAaUKM B NOAOXKEHNE OCBOGOXAEHNS.

BbixoAfilME 3AeMEeHTbI Npubopa MOMECTUTb B OTBEPCTUA AAS
6OATOB MSITKOTO KyAauka. lMpuxatb npubop A0 KYAQUKOB AAS
06ecneyeHms TOUHOTO COEAUHEHNS.

MpoBepuTb UAM NPUBOP HAXOAUTCH NPUBAUIUTEABHO B LiEHTpe
ABWXEHMA KyAGUKOB.

[MApaBAMYECKUE AaBAEHUE AOAKHO ObiTb Takoe kak BO Bpems
o6pabaTbiBaHWA 3aroTOBKK.

g | g | T

O6pabotaTb Ha ToKapHbiM cTaHke @ d' AAA  KpenaeHus
3aroToBKM BO BpeMsi CXatoro npuéopa.

Avametp 06paboTKM AOAKEH COOTBETCTBOBaTb AMAMETPY
3aroToBKkM (h7), 6 KAGCC LLEPLIABOCTU NOBEPXHOCTH.

6

Moche 06paGoTKM KyAAUKOB 3aKPEMNMTL 3aroTOBKY AAA NPOBEPKN
ABWXEHUA KyAQUKOB.
OAHOKPaTHO NPOBEPUTL TOYHOCTL 06PAGOTKM.

3aKpenuTb 3aroTOBKY uTOGbl OAHOBPEMEHHO AOXOAMAA AO
nosepxHoctn A u B.




2. TabAvU@ KOTOPas OMMCHIBAET METOA AEMCTBMS BO BPEMS GOPMUPOBKM BEPXHUX MSATKMX KYAAUKOB AASH
BHELWHEero KpenAeHus, BHyTPEHHEro KpenAeHus nu Ana MOBbILIEHHOM TOUHOCTU.

Bepxuoe KpenaeHue

gd

m  [OAroTOBUTH 3aXMMHYIO BCTaBKY.

m  BepxHiol0  NOBEPXHOCTb AMameTpa  BCTaBkM  cAeAaTb
C TOYHOCTBIO 7- KAAcca.

m  [1pOBEPUTbL HYXHYIO MPOYHOCTb M TOALLMHY CTEH BCTaBKW.
BHUMAHME: HyxHo caeAaTb BCTaBKH 0 pa3HbiX pa3Mepax.

BHUMAHME: CoBeTyeTcs caenaTh pe3b0y U BKPYTHTb 60AT A0
CAEAAHHOH BCTaBKH.

m  [lepeABUHYTb KyAGUKM AO MOAOXKEHUSI OCBOBOXAEHHS.

m  O6paboTatb KyAauku AAS OMpeaeAeHHoro pasmepa @ D,
UTOGbI KPEMAEHME HACTYMMAO B LIEHTPE AManasoHa ABUXEHWs
KyAQUKOB.

AvameTp BCTaBKM ONPEAEAUTbL B COrAACHU ¢ 06pasLom:

@D =0@D + 1/2 Makc. ABUXEHUE KYNAYKOB

= CMOHTUpOBAaTh BCTaBKy Ha AuameTp @ d.
= He nepern6atb BCTaBKU.

BHUMAHME: p pa3 utobbl
ybeautcs B

LLE

m O6paboratb noBepxHOCTb @ d' AAA KPEnAeHWs 3aroToBKM
C  CMOHTMpPOBaHHOW  BCTaBkOW.  Auamerp  06paboTku
AOMKEH COOTBETCTBOBATbL AMaMeTpy 3arotoBku (h7) 6 Kkaacc
LIEePLIABOCTM NOBEPXHOCTH.

m  Cura 3axuMa AOAKHa ObiTb Kak BO BPEMs KpEenAeHus
3aroToBKM.

BHUMAHMUE: Bo Bpems aed HY)XHO

CHAY 3a)KMMa HAH HCNOAb30BaTb BCTABKY 0 6onbuoii NPOYHOCTH.

m  [locre 06paboTki KyAaUKOB 3aKPENUTL 3aroTOBKY AAA NMPOBEPKU
ABUXEHMS KYAUKOB.

m  [lpeaBapUTEALHO NPOBEPUTH TOUHOCTb PaboThI.

m AN NPOBEPKW TOUHOCTU KPensawmMx MOBEPXHOCTH KyAauKoB
(a) ocBo6oauTb 3aroToBKYy noBepHyTs 0 90°, U MOBTOPHO
3aKpenuTb NPOBEPSAS NEPEAHIOI MOBEPXHOCTD (b).
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BHyTpenHoe kpenaenue

m  TTOATOTOBUTb 3aXMMHOE KOAbLIO.

= Pasmep BHYTPEHHEro AMameTpa KoAbLa CAEAaTb C TOYHOCTbIO
7 knacca.

m Y6eAUTbCA, UTO KOABLO WMEET MNpaBMAbHYIO MPOYHOCTb
1 TOALLMHY CTEHbI.

m  [lepeABMHYTb KyAAUKM B MOAOXKEHME KpenAeHUs.
m  O6paboratb Kynaukn A0 pasvepa @ d, utobbl KpenaeHue
NPOUCXOAMAO B LEHTPE Anana3oHa ABUXXEHUA KyAGuKOB.

AvameTp KoAbLia ONPEAEAWUTb B COTAACcHM C 06pa3LIOM:

@D =0 D -1/2 makc. ABUXEHWE KyAauKkoB

m  3aKkpenuTb KoAbLO Ha AnameTtp @ d

m  He nepernbatb koAbLA.

BHUMAHMUE: MoBTOPHTL KpenAeHHe HeCKOAbKO pa3 4To6bl

y6eautcs B

= O6paboratb NoBepxHOCTb @ d’ BO BPEMSA 3aKpENAEHUA KOAbLA.

m  Anavetp 06paboTkM AOAKEH COOTBETCTBOBATbL AMAMETPY
3aroToBkM (h7) 6 KAGCC LWepLLIaBOCTU NOBEPXHOCTU.

m Cura 3axuMma AOAKHA OblTb Kak BO BPEMSA KpenaeHus
3aroToBKU.

BHUMAHME: Bo Bpems AepOpMaLIMK KOAbLLA HYXHO YMEHbILHTD
CHAY 32)XMMa WA UCTIOAB30BaTh KOAbLA 0 60AbLIOH NPOYHOCTH.

m  Toche 06paboTkn KyAauKoB 3aKPENUTL 3aroToBKy AASl IPOBEPKK
ABUXEHMA KYAGUKOB.

m  [peABapUTEAbHO NPOBEPUTH TOUHOCTL PABOTHI.

® AR NPOBEPKU TOUHOCTU KPEMALUMX NOBEPXHOCTH KyAAuKOB
(a) ocoboauTb 3arotoBky nosepHyTs 0 90°, W MOBTOPHO
3aKpenuTb NPOBEPAA NePeAHIOr0 NOBEPXHOCTL (b).




9. TOYHOCTb LEHTPUPOBKH

ToyHOCTb UEHTPUPOBKM NaTPOHA

\

%

T

<&

7
V)

X
Puc. Ne 22
Ta6A. Ne 11 ToyHOCTb LEHTPUPOBKH B NaTpoHe
R d L a1 a2 K n 13
135-34 18 32 40 40 100 75 0,02 0,02 0,01
160-45 20 32 50 40 125 100 0,02 0,02 0,01
160-53 - 32 50 40 125 100 0,02 0,02 0,01
200-52 32 50 80 40 200 125 0,025 0,02 0,01
200-66 32 50 80 40 200 125 0,025 0,02 0,01
250-75 32 50 80 60 200 162 0,03 0,03 0,01
250-81 35 50 80 60 200 162 0,03 0,03 0,01
315-91 50 80 125 80 250 162 0,04 0,03 0,01
315-110 70 89 125 80 250 162 0,04 0,03 0,01
400-120 75 100 125 80 250 252 0,05 0,04 0,01
500-160 - 125 160 120 275 300 0,06 0,05 0,01
630-200 = 200 400 120 520 400 0,08 0,05 0,01
800-255 - 250 520 - 600 120 0,15 0,06 0,01
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10. CEPBHUC

BHUMAHME: Yrobbl obecneuyuTb AAMHHbIA CPOK paboTbi MaTpoHa HYXHO PeEry\ipHo CMa3biBaTb

€ro 3AeMEeHTbI. CMaskKa p # owubok Bo BpeMA MaAOro AaBAEHMA
THAPaBAHYECKOIO U 0cAaGAEHUA CHABI 3aXHMa, TOYHOCTH "
Taba. Ne 12
Mecta cMa3ku Tun rycToii cMa3ku MepuopnuHOCTL CMA3KH

CmasbiBaTb  AYOpUKaTOpoM uepes [ycras cmaska ana natpoHa ,BISON- Pa3 B AeHb. a BO Bpems paboTbl
CMa30ouHbIN INeMEHT kotopbiit | BIAL,GLEITMO 805 ¢upmbl FUCHS | ¢ 60AbLUMMU CKOPOCTAMU BpaLLieHust
HaXOAUTCS Ha 3aAHEi YacTi Kaxaoro | MAM MoanGaeHOBas nacta, ryctas | MAM  BO  BPEMA  WMCMOAb3OBaHUS
OCHOBHOTO KyAauKa. cmaska EP (DOW CORNING CO. LTD). | 60AbLIOMO KOAMYECTBA OXAGXKAAKOLLEN
BOAHOM XMAKOCTM HY)XHO CMa3blBaTb
Goree  uacto B 3aBMCHMMOCTH
OT YCAOBUM OBCAYXMBAHMSA.

m [locne 3aBeplieHna paﬁOTbI HY)XHO O4YUCTUTb KOPMNYC U HanpaBAAKOLWME NaTpoHa Npu noOMoYu Cxaroro
BO3AYXA.
m  lcnoab3oBatb OXA@XASHOLLYHO XUAKOCTb, KOTOPAA He Bbi3blBAET KOPPO3MKU Ha NaTpoHe U 3arotoBke.

BHUMAHME:
m Xota pa3 B 6 mecsiueB uAM Kaxaoe 100 000 HY)XHO M OYHCTHTbL NaTpPoH
(Kaxable 2 MecAiLa B cAyyae ) ™
m [lepea MOHTaXOM NaTpoOHa HYXHO CMa3aThb €ro YacTH.
m MocAe moHTaxa naTpoHa NpU NOMOYH Np p i Ha 8 uAM cuaa
BYeT [ (cmotpu cTp. 118).
Mertoa pei BO Bpems ( pu cTp. 114)

A coXpaHeHUs 6e30NacHOCTU MCMOAL30BaTb PEMEHb AAA OAHUMAHHS MAM BOAT C KOABLIOM:

1. OcBO60ANTL 3aKpenUTEAbHbIE BOATbI BEPXHUX KYAGUKOB W BbIHYTb KyAauku 1 T-06pasHii BCTaBKM.
OTKPYTUTb KPbILLKY.
0cB060ANTL 3aKPENNUTEAbHbIE BOATBI NaTPOHa W BpaLLas raitkoi C NOMOLLbIO KAKOUa CHATb NaTPOH.

CHSTb TATYUYHO BTYAKY C 3aAHEN YacTi NaTpoHa.

o M W N

MepeMecTuTb OCHOBHbIE KYAAUKI AO OCH NATPOHA W BbIHYTb UX 3 MaTpPOHa.

Mepea NOBTOPHOM MOHTaXOM NaTpoHa cMasaTtb BCe MOBEPXHOCTM MPEeANaraemoii rycToi CMasKoi.

He oWwnbnTLCH OTHOCUTEABHO HOMEPOB HAXOASLLIMXCA Ha KOPMYCE, OCHOBHbIX KyAaUKax U TATYYei BTYAKE.
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11. YCTPAHAHWE HEUCMPABHOCTHU B PABOTE MATPOHA

B cayuae

CTU_NaTPoOHA HYXXHO BbIKAOYUTb CTAHOK U y

3aHHble CPEACTBA AAA

peleHns npobrem.

Tab6a. Ne 13
Mpobaema B03MOXHbIE NPHYHUHBI Cp y po6
MoAoMKa CTaAbHOrO COCTAaBHOrO -
aneMeHTa naTpoHa AeMOHTaxX 1 06MeH NOBPEXAEHHbIX YacTeit
NatpoH He AAeMOHTHPOBATb W UCNPABHTL NPU NOMOUM
paboraer BAOKNPOBKa HanpaBARIoUIX WANGOBAALHOM GPYCKN UAM 3aMEHUTL
TAPOUMAUHAP He paboTaet CMOTPYU UHCTPYKUMIO UMAUHAPA
OrpaHHyYeHHoe | B natpoHe HaXOAWTCA CAMWIKOM MHOMO /AeMOHTUPOBATb, OYUCTUTb, CMa3aTb U CHOBa
ABHXEHHE CTPYXKH1 CMOHTUPOBaTL
KyAauka OcnabaeHue TAru MpUKPYTUTB TATY
MepeABUHYTb OCHOBHOM KyAQUOK, YTOObI 3aroToBka
S;/’\):QHKV:%HOE ABIXEHUE OCHOBHOTO NocAe 3aKpenAeHUs HaXoAUAACh MO CepeAnHe
AManasoHa ABUXEHHA Kyrauka
CAMWwKOM crabas cuna 3axuma n o MAP e
B UMAMHADE.
AMameTp KpenAeHus B BEPXHUX Kyraukax | O6paboTaTh 3a HOBa BEPXHUE KyAaUKM Ha
. HE COOTBETCTBYET AUAMETPY 3aroToBKN 3apaHHbIN pa3mep
B naTpoHe CAnKom BoAbLIAA Harpy3ka BO Bpems MocunTats ycAoBUs 06pabOoTKI U U3MEHUTH
3aroToBKH 06paboTku BEAWUYUHbI COOTBETCTBEHHO AO NaTPOHa
Cmasarb ¢ NOMOLLBIO CMa304HOTO 3AeMeHTa
CANIKOM CAaGan Cmaska Mexay KaXAbIM | 1o cionio pas nepeABHHYTb 6e3 3aroToBKkn
KYAGUKOM 1 HanpasAstoLLe
KyAQUKM naTpoHa
Caniwkom 60AbLIOE 060p0Thl. AncOanaHe | YMeHbLIUTb 060pPOThI LWNMHAEAR AO HEOOXOAMMON
BbI3BaHHbII HANPUMEP HeNPaBUAbHbIM BEAMUMHBI CUAbI 3aXUMa.
NOAOXEHUEM NOAAEPKMBAIOLLETO MAM YAYULWNTD NOAOKEHHE KPENALUNX INEMEHTOB
noAaIoLLEro 060pyAOBaHNA WU.T.A. 060opyAOBaHUA.
YcTaBuTh 6anaHC NaTpoHa 1 NPaBMALHO AOKPYTUTL
(EEREIE TETSIE 3aKpenuTeAbHble GOATLI NaTpoHa
MonaaaH1e UHOPOAHBIX TeA MEXAY -
3y6uarble 4acTi OCHOBHbIX KyAGUKOB gbé:gb':eqp:;'l“ KYAGHOK U TOUHO MPOYMCTUTE
1 BEPXHUX KYAAUKOB youary!
Henp: 0 3aTAHYTbI
Maran o] FEIETS FoETE 3ataiHyTb 6OATBI NPABUALHBIM MOMEHTOM
TOYHOCTb
HenpasuabHas 06paboTka nosepxHoCTH Esgssf::: ZG?OBA%EES’:ngli\zar?;;::l*:c;a::a
KPEMUTEABHbIX BEPXHUX KYAGUKOB. AebopMupyeTca
Aedopmauna BEPXHETO Kyrauka
1 3aKPEMNUTEAbHbIX KYABUKOB - CAULLIKOM | MCMOAB30BATH KyAQUOK C MPABUABHOI BbICOTOM
BbICOKMIi KyAGYOK
Aedopmaums 3aroToBkU Mo NpUUMHE YMEHbBLINTb CHAY 3aXNUMa YTOObI He
CAMLLIKOM GOABLLOW CHUABI 3aXWUMa AedopmMMpoBarack 3arotoska
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12. OBLLUE FTAPAHTUHHbIE YCAOBHSA

Ha kynaeHHoe Bamu u3penve  pacnpoctpaHsercs 9.
rapaHTis, KoTopas ABAAETCA OAHWUM W3 3AeMEHTOB
CEPBUCHOTO 0GCAYXMBaHNS, NPEAOCTABAAEMOTO HalLUM
Aoporum  Kamertam.  Tloxanyicta, — O3HaKoMbTECH
NOAPOBHO C U3AOXKEHHBIMU HUXE YCAOBUAMM rapaHTum:

1. ®upma BISON-BIAL ~ S.A. npepocTaBAfeT
rapaHTMio Ha MUCMpaBHYl  paboTy  WU3AEAMit
B TeyeHue 12 mecAueB C AaTbl COBEPLIEHWUA
MokynateAnem Mokynku, ¢ OFOBOPKOM Ha To, 4To B
CAYYae OCYLIECTBAEHUA YCMELWHON perucTpaLmum
KyNAEHHOTO M3peAnsi Ha Beb-caitte www.bison-

bial.ru rapaHTHitHbIli CPoK MpoanesaeTcs A0 24 10.

MECAUEB, OTCUMTBLIBAIOLIMXCA CO AHA MOKYMKU
n3peAns.

2. TapaHTMs  pacnpocTpaHaeTcs Ha  AedekTbl,
NPUUYMHBI BOSHUKHOBEHUS KOTOPbIE CKPLIBAIOTCA
B NPOAGHHOM M3AEAMM.

3. YcroBMEM AAR MUCMOAb30BaHWs  [okynatenem
npaBs, CAGAYIOWMX W3 HacTosiwei lapaHtiu,
ABASIETCA:

1) npesbsBAEHWE CBUAGTEALCTBA O MOKYNKe

M3ACAUS; 11.

2) NPeAOCTaBAEHIME HEUCNIPABHOMO U3ACAMS.

4. TapaHTUA  pacnpoCTpaHseTcs  Ha  WU3AeAUs,
CMOHTUPOBaHHbIE " 3KCNAyaTUpYyIoLMecs
B COOTBETCTBUM C MHCTPpyKLMEN 06CAYXHBAHMS.

5. B cayuae obHapyxeHus Aedexta B TeueHue
rapaHTUIHOTO CPOKa CAGAYET:
1

CAeAaTb 3asBAEHWe, 3aMOAHMB CeunanbHbi
dopmyAap, HaxoAALLMItCA Ha caure
BISON-BIAL S.A. B 3aknaake: Peknamaunm, ¢

y4éToM nocTaHoBAeHMI §18 OO6LMX YCAOBMI 12.

rapaHTUm, UM

cAenaTb 3asBAEHWE B MUCbMEHHOW dopme,
OTNPaBuB €ro MoyTon, GakcoMm WAM Ha
ANEKTPOHHBIM  aapec  qualitycontrol@bison-
bial.ru.

LS

6. B sasBAeHMM [MokynaTeAb AOAKEH ykasaTb TR 13.

M pasmepbl M3AEAUA, €ro CEpuiiHbIii HoMep,
onucatb  AedEKTbl M3AEAMS AMOO  BO3HMUKLLIME
HEUCMPABHOCTH. K 3asiBAEHUIO CACAYET NPUAOKUTL
TaKkke CUET-GaKTypy, Ha OCHOBaHMM KOTOPOrO
6bINO KYNAEHO U3AGAKE.

7. OmpaBass  u3penve B BISON-BIAL - S.A,
Mokynatenb 06si3aH €ro MOYUCTUTL, MPUBECTH
B NOPAAOK 1 3aLLMTUTL OT MOBPEXAEHMA U NOAOMOK
BO BPEMs TPAHCNOPTMPOBKN. ITO KacaeTcs Takxe
OTNPaBKK M3ACAMS NPU MOCPEAHUYECTBE TPETBUX
AU,

8. YCAOBMEM DACCMOTPEHWS 3anBAEHUS ABARETCS
BO3BPAT M3AEAMS B OPUIMHAAbHOW ynaKkoBke
C  NOAHbIM  OCHAalEHMEeM W MPUAOKEHHOMN
K UM3peA IO AOKymMeHTauuen  (MHcTpykuuein
0BCAyXMBaHUS 1 CepTUdMKATOM KauecTsa).

3asnBAeHWe OyaeT paccMoTpeHo B TeueHue 30
AHEN € AaTbl AOCTaBKW n3aeams B BISON-BIAL S.A.
C Ot OrOBOPKOM, UTO B CAyYae, €CAU BOSHMKHET
HEOBXOAUMOCTb  MpOBeAeHMA  o6AsaTenbHbIX
VCMbITaHWIA WAW 3KCMIEPTU3, @ Takke B CAyyae
HEBO3MOXHOCTU  YCTPAHEHWS  3asABAEHHbIX
HEMCNPABHOCTEN N0 MPUUMHAM, HE 3aBUCALLAM
or  BISON-BIAL S.A. 1 oTaMvatowmxca ot
BblLLIeyKa3aHHbIX, 3TOT CPOK MOANEXMT MPOAAEHMIO
Ha Bpems, HEOBXOAUMOE AAAl  YCTPaHEHMs
HeucnpaBHoCTed.

B cayuae MOATBEPXAEHUA  0BOCHOBAHHOCTH
3anBAEHUA Mokynatens, BISON-BIAL ~ S.A.
B TeueHWe 21 AHA CO AHA NPU3HAHMA TOrO, YTO
3asBAEHUE, O KOTOPOM WAET peub B §9 06X
YCAOBWI  rapaHTu, 0060OCHOBAHO,  YCTPaHWUT
HeWcnpaBHOCTb, C  Y4ETOM  MOCTAHOBAEHWI
§11  O6wwmx  ycAoBWit. Cpok  ycTpaHeHus
HEeWUCnpaBHOCTU MOXET ObiTb NPOAAEH B CAyyae
HEBO3MOXHOCTU ycTpaHeHus BbISIBAEHHOIO
AedeKTa no NpuunHam, He 3asucaLLM ot BISON-
BIAL S.A.

MokynateAb UMeeT NpaBo OBMEHATb M3AeAMe Ha

HOBOE, ECAU:

1) B nepuoa Aeiicteus fapaHTun BISON-BIAL S.A.
NPOU3BEA NATL raPaHTUIIHBIX PEMOHTOB;

2) AedEKT HEBO3MOXHO YCTPaHUTb;

3) BISON-BIAL S.A. He ycTpaHWT HeucnpaBHOCTb
B CPOK, O KOTOPOM MAET pedub B NyHKTe
10 O6WwMX YCAOBMIA rapaHTu, C Y4€Tom
nocraHoBaeHui  §13  O6WMX  YCAOBMIA
rapaHTu.

BISON-BIAL S.A. o6MeHseT u3peAue Ha HoBoe
WAV BEPHET AEHbIM B CPOK, COFAACOBAHHbIN
¢ Mo OAHaKO He npe owmit 90
AHE#i CO AHA NOATBEPXKAEHWS HAANUUSA OAHOTO U3
YCAOBWH, O KOTOPbIX MAET peub B §11 HacToALwmx
OBLUMX YCAOBHIA rapaHTUu.

Moteps npas, caeaylolmx W3 FapaHTUM, Umeet
MECTO B CAyYasX:

1) HEenpaBMALHOTO ~ MCMOAL3OBAHWS  M3AEAWIA,
UCMOAL30BAHUA MX HE MO  Ha3HaueHwio,
Bpaspes C TPeGOBaHMAMW M MPUHLMNEMU
MHCTaAAMPOBaHHA, IKCnAyaTaLmMm "
YXOAa, copepxalmmucs B MHCTpyKuMW
06CAYXMBAHUS;

2) ocylecTBAeHUsA pemoHTa B

HEeaBTOPH30BaHHOM CEPBUCHOM LIEHTDE;
3) CaMOBOABHbIX KOHCTPYKTUBHbIX U3MEHEHHIT 1
NEePeAeNOK U3ACANS;

npumeHenus B uspeanax BISON-BIAL S.A.
HEOPUrHHAAbHBIX 3an4acTei U OCHACTKH;
NPMMEHEHMs SKCMAYaTaUNOHHbIX MaTepuanos
- CMa3oK M Macen, OTAUYAIOLIMXCH OT Tex,
KOTOPbIE PEKOMEHAOBaHbI B MHCTPYKUMM
o6cnyxuBanns uaaeanii BISON-BIAL S.A.

&

o




15.

16.

17.

18.

19.

B cAyyae  HEOGOCHOBAHHOTO  3asBAEHMA
o pedekTe BISON-BIAL S. veeT npaBo BO3AOXUTL
Ha [MoKynateas pacxoAbl No BO3BpaTy U AOCTaBKe
M3AGAMA, @ TaKKe pacxoAbl 3a NpoBeAeHue
KOHTPOABHbIX MCTbITaHHIA.

BISON-BIAL S.A. He HECET OTBETCTBEHHOCTW 3a
NOCAEACTBUA MCMOAb30BAHNS CBOMX WM3AEAMI HE
N0 Ha3HaYeHMIO, 3a NEPEAEAKN U IKCMAyaTaLMIo,
HECOOTBETCTBYIOLLYIO YCAOBMAM, COAEPXALMMCS
B VIHCTPYKUMM OBCAYXMBAHMSA.

Cropbl, BO3HUKLLNE B CBA3N C NPOAAXKET UACAWIA,
paspelwalorca B cootBeTcTBylolleM Cyae no
MecToHaxoxAeHuio BISON-BIAL S.A.

WUcnonb3oBaHue MokynateAem npas Ha rapaHTuio
He MPUBOAMT K MEPEHOCYy COBCTBEHHOCTM Ha
napeAne B noab3y BISON-BIAL S.A.

lapaHTHs Ha NPOAAHHOE U3AEAME HE WUCKAKOYAET,
He orp: 1 He npuo npas
MokynaTteAsi, CAEAYIOWIMX W3 HECOOTBETCTBUA
TOBapa AOTOBOPY, O KOTOPLIX MAET peub B 3aKOHe
or 27 wona 2002 r. «06 0cobbiX YCAOBMAX
noTpe6uUTeAbCKO NpoAaXM W 06 UM3MEHeHUH
[paxaaHckoro  Koaekcar  («3aKOHOAQTEAbHbIM
BECTHUK Pecnybavku Moabwa», 2002, Ne 141,
nos. 1176).

MoctaHoBAeHUA HacToALMx Mpasua,
peryampyloume — npasa M 06A3aHHOCTM
KAMeHTa B MOpsAKe, MPOTUBOPEYALUEM  WAW
HECOOTBETCTBYIOLEM  NpaBam  NoTpebuteneit,
CAGAYIOWMUM U3 MOBCEMECTHO  AEHCTBYIOLUMX
NPaBOBbIX HOPM, UAW XE HapylatoLLMe UHTEPECh
notpebuteneid, He Kacatorcs notpebuteneit,
B OCOGEHHOCTW, CKa3aHHOE Bbille OTHOCHTCA
K §16 06LLMx YCA0BUIt fapaHTum.
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1. UTILISATION DU MANDRIN

Les mandrins de tour hydrauliques sont indiqués
pour I'utilisation sur des tours CNC et des centres de
tournage/fraisage multifonctionnels.

L'avantage majeur est le montage simple et rapide.
Cette caractéristique est surtout d’'une grande aide
lorsque des changements fréquents de mandrins sont
nécessaires.

2. CONSEILS DE SECURITE

Les mandrins peuvent étre utilisés avec des cylindres
pneumatiques, hydrauliques ou électriques.

Lors de I'adaptation et du choix du cylindre, il faut tenir
compte des paramétres du mandrin (voir paragraphe
4 du manuel).

1. Chaque utilisateur du mandrin devrait prendre
connaissance de la présente notice d'utilisation.

2. Lors du changement des mors, il faut
soigneusement nettoyer la denture des semelles
et les surfaces de contact du tasseaux en T.

3. Lapression hydraulique du cylindre est a adapter
a la forme de la piece a usiner et aux conditions
de fabrication. Si p. ex. une piéce cylindrique est
serrée avec une trop forte pression, ceci peut
provoquer des déformations.

4. Lors du serrage de piéces avec des surfaces
inclinées ou coniques, il faut utiliser des mors
crampons spéciaux pour éviter un desserrage
inopiné.

5. Lors d'un serrage de pieces avec un grand défaut
d’équilibrage, il faut choisir le bon nombre de
tours de la broche ou réduire celui-ci.

6. Si, suite a une erreur, le mandrin ou la piéce a
usiner rentrent en contact avec |'outil ou le porte-
outil, il faut immédiatement couper le tour. Il faut
ensuite vérifier I'état des mors, des tasseaux en T
et des vis de fixation des mors rapportés.

7. Pour la fixation de goujons de réglage ou d'autres
instruments sur le mandrin, il faut réaliser des
percages supplémentaires dans le corps du
mandrin, aux endroits appropriés (voir image 1).

0 ATTENTION:
m Des extensions ou modifications peuvent

entrainer un défaut d’équilibre du
mandrin. Un déséquilibre plus important
occasionne des vibrations qui peuvent
altérer la précision et la durée de vie du
mandrin.

m Les pieces avec un important défaut
d’équilibre sont a usiner avec un faible
nombre de tours car les mors sont soumis
a une force centrifuge plus élevée a cause
du déséquilibre, pouvant provoquer un
desserrage de la piéce.

m La denture de la semelle et des mors
rapportés doit étre identique. Si les
dents des mors ne s’engrénent pas
correctement lors du serrage de la piéce,
la denture est endommagée. Ceci peut
provoquer le desserrage des mors et /ou
de la piéce a usiner.

= Avant I'usinage démarrer le tour a faible
nombre de tours de la broche et s’assurer
que ni les mors ni la piece n’entrent en
contact avec I'outil ou le porte-outil.

m Pour le serrage de longues piéces il
faut utiliser une poupée ou une lunette.
Lusinage de piéces trés longues sans
soutien peut avoir comme conséquence
un desserrage de la piéce.

m Si le tour n’est pas utilisé pendant une
période plus longue, il faut desserrer la
piéce et I'enlever d’entre les mors.
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de percages ¢ ires

NN
rH’Hs

2105 2405 2605
2105K 2405-K 2605-K Im. 1
Tab. 1
Taille ATTENTION: lors de la fixation de goujons
) A B c D ) - ) P
du mandrin de réglage ou d’instruments, il faut prévenir
135-34 363 2 4 20 un desserrage provoqué par les forces
ILEU4E] 503 &0 54 ol centrifuges en mettant des chevilles ou
160-53 50.8 %0 o 2 des écrous de fixation avec la résistance
200-52 56,4 33 64 20 adéquate.
200-66 56,4 33 64 20 i -
ATTENTION: le mors rapporté est fixé sur le
250-75 614 36 80 20 .
250-91 1.4 m 80 20 semelle avec le tasseau en T et les vis de
31591 68’4 m % m fixation. La position des mors rapportés peut
315-110 GBV4 39 9 30 étre modifiée sur toute la longueur de la
200120 80.4 s 105 0 denture. Si la distance entre I; pgr_he av_ant
500-160 80.4 s 13 20 du tasseau et le couvercle est inférieure a la
630-200 1004 55 78 20 course de la semelle, le couvercle peut étre
800-255 004 55 205 m endommage lors du serrage dans le sens de
I'axe du mandrin (semelles décalées vers
D - profondeur de percage et de filetage admissible eae s
I'intérieur).
Position du t n T
=t
1 1 !
||
|
AN
{ |
5
=2
_
@
2
Semelles décalées vers I'extérieur Semelles décalées vers I'intérieur
Im. 2
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@- Dépassement non autorisé @ Semelle

Ligne de base de la denture .
" des mors @ Axe du mandrin

@- Avant du tasseau en T @ Couvercle
@- Tasseauen T - Denture

@- Avant du couvercle

- Vis de fixation
@- Mors rapporté

3. COMPOSITION DU MANDRIN

2105;2105-K

2605; 2605-K

Im.3
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POOEEO
P®BOCeER
@Reee®

- Mors rapporté - Clé - Faux-plateau
- Tasseauen T - Vis - Vis de faux-plateau
- Bague de fixation - Vis de mors - Vis a oeillet

=
,EI,
y
Im. 4
- Corps - Tirette - Vis de corps
- Pistons - Couvercle - Graisseur
- Semelle - Manivelle de blocage - Joint

o ATTENTION: les n° et @ sont en option.

La vis a eillet n° fait partie de I’équipement standard pour mandrins jusqu’a la taille 3200.




4. CARACTERISTIQUES TECHNIQUES

4.1 Parametres techniques des mandrins de tour

TYPE 2105
Taille 160-45 200-52 250-75 315-01
Denture pointue 1/16" x 90° 1/16” x 90° 1/16" x 90° 1/16" x 90°
Course maxi. du piston [mm] 16 225 27 27
Course maxi. des mors [mm] 35 5 6 6
Force de traction maxi. admissible [kN] 15 25 31 38
Force statique de serrage maxi. [kN] 38 62 80 9%
Nombre de tours maxi. admissible [tr/min] 6000 5000 4200 3300
Diamétre du passage [mm] 45 52 75 91
Hauteur du mors rapporté doux standard [mm] 40 50 55 70
Capacité de serrage du mors doux rapporté [mm] 10 - 164 14 -202 22-245 40 - 305
Poids (sans mors rapportés) [kg] 123 2 35 56,5
Moment d'inertie [kgm?] 0,056 0,165 0,315 0,779

TYPE 2105-K

Taille 135-34K 160-45K 200-52K 250-75K 315-91K
Denture pointue 1,5x60° 1.5 x60° 1,5%60° 1,5x60° 1,5x60°
Course maxi. du piston [mm] 10 16 225 27 27
Course maxi. des mors [mm] 2.7 35 5 6 6
Force de traction maxi. admissible [kN] 12,5 15 25 31 38
Force statique de serrage maxi. [kN] 26 38 62 80 96
Nombre de tours maxi. admissible [tr/min] 7000 6000 5000 4200 3300
Diamétre du passage [mm] 34 5 52 75 91
Hauteur du mors rapporté doux standard [mm] 25 28 38 42 50
Capacité de serrage du mors doux rapporté [mm] 8-135 15-172 16 - 200 22 - 249 40 - 303
Poids (sans mors rapportés) [kg] 12 22 35 56,5 60
Moment d'inertie [kgm?] 0,014 0,056 0,165 0,315 0,78

TYPE 2405
Taille 160-45 160-53 200-52 200-66 250-75 250-81
Denture pointue 1/16” x 90° 1/16" x 90° 1/16" x 90° 1/16” x 90° 1/16” x 90° 1/16" x 90°
Course maxi. du piston [mm] 16 16 22,5 22,5 27 27
Course maxi. des mors [mm] 35 35 5 5 6 6
Force de traction maxi. admissible [kN] 22 22 34 34 43 43
Force statique de serrage maxi. [kN] 57 57 86 86 m 111
Nombre de tours maxi. admissible [tr/mn] 6000 6000 5000 5000 4200 4200
Diamétre du passage [mm] 45 53 52 66 75 81
Hauteur du mors rapporté dur standard [mm] 45 45 49 49 58 58
Capacité de serrage du mors doux rapporté [mm] 10 - 164 18- 164 14 - 202 30 - 202 22 - 245 26 - 245
Poids (sans mors rapportés) [kg] 12 " 2 21 35 335
Moment d'inertie [kgm?] 0,057 0,047 0,015 0,13 0,31 0,31
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TYPE 2405

Taille 315-91 315-110 400-120 500-160 630-200 800-255
Denture pointue 1/16” x 90° 1/16” x 90° 3/32" x 90° 3/32" x 90° 3/32" x 90° 3/32" x 90°
Course maxi. du piston [mm] 27 27 34 34,5 44 44
Course maxi. des mors [mm] 6 6 7,85 7 10 10
Force de traction maxi. admissible [kN] 56 56 7 90 100 100
Force statique de serrage maxi. [kN] 144 144 180 200 200 200
Nombre de tours maxi. admissible [tr/mn] 3300 3300 2500 1600 1200 800
Diametre du passage [mm] 91 110 120 160 200 255
Hauteur du mors rapporté dur standard [mm] 58 58 75 75 70 70
Capacité de serrage du mors doux rapporté [mm] 40 - 303 60 - 305 49 - 385 90 - 489 170 - 611 308 - 691
Poids (sans mors rapportés) [kg] 56,5 55 1 168,5 322 515
Moment d'inertie [kgm?] 073 073 215 5 16 48

TYPE 2405-K
Taille 135-34K 160-45K 160-53K 200-52K 200-66K 250-75K 250-81K
Denture pointue 1/5x 60° 1/5x 60° 1/5x 60° 1/5x 60° 1/5x 60° 1/5x 60° 1/5x 60°
Course maxi. du piston [mm] 10 16 16 22,5 22,5 27 27
Course maxi. des mors [mm] 2.7 35 35 5 5 6 6
Force de traction maxi. admissible [kN] 17,5 22 22 34 34 43 43
Force statique de serrage maxi. [kN] 36 57 57 86 86 m 111
Nombre de tours maxi. admissible [tr/mn] 7000 6000 6000 5000 5000 4200 4200
Diamétre du passage [mm] 34 45 53 52 66 75 81
Hauteur du mors rapporté dur standard [mm] 36 13 43 49 49 54 54
Capacité de serrage du mors doux rapporté [mm] -135 15-172 22-171 16 - 200 33 -200 22-249 25-249
Poids (sans mors rapportés) [kg] 55 12 1 22 21 35 335
Moment d'inertie [kgm?] 0,018 0,057 0,047 0,15 0,13 0,31 0,31

TYPE 2405-K
Taille 315-91K 315-110K | 400-120K | 500-160K | 630-200k | 800-255K
Denture pointue 1/5 x 60° 1/5x60° 1/5 x 60° 3x60° 3x60° 3x60°
Course maxi. du piston [mm] 27 27 34 345 44 44
Course maxi. des mors [mm] 6 6 7,85 7 10 10
Force de traction maxi. admissible [kN] 56 56 Il 90 100 100
Force statique de serrage maxi. [kN] 144 144 180 200 200 200
Nombre de tours maxi. admissible [tr/mn] 3300 3300 2500 1600 1200 800
Diamétre du passage [mm] 91 110 120 160 200 255
Hauteur du mors rapporté dur standard [mm] 58 58 75 75 70 70
Capacité de serrage du mors doux rapporté [mm] 40 - 303 60 - 303 49 - 375 90 - 489 170 - 611 308 - 691
Poids (sans mors rapportés) [kg] 56,5 55 111 168,5 322 515
Moment d'inertie [kgm?] 0.73 073 215 5 16 48
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TYPE 2605
Taille 160-45 200-52 250-75 315-91
Denture pointue 1/16” x 90° 1/16” x 90° 1/16” x 90° 1/16” x 90°
Course maxi. du piston [mm] 16 225 21 27
Course maxi. des mors [mm] 35 5 6 6
Force de traction maxi. admissible [kN] 22 34 43 56
Force statique de serrage maxi. [kN] 57 86 111 144
Nombre de tours maxi. admissible [tr/mn] 5000 4000 3600 2800
Diametre du passage [mm] 45 52 75 91
Hauteur du mors rapporté dur standard [mm] 45 49 58 58
Capacité de serrage du mors doux rapporté [mm] 10 - 164 14 - 202 22-245 40 - 305
Poids (sans mors rapportés) [kg] 12 22 35 56,5
Moment d'inertie [kgm?] 0,056 0,165 0315 078
TYPE 2605-K
Taille 135-34K 160-45K 200-52K 250-75K 315-91K
Denture pointue 1,5 % 60° 1,5 x60° 1,5x60° 1.5x60° 1.5x60°
Course maxi. du piston [mm] 10 16 205 27 27
Course maxi. des mors [mm] 2.7 35 5 6 6
Force de traction maxi. admissible [kN] 17,5 22 34 43 56
Force statique de serrage maxi. [kN] 36 57 86 m 144
Nombre de tours maxi. admissible [tr/mn] 6000 5000 4300 3600 2800
Diametre du passage [mm] 34 45 52 75 91
Hauteur du mors rapporté dur standard [mm] 36 43 49 54 58
Capacité de serrage du mors doux rapporté [mm] 8-135 15-172 16 - 200 22-249 40 - 303
Poids (sans mors rapportés) [kg] 59 12 22 35 56,5
Moment d'inertie [kgm?] 0,014 0,056 0,165 0,315 0,78
4.2 Relation entre force de serrage et nombre de tours
M la for lif
Hal
Mors dur rapporté
A=8
Force de traction g w —
maxi admissible :
Appareil de mesure de la force de serrage
i
Vis serrées avec le bon couple
Graissage de la semelle Im.5
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La force de serrage statique dépend du graissage, du type de graisse, de la hauteur du mors rapporté et d'autres
facteurs. Les valeurs dans les tableaux se rapportent aux conditions suivantes (voir Im. 5)

1. ATaide d'une boite de mesure de force de serrage & mi-hauteur du mors rapporté (mesuré depuis le front du
mandrin jusqu'a la surface du mors rapporté), comme montré dans I'image 5.

2. Afin d’obtenir la performance maximale des mandrins, nous conseillons I'utilisation de la graisse GLEITMO
805 de la société FUCHS.

3. Les vis de fixation du mors rapporté sont a serrer avec le couple correct (voir Tab. 6).
4. |l faut tenir compte de la force de traction maxi. admissible (voir tableaux des pages 153-155).
5. Nombre de tours maxi. admissible.

Le nombre de tours admissible du mandrin dépend de multiples facteurs comme p. ex. paramétres de tournage, poids
de la piece a usiner et son déséquilibre, du type de I'usinage (utilisation permanente ou périodique) etc. Le nombre de
tours maxi. admissible est mesuré sous les conditions suivantes (voir Tab. 2).

Tab. 2
Facteur Mesuré
Force de serrage Force de serrage statique maxi.
Mors rapporté Mors doux rapporté
Position de la semelle Moitié de la course du mors
Position du mors rapporté Le vburd du mors est mis en raccord avec le diametre
extérieur du mandrin

o ATTENTION:

Le nombre de tours admissible pour une piéce a usiner est a déterminer par I'utilisateur en fonction
de la force de serrage nécessaire. Néanmoins, le nombre de tours ne doit pas étre plus élevé que
le nombre de tours maxi. admissible du mandrin. Les paramétres sont & déterminer a I'aide des
diagrammes pages 157-159. Mais la force de serrage dépend également de I'efficacité de la pompe
hydraulique, de le valve de réduction et de la graisse ainsi que de I'état des conduits et d’autres
paramétres. Une trop forte pression de traction entraine une augmentation de la force de serrage,
mais elle peut causer des endommagements sur la piece a usiner et/ou sur le mandrin, diminuant
ainsi la durée de vie du mandrin.

o ATTENTION: NOMBRE DE TOURS ELEVES

Le nombre de tours maxi. admissible est a choisir de maniére a ce que le déséquilibre du mandrin
ensemble avec la piece a usiner est inférieur a G10 (selon 1ISO 1940). Une piéce a usiner avec
un déséquilibre prononcé a une influence significative sur la durée de vie du mandrin et sur
d’éventuelles pertes de force de serrage. Il est donc nécessaire de réduire le déséquilibre ou de
réduire le nombre de tours de la broche. Des conditions difficiles d’usinage avec un nombre des
tours de la broche élevé ainsi que des pieces avec un fort déséquilibre peuvent entrainer des
vibrations. Pour cette raison, les paramétres d’usinage doivent étre adaptés a la rigidité du tour.

En augmentant le nombre de tours, la force centrifuge entraine une diminution de la force de serrage.

Les diagrammes donnent les valeurs des forces de serrage pour mors rapportés, quand ils ne dépassent pas la
circonférence maxi. du mandrin. La force de serrage se modifie en fonction de la taille, de la forme et de la position
des mors.
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4.3 Diminution de la force de serrage en augmentant le nombre de tours

Lutilisation de mors lourds ou de mors qui dépassent
de la circonférence du mandrin entraine, dd 4 la force
centrifuge, une diminution significative de la force de
serrage. Avant I'utilisation de telles positions de mors,
il est nécessaire de déterminer de nouvelles conditions
d’usinage.

La diminution de la force de serrage peut étre calculée
grace aux formules ci-apres:

AFc=0?x X(m,x )

AF¢ - Diminution de la force de serrage [N]

o) - Vitesse circulaire [rd/s]
m, - Poids des mors rapportés [kg]
r, - Distance du centre de masse du mors rapporté a

I"axe de rotation [m]

Mors rapporté

Mandrin

Im. 6
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ATTENTION: lors de I'utilisation de mors rapportés surélevés, il faut diminuer la force de traction en
proportion a la hauteur du mors. Si la force de traction n’est pas réduite, le mandrin peut casser et
présenter un danger pour I'utilisateur de la machine.

ATTENTION: pour déterminer la force de traction des mandrins 2 mors, il faut prendre 2/3 de la valeur
des mandrins 3 mors.

4.4  Force de serrage nécessaire

Lutilisateur doit déterminer le force de serrage Fc nécessaire en fonction de ses conditions d’usinage spécifiques et
calculer ensuite le force de serrage statique:

1.

Pour le serrage a I'a surface extérieure de la piéce a usiner (cylindre), il faut tenir compte de la diminution
de la force de serrage:
Fo=Fc+AF

. Pour le serrage de surfaces intérieures (ouvertures), il faut tenir compte de la diminution de la force de serrage

Fo=Fc+AF

Fo - Force de serrage dans des conditions statiques
Fc - Force de serrage nécessaire
AFc - Force de serrage

Il est souhaitable de tenir compte des conseils ci-aprés:

m Silaforce de serrage nécessaire dans des conditions statiques est inférieure @ 50% de la force de serrage maxi.,
une vérification supplémentaire du mandrin n'est pas nécessaire.

m Silaforce de serrage nécessaire est supérieure a 75% de la force de serrage maxi., mais inférieur @ 90% de cette
valeur, le mandrin devrait étre démonté, nettoyé et graissé réguliérement, la force de serrage par rapport a la
pression du cylindre devrait étre mesurée au moins tous les 3 mois.

m Silaforce de serrage nécessaire dépasse 90% de la valeur maximale, la force de serrage devrait étre mesuré avant
chaque utilisation du mandrin.

m Sila force de serrage nécessaire ne peut pas étre atteinte, il est conseillé d’adapter les paramétres d’usinage en
fonction.

4.5 Poids admissible de la piéce a usiner
A Poids admissible de la piéce a usiner, sans soutien complémentaire
pie iné n ien 1L

J Conditions
D=A
L2/L1 =35

=
= L1=1/2H

A - Diameétre extérieur du mandrin

I H - Hauteur du mors mesurée depuis la

surface du mandrin
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Tab. 3 Poids de la piéce serrée, sans soutien

I 135-34 | 160-45 | 160-53 | 200-52 | 200-66 | 250-75 | 250-81 | 315-91 [315-110]400-120|500-160|630-200(800-255

du mandrin

Poids maxi. [kg] | 6 15 15 2 2% 39 39 66 66 120 | 128 | 380 | 615

B. Poids de la piéce serrée, avec soutien
Poi la pié rrée, av tien
L
I
Conditi
D=
- Te
1 L1 =1/2H
A - Diamétre extérieur du mandrin
H - Hauteur du mors mesurée depuis la
surface du mandrin

=

Tab. 4 Poids de la piéce serrée, avec soutien

Taille
du mandrin

Poids maxi. [kg] | 300 600 600 900 900 1200 | 1200 | 1500 | 1500 | 2000 | 3500 | 5500 | 7000

135-34 | 160-45 | 160-53 | 200-52 | 200-66 | 250-75 | 250-81 | 315-91 |315-110|400-120{500-160)630-200 | 800-255

4.6 Capacité de serrage mors dur rapporté

5 Sl 383 8l 8l
Im.9
Type 2405
Taille
dulmandrin d1 d2 d3 d4 d5 dé d7
160-45 10-68 70-130 118-179 166-180 17-68 65-116 112-164
200-52 14-104 84-171 131-220 180-221 20-104 69-153 118-202
250-75 22-116 112-204 173-268 238-270 26-117 90-181 154-245
315-91 40-177 128-264 191-327 256-329 39-177 103-241 167-305
400-120 49-211 171-332 256-418 344-421 48-211 136-299 222-385
500-160 90-312 210-433 296-519 384-522 84-315 172-403 258-489
630-200 170-444 295-567 - 462-650 173-443 - 340-611
800-255 308-524 432-646 = 600-815 309-523 = 477-691
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Type 2405-K

Talliong i1 d2 d3 da d5 d6 a7

135-34 K 866 50-106 82138 17-146 14-66 50-102 82134
160-45 K 14-82 §9-135 108175 | 149-178 20-89 62-131 102471
200-52 K 17-101 87-167 136218 | 186211 23-100 73-150 123-200
250-75 K 22121 112200 | 17322 | 238-278 26-121 90-185 154-249
315-81 K 40-174 125260 | 185-320 | 250-330 39-174 108-243 | 168-303
400120 K 49-202 171322 | 256-408 | 344411 48-201 136280 | 222375
500-160 K 90-312 210433 | 296519 | 384-522 84-315 172408 | 258-489
§30-200 K 170-444 | 295-567 = 162-650 | 173-443 - 340-611
800-255 K 308524 | 432-646 - 600-815 | 309-523 - 477691

Type 2405 avec grand diamétr

Tallieg i1 d2 d3 da d5 d6 d7

160-53 18-68 88-130 126179 | 174-180 25-68 73116 120-164
200-66 30-104 90-171 145220 | 196-221 36-104 85-153 134-202
250-81 2-116 16200 | 177288 | 2s22m0 30117 94-181 158-245
315-110 60-177 148260 | 211327 | 276-329 59-177 123-241 187-305

Type 2405-K avec grand diamétr

Pl i1 d2 d3 da d5 d6 a7

160-53 K 282 77-135 16175 | 157-178 28-89 70-131 10-171
200-66 K 33101 103167 | 152218 | 202211 39-100 89-150 139-200
250-81 K 26-121 116200 | 177272 | 242278 30-121 94-185 158-249
315110 K 60-174 145260 | 205320 | 274330 59-174 128243 | 188-303

5. MONTAGE SUR LE TOUR

5.1 Fabrication de la barre de traction

La barre de traction sert a coupler la douille de traction et le piston du cylindre. La barre de traction doit avoir
une résistance suffisante a la traction en rapport & la force de traction ainsi qu’une résistance a la déformation
suffisante en rapport a la force de pression admissible pour le mandrin en question. La barre de traction peut
étre réalisée p.ex. en tube acier sans soudures, dont le diamétre doit étre adapté au percage de passage de la
broche du tour.
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Tab. 5 Dimensions de la barre de traction pour un mandrin avec passage

du manari v |t A
135-34 25 3 M40x1,5 20
160-45 25 5 M55x2 30
160-53 25 5 M62x2 30
200-52 25 4 M60x2 35
200-66 25 4 M75x2 35
250-75 30 5 M85x2 33
250-81 30 5 M90x2 33
315-91 35 45 M100x2 36
315-110 35 45 M120x2 36
400-120 45 5 M130x1,5 50
500-160 48 5 M170X3 53
630-200 50 5 M200X3 68
800-255 50 5 M250X3 68

lec=L-Z+A

Le - Longueur totale de la barre de traction

L - Distance entre les surfaces de base de
plaques de bridage

A -Distance entre la surface de base de la
plaque de bridage et la fin de la barre de
traction

Z,a, b - Valeurs pour le cylindre de serrage —
voir notice d’utilisation du cylindre de
serrage

Fabrication du raccord fileté

Le

(0050

L0
f Max

e Min

Im. 10

La dimension A a été déterminée pour la position extréme des mors.
Sur le diametre ,a” et la longueur ,b”, le filetage est a réaliser selon ISO 6h, 6, ou a adapter au filetage du piston

du cylindre.
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Mon | Fri raction sur un mandrin av

Cylindre Tube de traction Mandrin

.5 mm

1

Faux-plateau du cylindre

Mors rapporté

2
o
)

=

Faux-plateau
Im. 11

5.2

ATTENTION: pour obtenir ou transmettre des forces plus élevées, il faut choisir la paroi de la barre de
traction assez forte. Une rigidité insuffisante de la barre de traction peut entrainer une diminution de
la force de serrage et la piéce a usiner peut se détacher.

ATTENTION: afin d’obtenir le diamétre maxi. du percage il est conseillé d’utiliser le diamétre de filetage
,»f” maxi. en combinaison d’un matériau de barre de traction d’une résistance supérieure a 380 MPa
(38 kg/mm?).

Montage de la douille de traction

m Alaide d'une clé six pans intérieur, il faut dévisser les six ou neuf vis sur la bague de fixation du mandrin et les
enlever avec la bague. Il faut également dévisser et enlever la vis se trouvant sur la douille.

m |l faut rentrer le filetage adapté au filetage de la barre de traction dans la douille (Le filetage dans la douille ne
doit pas étre supérieur a la valeur ,f,, " dans le Tab. 5).

m Ensuite il faut remonter la douille de traction dans I'ordre inversé.
Tab. 6 Couple de serrage pour les vis

ATTENTION:

N . . 3 Taille de la vis Couple
m Les vis de fixation doivent étre serrées
S M6 14 Nm
avec le couple prescrit (voir Tab. 6). i T
. . " . A m
[] lel;llgl::menl les vis livrées avec sont a Mo o6 Nm
o it I rioidité. Iénai M12 115 Nm
n siln dt_lb'tienllr da _Irllgl ne,d ‘It p - Mis 280 Nm
d?mr:urgé e la douille ne doit pas étre TiD T
: M24 950 Nm




Mont: I ill traction

Adapté au filetage de la barre de traction

Levier

il Mandrin 160
] Levier dans la douille de traction

Douille de traction

Clé six pans |

Vis six pans intérieur Bague de fixation Mandrin

Im. 12

5.3 Fabrication et montage du faux-plateau

Afin d’obtenir une grande vitesse de rotation avec un déséquilibre minimal, il faut monter le mandrin aussi pres que
possible sur la face de la broche. Avant le montage du mandrin il faut vérifier si les surfaces de base sur lesquelles le
mandrin va étre monté correspondent aux critéres de précision selon Im. 13.

Pour garantir un montage et un fonctionnement impeccable du mandrin, il faut exclusivement utiliser les faux-plateaux
d’origine BISON. Les faux-plateaux pour tours de type 8213 sont exclusivement fabriqués pour les mandrins décrits
dans la présente notice d'utilisation.

Pour des faux-plateaux fabriqués par I'utilisateur il est nécessaire de tenir compte des dimensions indiquées dans le
Tab. 7. Le faux-plateau est a adapter a I'extrémité de la broche du tour. Si I'extrémité de la broche est filetée, il faut
assurer le faux-plateau contre un dévissage involontaire. Il faut choisir le faux-plateau d'une épaisseur suffisante pour
visser les vis de fixation du mandrin (voir D dans le Tab. 7). II faut en plus prévoir suffisamment de place pour les
éléments de fixation de la barre de traction qui dépassent du mandrin.

Afin d’obtenir les précisions indiquées dans I'im. 13, I'usinage des surfaces de base du faux-plateau devrait étre
effectué directement sur le tour sur lequel le mandrin va étre fixé.
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\ndicati -

Faux-plateau Douille de traction

Broche Mandrin

Vis de fixation

Im. 12

o ATTENTION: Les vis de fixation du faux-plateau sont a serrer avec le couple indiqué dans le Tab. 6.

ATTENTION: la surface d’appui du faux-plateau est a exécuter de maniére a ce que le front de la
bague de fixation touche le faux-plateau.

La course de la douille de traction ne doit pas étre augmentée car ceci diminuerait la surface de
contact par rapport a la semelle et a la douille de traction, réduisant ainsi la rigidité.




Tab. 7 Valeurs de raccord pour mandrins hydrauliques

Taille
du mandrin AHE) B U Do Enn En G X
135-34 110 82,6 56 22 48 795 - -
160-45 62 92
140 104,8 75 20 79,5 B
160-53 70 100
200-52 68 115
170 133,4 89 25 103 6.5
200-66 88 17
250-75 96
220 1714 100 45 136,1 149 75
250-81 98
315-91 220 1714 110 165
102 40 136,1 4
315-110 300 235 132 173
400-120 300 235 124 45 142 1928 202 1
500-160 380 330,2 121 48 185 2814 246 18
630-200 380 330,2 152 58 235 2814 257 14
800-255 520 463,6 152 60 288 408

ATTENTION: Dimension ,A" — diamétre du bord de centrage

5.4 Montage du mandrin

1. |l faut raccorder la barre de traction au cylindre. Visser la barre de traction dans le piston du cylindre avec
la tige du piston sortie au maximum (ne pas visser la barre de traction en position centrale du piston car un
endommagement du au couple de flexion ne peut pas étre exclu).

2. Raccorder le cylindre a la broche (bride du cylindre). Avant le raccordement des conduits hydrauliques,
s'assurer que le cylindre est centré et que son utilisation correspond aux critéres de précision contenus dans
la notice d'utilisation. Effectuer 2 - 3 courses du cylindre avec une faible pression (0,4 - 0,5 MPa). Sortir le
piston le plus possible du cylindre et couper I'alimentation en pression.

o ATTENTION:

= Pendant le montage ou le démontage du mandrin il faut le fixer par le boulon a oeillet a I'aide
d’une grue ou d’un cable pour blondin (les mandrins de taille inférieure a 160 mm sont livrés sans
boulon a oeillet).

m Aprés le montage du mandrin sur 'extrémité de la broche, ou aprés son démontage, il faut vérifier
si le boulon a oeillet a bien été enlevé du mandrin.
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3. Raccorder la mandrin avec la barre de traction. Enlever les mors rapportés et le couvercle afin de permettre
I'utilisation de la clé de réglage dans le percage. Fixer le mandrin sur la barre de traction & I'aide de la
douille de traction (Im. 14). Si le vissage de la douille de traction dans la barre s'avere impossible, il faut
vérifier le filetage. Le vissage en forgant peut entrainer une déformation de la douille de traction et diminuer
la précision du mandrin.

Montage du mandrin Faux-plateau Tige de traction

Broche Clé de réglage

Sortir la barre
de traction

Clé 6 pans

Barre de traction Douille de traction

Vis de fixation

Im. 14

ATTENTION: si la douille de traction n’est vissée assez profondément dans la barre de traction, le filet
peut étre foiré, ce qui entraine une diminution inmédiate de la force de serrage et donc le lachement
de la piéce a usiner.

4. Monter le mandrin sur la broche (faux-plateau).
Apres vérification de la précision des surfaces de
base du faux-plateau a la face frontale de la broche,
il faut monter le mandrin sur le faux-plateau et
le fixer avec des vis. Les vis sont a serrer dans
I'ordre suivant: 1, 2, 3, 4, 5 et 6 comme montré
sur I'im. 15. (un serrage irrégulier peut entrainer
une mauvaise marche frontale ou axiale). Les
couples pour le serrage des vis sont indiqués dans
le Tab. 6.

Im. 15
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ATTENTION:

Serrer les vis de fixation avec le juste couple. Un couple trop élevé peut casser les vis et faire lacher
le mandrin. Il faut vérifier régulierement si les vis sont bien serrées.

Nutiliser que les vis d’origine BISON qui ont été livrées avec le mandrin.

o

Réglage de la douille de traction dans la bonne position. Le positionnement de la douille de traction est
a régler en tournant la douille & I'aide de la clé de réglage. (voir Im.14). Si la douille de traction est fixée
correctement sur la tige du piston sortie au maximum, la distance ,A” par rapport 4 la surface frontale du
couvercle (voir Im. 14.) doit correspondre a la valeur dans le Tab. 8. Il faut en plus vérifier si le marquage
sur la semelle correspond avec le marquage extérieur de la course totale (voir Im. 21). Puisque la douille de

traction est pourvue d’un levier boule (blocage du systeme), I'écrou est & positionner de maniére @ garantir
une exécution correcte.

o

Monter le couvercle et vérifier la marche axiale et radiale qui ne devrait pas dépasser la valeur de 0,02mm.

Tab. 8 Dimensions de raccord

Taille

du 135-34 | 160-45 | 160-53 | 200-52 | 200-66 | 250-75 | 250-81 | 315-91 |315-110|400-120{500-160630-200|800-255
mandrin

A 1" 15,6 15,6 15,6 15,6 15,8 15,8 14,6 14,6 19 193 171 171

6. TRANSFORMATION D’UN MANDRIN AVEC PASSAGE EN
MANDRIN SANS PERCAGE

6.1 Transformation dans mandrin avec passage en mandrin sans percage a I'aide d’'un embout spécial

Les mandrins sont livrés avec un embout spécial (composé d’une broche de guidage et d’une plaque de fermeture), afin
de permettre une transformation facile du mandrin avec passage en mandrin sans percage.

Tab. 9 Dimensions de raccord

i .rr:;“zrin 135-34 160-45 200-52 250-75 315-91 400-120 500-160 630-200 800-255
D 135 169 210 254 315 400 500 630 800
P 34 45 52 75 91 120 160 200 255
K 20 24 30 36 36 36 42 42 42
] M12 M16 M20 M24 M24 M24 M30 M30 M30
N 20,5 255 275 33 34 27 27 27 27
0 35 40 45 55 55 55 50 50 50

Pour transformer le mandrin avec passage en mandrin sans percage, il faut visser la broche de guidage dans la douille
de traction et poser la plaque de fermeture dans le couvercle. Pour installer la plaque de fermeture, il faut dévisser les
4 vis dans la partie avant jusqu‘a ce que la bague caoutchouc entre les deux parties de la plaque de fermeture se défait.
Ensuite positionner la plaque de fermeture dans le passage jusqu'a ce qu'elle soit en contact avec la surface avant,
serrer ensuite les 4 vis.
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Transformation d’un mandrin av

n_mandrin sans per

&

(iR

Plaque de fermeture

q Broche de guidage

L

Im. 16
6.2 Fabrication de la barre de traction
La longueur de la barre de traction se calcule comme suit:
Dimension la barr traction
Le
b C
. | /JJ %
I
=
=
=
e Im. 17
le=L-Z-N
Le - Longueur totale de la barre de traction
L - Ecart entre les surfaces de base des faux-plateaux
N - Ecart entre la surface de base du faux-plateau et la fin de la barre de traction
Z,ahb - Valeurs pour le cylindre — voir la notice d'utilisation du cylindre




Tab. 10 Dimensions des barres de traction pour mandrins sans passage

du Inayl!%rin o Brin L L
135-34 40 3 M12 205
160-45 45 5 16 255
200-52 50 5 M20 275
250-75 60 5 M24 33
315-91 60 5 M24 34
400-120 60 5 M24 27
500-160 60 5 M30 27
630-200 60 5 M30 27
800-255 60 5 M30 27

7. CROQUIS COMPLET D’UN MONTAGE DE MANDRIN

Tube de traction
Cylindre Mandrin
Bride du cylindre Mors rapporté

1-1.5m

Appui

Conduites

d'alimentation élastiques
Evacuation liquide de
refroidissement

Réservoir de liquide
de refroidissement

Vis de réglage
delapression —

(]
§

Réservoir d’huile
Niveau d'huile

Groupe hydraulique

Im. 18
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8. REGLAGE ET POSITIONNEMENT DES MORS RAPPORTES

A. Les mors rapportés durs et doux peuvent étre facilement mis dans la position souhaitée sur la semelle en dévissant

les vis intérieur 6 pans.

ATTENTION: le tasseau en T ne doit pas dépasser du contour de la semelle (voir Im. 19). Un mauvais
réglage peut endommager la semelle et le tasseau et entrainer une perte de précision de la force de

serrage.

Posili

Mors rapporté dur Mors rapporté doux

Tasseau en T Tasseau en T

Mandrin Mandrin

Incorrect

Correct

Im. 19

B.  Veuillez uniquement installer des mors rapportés qui correspondent a la piéce a usiner dans la forme, le matériau,

la dureté de surface et dans les parametres d’usinage.

0 ATTENTION:

est serrée a fond (voir Im. 20).

rapporté pourra tomber.

Si les vis ne sont pas utilisées correctement ou si elles ne sont pas de la bonne longueur, le tasseau
en T peut étre endommagé. En utilisant des vis trop longues qui dépassent en bas le tasseau, le
mors rapporté n’est pas fixé, méme si la vis de fixation est serrée jusqu’a la butée, le mors et la
piéce a usiner peuvent se défaire. Pour cette raison il faut choisir la longueur de la vis de maniére
a observer une distance de 0 ~ Tmm par rapport a la surface inférieure du tasseau lorsque la vis

N’utiliser que des tasseaux en T et des vis qui sont livrés avec le mandrin.
La machine ne doit pas étre mise en route si le tasseau n’est pas bien fixé parce que le mors

I — IS Interienr 6 I

Vis de

fixation du mors rapporté

Y-

Mors rapporté

0" 1'm

L

]

Tasseau en T

Im. 20




ATTENTION: il est conseillé de serrer la piece a usiner centrée au milieu des semelles. Afin d’assurer
un serrage correct de la piéce a usiner, il faut éviter un serrage a I'extrémité de la capacité de serrage
car ceci pourra entrainer un endommagement lors du desserrage (voir Im. 21). Il faut vérifier si le
marquage de la ligne de base des semelles se trouve a I'intérieur de la course totale des mors.

Re i "

Tasseau en T

Semelle

Marquage ligne de base

Course conseillée du mors

Course totale des mors

Mors rapporté

Im. 21
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1. Alaide du dispositif d’alésage montré dans la prochaine image il est possible d'aléser des mors doux jusqu'au
diametre de la piéce a usiner. Ainsi peut étre obtenue la plus grande précision d’usinage possible.

Bremple 1

Exemple 2

Plaque

Préparation du dispositif d'alésage.

Les percages pour les chevilles (exemple 1) ou vis avec écrou
(exemple 2) sont a positionner sur une bague avec une graduation
de 120 ° (triple division).

La bague doit présenter une rigidité suffisante.

Les mors sont a régler sur la valeur du cercle perforé du dispositif
d'alésage.

Les chevilles ou les vis du dispositif d’alésage doivent étre
positionnées dans I'ouverture pour vis du mors doux. Le dispositif
d'alésage doit toucher tous les mors de maniére plane.

Il faut s"assurer que le dispositif d'alésage est fixé env. au milieu de
la capacité de course des mors.

Il faut choisir la pression hydraulique similaire a la valeur utilisée
ensuite pour I'usinage de la piece.

Quand le dispositif d’alésage est serré, aléser le @ d’ de la piéce a
usiner. Le diametre d’alésage devrait étre réalisé avec une tolérance
de (h7) et une rugosité de surface de classe 6.

Aprés I'alésage des mors, serrer la piéce a usiner et vérifier la course
de mors.

A l'aide d’une coupe de test, vérifier la précision d'usinage.

Serrer la piéce a usiner de maniére a ce qu'elle soit en méme temps
en contact avec les surfaces A et B des mors.




2.

Le tableau ci-dessous décrit des méthodes d'alésage de mors doux rapportés pour le serrage extérieur et intérieur
ainsi que pour le serrage de précision.

S .

gd

Préparer le dispositif d'alésage.
La précision du diamétre extérieur de I'insert devrait correspondre a
la classe 7 de précision.

Assurez-vous que le dispositif d'alésage présente une rigidité et une
épaisseur de paroi suffisante.

ATTENTION: il est nécessaire de réaliser divers inserts dans des
dimensions différentes.

ATTENTION: il est conseillé d’obstruer le percage de passage de
Iinsert, p. ex. avec une vis

Régler les mors pour le serrage du dispositif d'alésage.

Aléser les mors au diamétre @ D donné, afin que le serrage se fasse
au milieu de la course des mors.

Le diamétre de I'insert est a calculer a I'aide de la formule suivante:
gD = gd + 1/2 course maxi. des mors

Serrer I'insert au diametre o D.
Il faut faire attention a le mettre en place bien droite.

ATTENTION: effectuer quelques cycles de serrage afin de s’assurer
que Pinsert est correctement serré.

Quand I'insert est serré, aléser le diametre @ d’ pour le serrage de
la piece a usiner.

Le diamétre d'alésage devrait étre réalisé avec une tolérance de (h7)
et une rugosité de surface de classe 6.

Il faut choisir la pression hydraulique similaire a la valeur utilisée
ensuite pour I'usinage de la piéce.

ATTENTION: si I'insert est déformé par le serrage, il faut réduire la
force de serrage ou utiliser un nouvel insert avec une plus grande
résistance.

Aprés I'alésage des mors, serrer la piéce a usiner afin de vérifier la
course des mors.

A l'aide d’une coupe de test, vérifier la précision d'usinage.

Pour vérifier les surfaces de serrage des mors (A), desserrer la piece
a usiner, la tourner de 90°, serrer et vérifier la surface avant (B).
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(1] m  Préparer le dispositif d'alésage.
m Laprécision du diametre extérieur de I'insert devrait correspondre a
la classe 7 de précision
o m  Assurez-vous que le dispositif d'alésage présente une rigidité et une
- = épaisseur de paroi suffisante.
9 m  Régler les mors pour le serrage du dispositif d'alésage.
[l | m  Aléser les mors au diamétre g D donné, afin que le serrage se fasse
| au milieu de la course des mors.
m Lediamétre de la bague est a calculer & I'aide de la formule suivante:
— ] 9D =gd + 1/2 course maxi. des mors
!
3] 7 m  Serrer la bague au diamétre g D.
! m |l faut faire attention a la mettre en place bien droit
— ATTENTION: effectuer quelques cycles de serrage afin de s’assurer
que l'insert est correctement serré.
ﬂ
L 1
9 = Quand la bague est serrée, aléser le diamétre @ d’ pour le serrage
de la piéce a usiner.
m Le diametre d’alésage devrait étre réalisé avec une tolérance de (h7)
et une rugosité de surface de classe 6.
m |l faut choisir la pression hydraulique similaire a la valeur utilisée

ensuite pour I'usinage de la piece

ATTENTION: si la bague est déformée par le serrage, il faut réduire
la force de serrage ou utiliser une nouvelle bague avec une plus
grande résistance.

Apres I'alésage des mors, serrer la piece a usiner afin de vérifier la
course des mors

A I'aide d’une coupe de test, vérifier la précision d’usinage.

Pour vérifier les surfaces de serrage des mors (A), desserrer la piéce
a usiner, la tourner de 90°, serrer et vérifier la surface avant (B).
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9. PRECISIONS DE CONCENTRICITE ADMISSIBLES

Précision ncentricité du mandrin
Im. 22

Tab. 11 Précision de concentricité du mandrin - Dimensions

du antrin ‘ Lo e ] ez |k " »
135-34 18 32 40 40 100 75 0,02 0,02 0,01
160-45 20 32 50 40 125 100 0,02 0,02 0,01
160-53 - 32 50 40 125 100 0,02 0,02 0,01
200-52 32 50 80 40 200 125 0,025 0,02 0,01
200-66 32 50 80 40 200 125 0,025 0,02 0,01
250-75 32 50 80 60 200 162 0,03 0,03 0,01
250-81 35 50 80 60 200 162 0,03 0,03 0,01
315-91 50 80 125 80 250 162 0,04 0,03 0,01
315-110 70 89 125 80 250 162 0,04 0,03 0,01
400-120 75 100 125 80 250 252 0,05 0,04 0,01
500-160 - 125 160 120 275 300 0,06 0,05 0,01
630-200 = 200 400 120 520 400 0,08 0,05 0,01
800-255 - 250 520 - 600 120 0,15 0,06 0,01
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10. ENTRETIEN

ATTENTION: afin de garantir une longue durée de vie du mandrin, il faut graisser régulierement tous
les composants. Un graissage insuffisant peut entrainer une diminution de la force de serrage, une
imprécision du processus de serrage et une usure élevée du mandrin.

Tab. 12
Endroits de graissage Type de graisse Fréquence de graissage
A l'aide dun pistolet, introduire la graisse Pour mandrins BISON , utiliser GLEITMO Une fois par jour. L'emploi de vitesses
par le graisseur au dos de chaque semelle. | 805 de Ia société FUCHS ou une pate élevées ou de liquides de refroidissement
molybdéne EP de la société DOW solubles a I'eau et a 'huile nécessite des
CORNING CO. LTD. graissages plus fréquents. En fonction

dautres conditions dutilisation,il faut
éventuellemnt augmenter la fréquence
de graissage.

m Apres le travail, nettoyer le corps et les guidages du mandrin a I'air comprimé.

m Nutiliser que du liquide de refroidissement anticorrosion pour éviter I'apparition de rouille sur le mandrin ou
sur la piéce a usiner.

ATTENTION:
= Tous les 6 mois ou au bout de 100.000 cycles de travail (ou 2 mois lors de I'usinage de piéces en
fonte) il faut démonter et nettoyer le mandrin et vérifier 'usure de toutes les piéces.

= Avant de remonter le mandrin, il faut graisser toutes les piéces.

m Aprés le remontage du mandrin, il faut vérifier si la force de serrage correspond a sa valeur
nominale (voir page 156).

Démontage du mandrin (voir page 152).
Pour des raisons de sécurité, il faut maintenir le mandrin & I'aide de boulons a oeillet ou d’un cable pour blondin:
1. Dévisser les vis de fixation des mors rapportés et enlever les mors ainsi que les tasseaux en T.

Dévisser les vis de couvercle et enlever celui-ci.

Dévisser les vis de fixation du mandrin et démonter la douille de traction a I'aide d’une clé a vis.

> W

Démonter la douille de traction par I'arriere du mandrin.
5. Pousser les semelles en direction de I'axe du mandrin et les enlever.
Avant de remonter le mandrin, toutes les surfaces concernées sont a huiler avec la graisse conseillée.
Lors du montage il faut tenir compte des chiffres gravés sur le mandrin concernant la bonne attribution des semelles.
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11. REMEDES AUX ERREURS

suivantes.

Tab. 13

Probléme

Raison possible

Reméde

Le mandrin ne
travaille pas

Un composant du mandrin est cassé

Enlever et remplacer la piéce en question

Piqare/corrosion de guidages

Elever et remplacer la piéce concernée, ou la réparer  laide
d'une pierre & aiguiser

Le cylindre hydraulique ne fonctionne pas

Voir notice d'utilisation du cylindre

Trop de copeaux a l'intérieur du mandrin

Démonter, nettoyer, graisser, remonter

serrée bouge
ou n’est pas
suffisamment
serrée

Course
insuffisante de
la semelle Barre/tube de traction pas suffisamment serré Reserrer la barre ou le tube de traction
Régler la semell I quaprés serr la piéce, le mor
Course insuffisamte de la semelle Bler 12 Seme'e PO QUaprSs Serraga de la piece, ¢ mors
soit fixé au milieu de la course
Vérification si la pression sur le cylindre est correctement
Force de serrage insuffisante el P Y
réglée
i Le 9 de semage des mors rapportés ne correspond Retravailler les mors rapportés pour corriger les cotes
La piece pas ou @ de la pigce a usiner ppories p 9

Nombre de tours trop élevé

Recalculer l'usinage et réduction du nombre de tours a la
valeur admissible

Graissage insuffisant entre semelle et guidage

Graisser le mandrin & l'aide du graisseur et effectuer quelques
cycles de travail des mors sans piéce & usiner

Nombre de tours trop élevé.
Détachement en raison d'un mauvais appui (contre-
pointe etc.).

Diminution du nombre de tours afin d'obtenir la force de
serage nécessaire.
Optimiser I'appui

Faible précision

Marche radiale

Eliminer la marche radiale et resserrer les vis de fixation du
mandrin

Corps étranger entre la denture de la semelle et les
mors rapportés

Enlever le mors rapporté et nettoyer soigneusement la denture

Vis de fixation du mors rapporté pas assez serrées.

Serrer les vis avec le couple adéquat

Mauvais tournage des surfaces de serrage des
mors rapportes

Vérifier si, pendant le tournage, l'insert utilisé était en contact
avec la surface frontale du mandrin et si l'insert est déformé

Déformation du mors rapporté et des vis de fixation
a cause d'une hauteur exagérée du mors.

Utiliser des mors rapportés de la bonne hauteur

Déformation de la piéce a usiner & cause d'une
force de serrage trop élevée

Réduire la force de serrage afin d'éviter une déformation
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12. CONDITIONS GENERALES DE GARANTIE

Dans le cadre de nos prestations de service nous
accordons une garantie sur le produit que vous venez
d'acquérir. Veuillez donc bien lire les conditions de
garantie ci-dessous:

1.

. Avant de rendre

BISON-BIAL S.A. accorde sur les produits achetés
une garantie de 12 mois pour un fonctionnement
correcte, a partir de la date d’achat. Lors d'un
enregistrement validé sur le site Internet de BISON-
BIAL S.A., la garantie est prolongée a 24 mois a
compter de la date d'achat.

. La garantie concerne uniquement des défauts

inhérents au produit acheté.

Les conditions pour pouvoir bénéficier de la
garantie sont

1) Envoi de la preuve d’achat,
2) Envoi du produit défectueux.

. La garantie a cours uniquement pour les produits

ayant été installés et utilisés correctement et en
conformité avec la notice d'utilisation.

. Sides disfonctionnements apparaissent pendant la

période de garantie, il faut procéder comme suit:

1) remplir le formulaire prévu a cet effet qui se
trouve sur le site Internet BISON-BIAL S.A.
sous la position ,,Formulaire de réclamation®,
sous réserve des directives paragraphe 18 des
Conditions Générales de Garantie, et I'envoyer;

2) par poste, fax ou E-Mail a qualitycontrol@
bison-bial.fr

Lors de la signalisation de la réclamation,
I"acheteur est tenu d'indiquer le type, la taille et le
n° de série du produit, il doit également joindre un
descriptif de la panne ainsi que la facture d’achat.

le produit a BISON-BIAL
S.A., l'acheteur doit le nettoyer, le conserver
et le protéger contre I'endommagement et
la destruction pendant le transport. Ceci est
également valable pour 'expédition du produit par
de tierces personnes.

. La vérification d’une réclamation par BISON S.A.

se fait @ condition d’un retour du produit dans son
emballage d’origine avec tous les accessoires et
les documents correspondants (notice d’utilisation
et certificat de qualité).

9.

La vérification de la réclamation est effectuée
sous 30 jours a réception du produit chez BISON
S.A. Si toutefois des examens ou des expertises
sont nécessaires, ou Si la remise en état s'avere
impossible pour d’autres raisons, défendables par
BISON S.A., que celles citées ci-dessus, le délai
se prolonge de la durée nécessaire pour remédier
aux défauts.

. S'il s'avére que la réclamation de I'acheteur est

justifiée, BISON S.A. va remettre le produit en
état sous 21 jours a partir de I'acceptation de la
réclamation, selon § 9 des Conditions Générales
de Garantie, sous réserve des directives § 11
des Conditions Générales de Garantie. Si la
remise en état n'est pas possible pour des raisons
indéfendables par BISON S.A., le délai pour la
remise en état peut se prolonger.

. Dans les cas suivants, I'acheteur & le droit &

I"échange:
1

BISON S.A. a déja effectué 5 réparations dans
le cadre de la garantie pendant la période de
garantie;

2

Une réparation est impossible;

@

BISON S.A. ne remédie pas au probléme dans
le délai indiqué § 10 des Conditions Générales
de Garantie, sous réserve des directives selon
§ 13 des Conditions Générales de Garantie.

. BISON S.A. échange le produit ou le rembourse

dans un délai convenu avec I'acheteur et maximum
sous 90 jours a partir de la date a laquelle une des
conditions du § 11 des Conditions Générales de
Garantie est survenue.

. Lacheteur perd la garantie dans les cas suivants:

1) Un emploi inapproprié¢ des produits, une
utilisation contraire  la destination du produit
et contraire aux instructions d'installation, de
mise en route et d’entretien indiquées dans la
notice d'utilisation;

2

Réparation du produit par des ateliers non
autorisés;

)

Modifications de construction et modifications
de I'appareil par I'acheteur ou une tierce
personne;
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4) Utilisation de pieces détachées ou
équipements non fabriqués par BISON S.A.;

5) Utilisation d’autres consommables, tels que
graisses et huiles, que ceux préconisés pour le
produit dans la notice d'utilisation.

. Dans le cas d'une réclamation non fondée, BISON

S.A. a le droit de facturer a I'acheteur les frais de
retour, de livraison et d’expertise.

. BISON S.A. n'est pas responsable des

conséquences d’'un emploi non approprié,
d'éventuelles modifications du produit ou d’'une
utilisation contraire aux indications des notices
d'utilisation.

. Des différends en relation avec la vente des

produits  seront négociés par un tribunal
responsable du siége social de BISON S.A..

. Si I'acheteur bénéficie des droits de garantie, il

n'y a pas de transfert automatique des droits de
propriété du produit a BISON S.A.

. La garantie pour le produit vendu n'exclue et ne

suspend pas les droits de I'acheteur, qui résultent
des directives légales générales de vente et elle ne
les restreint pas.

. Des directives de ces Conditions Générales de

Garantie qui fixent les droits et devoirs contre le
client ou en contradiction aux droits de I'utilisateur
final, résultants de ces prescriptions légales ou
qui violent I'intérét de I'utilisateur final, ne se
rapportent pas a I'utilisateur final. Le précédent
se réfere surtout au paragraphe 16 des Conditions
Générales de Garantie.
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