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@ INSTRUCTION MANUAL [Page 3]

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

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

€D BEDIENUNGSANWEISUNG [Seite 27]

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

ANMERKUNG: Vor der Arbeit lesen Sie bitte die
Bedienungsanleitung!

@ INSTRUKCJA OBSLUGI [Strona 15]

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

UWAGA:
przeczytaj

Przed przystapieniem do
instrukcje!

pracy

@D YHCTPYKUMS NOAb3OBAHMS [CTpannua 39]

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

BHUMAHUE: Yuraitte
Hauanom pa6otbi!

MHCTPYKUMIO  nepea
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Dear Customer,

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

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

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

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

Kind Regards,

BISON-BIAL S.A.

D

Szanowny Kliencie,

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

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

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

Z powazaniem,

BISON-BIAL S.A.
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Sehr geehrter Kunde,

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

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

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

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

Mit freundlichen Grien,

BISON-BIAL S.A.
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YBaxaemble KAUEHTbI,

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

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

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

C yBaxeHueMm,

BISON-BIAL S.A.
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1. APPLICATION

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

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

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

Chuck technical features: m built-in a non-return valve maintains a constant
m manufactured from high grade alloy steel, which EL%S;:r;rg‘szvuv[;ndrgﬁmn chambers in case of
extends machine life while providing higher rigidity
and greater wear resistance, m air pressure safety control distributor in the
m hardened and ground working surfaces ensure .clampmg chambers, ‘
longer life with maintained accuracy and m jaw stroke control device,
repeatability, m plain back mounting with clamping from the
m rigid structure and large through-hole, front,
w master jaws secured against throw-off, m external clamping of the workpiece (rapid idle
. . ) and slow gripping stroke)
= master jaws and drawbar lubricated directly,
= unbalance class G 6,3.
2. WORK SAFETY CONDITIONS
1. Please read the instructions thoroughly before 6. Always use original BISON top jaws only.
attempting to operate on the chuck and srictly 7. Check the sealness of both cylinder chambers
adhere to this manual.
regularly.
2. In case of fault, malfunction or damage of the 8. The steady pressure distributor must be

w

~

[

chuck, immediately stop working and contact
technical supervision.

. Repair and overhaul of the vise must be

performed only by an appropriately qualified
person.

. Any set-up works, maintenance and all other

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

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

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

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

mounted steady on the chuck to eliminate
throw-off risk.

Except as listed above, the operator should follow
the existing local Health & Safety Regulations.

By following the instructions covered in this manual,
along life and trouble free operation of the vise will
be guaranteed.

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

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

The power chuck consists of a high alloy steel body where the pneumatic cylinder connected with a drawbar
and three master jaws is mounted. The jaws are adapted for mounting of special hard top jaws. The jaw serration
is equal to 3/32"" x 90°. Plain back mounting with clamping from the front. Power supply of the chuck through
a fixed pressure distributor attached on the adapter plate side

The double-acting pneumatic cylinder use the force of the air pressure, moving the drawbar connected with jaws.
The axial force of the drawbar is transferred to the jaws through the two-angle wedge system. The compressed
air pressure is transmitted through a safety control distrubutor (mounted on the adapter plate side). A non-return
valve maintains a constant pressure flow in the piston chamber in case of supply pressure drop.

jaw stroke
control device
e S

3200

o
]

=]

air pressure
control device

A i @éﬁ%ﬁﬂég

7777/

Fig. 1
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NOTE: The manufacturer does not provide any pneumatic equipment, proximity switches that
work with chuck control devices as well as any parts working with the proximity switch devices.

Chuck component parts type 2500

124

1

Fig. 2

huck

@ - Body

@ - Drawbar

@ - Master jaw
@ - T-nut

@ - Cover

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

mponent part:

type 2

BlolBeREISISE)

- Non-return valve

- Control distributor

- Plug (pressure control)
- Pressure distributor

- Cover screw

- Cylinder baffle screw

- Piston screw

- Adapter plate screw

- Upper hard jaw screw

SEISISISISIE)

- 0-ring (piston w/ drawbar)

- Baffle 0-ring

- Adapter plate 0-ring

- 0-ring (drawbar w/ cover)

- 0-ring (baffle w/ drawbar)

- 0-ring (adapter plate w/ cover)

- 0-ring (piston w/ cylinder)




4. TECHNICAL DATA

Tab. 2

Parameter ﬂsne—

Basic technical data is indicated in Tab.1. and Tab.2. [ e
A1 483 615
Tab. 1 m s -
T Chuck size Total jaw stroke 19 254

[200-120 | 500-230 | Clamping jaw stroke 7 8.6

Min. working pressure mpa | 0,35 0,35 Rapid jaw stroke 12 16.8
Max. working pressure [MPa] 1 1 B 241 217
Clamping force (0,6 MPa) [kN] 90 170 ¢ 246 282
Air consumption for 1 cycle 0] 3 7 b 310 -
Max. admissible speed from) | 1300 1000 E 8 8
Weight w/o top jaws g | 211 335 F sr Ar

G 9xM12 12xM12
H 24 26

5. AIR DISTRIBUTION SYSTEM [
K 415 465

L 448 550
o NOTE: The power chuck with an integrated L 26 26
pneumatic cylinder use the force of the N Ga/0R g3/
compressed air pressure (clamping and 0 2 2
unclamping of the workpiece), can be : ;Zg 222
performed at stopped spindle only. 5 n n
o NOTE: The delivered airflow must be clean, T 4 4
undamped and correctly lubricated. ‘ll' :7 -

b min 100 149,2

5.1 Clamping of the workpiece :'m":‘x J;: Y:":
The compressed air that flows into the ‘clamping’ © max 68 81
chamber of the pressure distributor causes d M20 M20
a deformation of the profile seal, while sealing the e 38 38
connection of a distributor and chuck body, then the f 120 1315
air flows through a non-return valve — resulting in: : 26505 220‘5
m Connection of the cylinder  ‘unclamping’ | 20° T5
chamber with the atmosphere, X 300 20

m The air flows into the cylinder ‘clamping’  The compressed air supply cut-off in the distributor

chamber while displacing the piston of the
position - connected permanently with the
pulling sleeve, which drives the master jaw
through the wedge system,

m The two-angle wedge system, provides jaw
working motion with two speeds:
— rapid idle stroke (long jaw stroke),
— slow motion (short jaw stroke)

m The above results in clamping of the workpiece.

chamber is causing:

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

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

The workpiece is clamped and ready for machining.

ENGLISH
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5.2 Unclamping of the workpiece

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

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

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

m The two-angle wedge system, provides jaw
working motion with two speeds:

— slow motion (short jaw stroke),
— rapid idle stroke (long jaw stroke)

m The above results in clamping of the
workpiece.

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

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

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

- ) A
The_non-teturn_valve_maintains_the
mmmmmm i, the air i i .
under pressure).

The workpiece is unclamped.

c 2500 . . "
devices:
1. jaw stroke control device
m the workpiece is clamped correctly, when the
control device arbor is in outward position,
m the control device arbor is in inward position
when:
— jaws are in the range of the rapid idle
stroke,
— jaws are in the end-point clamping range.
2. air pressure control device in the ,clamping’
chamber

m Wwhen the pressure in the ,clamping’ chamber
is set correctly - the control device arbor is in
inward position,

m the pressure drop in the ,clamping’ chamber
below the minimum set value (default setting of
the minimum pressure at 0,35 [MPa]) effects of
ejecting the control device arbor outwards.

The control devices should be integrated with the machine
safety control system, that prevents from operating, when
the pressure in the cylinder chamber or clamping of the
workpiece is incorrect.

The control device arbors have M6 holes designed for
clamping of any parts working with the proximity switch
devices (Fig. 1.).

NOTE: Never clamp the workpiece when the
jaws are in the range of the rapid idle stroke
or in the end-point of the clamping range (the
jaw stroke control device arbor is in inward
position).
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6. INSTALLATION ON THE LATHE

6.1. Preparing the lathe

The machine safety control sytem should prevent
turning on the spindle rotation, while the pressure
distributor is ,under pressure’.

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

Stiffly and permanently mount the ring or brackets
onto the lathe spindle or spindle bearing cover; the
adapter plate on the spindle end. The adapter plate
requires the 1.D. hole of @14mm - as far as the safety
valve pin appears (dimensions .l and ,F’ according to
Fig. 1. and Tab. 2.).

After the mount, the ring or brackets, and adapter

plate should meet the conditions indicated in Fig. 3.,
dimensions according to Tab. 2.

huck r pl nd distributor brack

Fig. 3

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

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

For controlling, use the 2-way 3-position valve
located in a mid-position, connecting the chamber to
the atmosphere. (Fig. 4).

Control valve scheme
| ng.z ;
v
301
Fig. 4

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

6.2 Preparing the chuck for mounting

To mount the chuck on the lathe, please
proceed as follows:
= open the package,
m check, if the delivered product is fully completed,
m remove the distributor from the chuck,
m lift the chuck up via an eyebolt and remove from
the package,
m place the chuck down in a position preventing
chuck motion,
NOTE: Never place the chuck onto jaws!

m lift the chuck up via hoist and an eyebolt,

m place the distributor onto the chuck,

m center the spindle towards to chuck, so that the
safety valve pin catches the adapter plate I.D.
hole of @14mm,

= mount the chuck to the adapter plate,

m  mount the pressure distributor,

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

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

ENGLISH
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6.3 Preparing the chuck for operating

o NOTE: When usin
jaw clamping force.

the special to

jaws, the operator should check on (determine) the correct

1o get the chuck ready for operating, please proceed as follows:

mon the control arbors, mount the parts that work
with proximity switches,

mmount the proximity switches that work with chuck
control devices,

m while using the flexible hoses, connect the
distributor together with a connector block,

= mount the top jaws, so that after clamping of the

workpiece, the jaw stroke control device arbor is in
Loutward” position.

the jaw mounting bolts must be tightened to the
specified torque,

perform several clamp/ unclamp test operations,
it is recommended to check the jaws clamping
force and adjust air pressure to working
conditions,

while replacing the jaws, clean the teeth surfaces
thoroughly.

o NOTE: After mounting the control tooling and device into the chuck of 2500 type, the machine
should meet the essential requirements complied in the Machinery Directive 98/37/ WE. According
to the Directive, the manufacturer is the party who has mounted the control tooling and device and
is obliged to issue the WE declaration of conformity.

N

DISMOUNTING AND MOUNTING

0 NOTE: Any chuck operation work must be carried out after previous pressure alignment with the

atmosphere in the chuck chambers.

To ali ith t inth bers. pl 1 2s follows:

m disconnect the air supply from the chuck,
m disconnect the chuck air feeding hoses,

7.1. Dismounting the chuck

To dismount the chuck, please proceed as follows:

m align the pressure with the atmosphere in the chuck

chambers,

dismount the chuck from the lathe via hoist and

an eyebolt,

dismount the top jaws,

dismount the pressure distributor,

m place the chuck down in a position preventing
chuck motion,

0 NOTE: Never place the chuck onto jaws!

unscrew the cover screws (14),

take off the cover (5),

take off the control pressure distributor,
unscrew the valve cover (9)

loosen the pressure control plug (12),
loosen the valve cover (9)

place the chuck with jaws upside down on
a special pad, so the jaws can relocate easily,
unscrew the adapter plate screws (17),

take off the adapter plate screws (6),

unscrew the piston screws (16),

take off the cylinder piston (7),

unscrew the cylinder baffle screws (15),

take off the cylinder baffle (8),

take off the drawbar (2),

take off the master jaws (3).

take off the jaw stroke control device.




7.2 Mounting the chuck

Before mounting, make sure all parts are clean and dry; the lubrication holes are permeable.

NOTE: Never clean the chuck with the compressed air.

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

lubricate with the £T-43 grease.

Always tighten the mounting bolts with correct torque adequate to a bolt size and its property class.

It is recommended to replace the seals

When mounting the chuck, please proceed in the reverse order.

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

I . . To.aj i )
chamber, please proceed as follows: chuck pneumatic chamber, please proceed as
follows:

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

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

turn off the chuck power supply,

check, whether there is no air pressure decrease in
the chuck cylinder chamber,

perform the chuck leak tightness testing several
times,

testing should be carried out for the two chambers
of the pneumatic cylinder.

MAINTENANCE

unscrew the control device locking screw,

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

screw the control device locking screw,

testing should be carried out for the two chambers
of the pneumatic cylinder.

[SCRNNY

NOTE: Never clean the chuck with the compressed air.

. To lubricate the master jaw guideways and drawbar, apply the GLEITMO-805 grease or similar, while for the

compressed air supply system apply the HL-32 hydraulic oil or similar.

. Itis recommended to grease the jaws at least once a week.

. Depending on operating conditions, however at least once a year the chuck should be disassembeled. All

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

ENGLISH
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9. TROUBLESHOOTING

Situation Reason Action
Check the power supply and control system
No pressure in the air feeding hoses Check, if durin
g_overdrive operation the
Chuck does not operate No n-return \(/)arl;/se \Eaciendm overdriven “elickof the distributor seals and non-return

valve appears.

Chuck does not operate although the

have ,clicked’

distributor seals and non-return valve Damage ovab\ocnka

e of scrEe movable

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

Chuck does not operate although the

pressure in the cylinder chamber is Chuck is locked Dismount mgcf;&:knam check the
present
L the hose (4). bChecrllhe algsup%v preis‘shure (must
i ow pressure in the hose e not lower than 70% of the pressure
Chuck does not release the workpiece NonD return valve is locked in the cylinder chamber) Che‘c)k if the
valve ,clicks’
Remove the va\ve clean the seat and replace
Non-return valve does not operate Non-return valve is locked h'new one if necessary. P
Control device does not operate Damage of the control device R?gﬁ;g;%‘{f‘nﬁ cnlnegn”tnscse%asta?;d
Pressure drop in the cylinder chamber Leaky system Check the Pl oA drop; remove the

cause of leakage.

10. GENERAL TERMS AND CONDITIONS OF WARRANTY

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

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

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

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

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

4.

6.

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

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

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

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

)

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




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

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

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

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

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

. The Buyer is entitled to have the product replaced

with a new one if:

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

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

L

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

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

. Rights arising from the Warranty may be lost

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

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

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

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

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

5) Use of consumables — lubricants or oils

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

. Should the notified complaint on a defect appear

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

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

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

. The court competent to solve any disputes arising

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

. The fact that the Buyer has exercised his warranty

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

. The warranty on the product sold does not exclude,

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

. The provisions of this Rules and Regulations

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

ENGLISH
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1. ZASTOSOWANIE

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

0 podobnym ksztafcie.

Uchwyty mozna stosowac na tokarkach z wrzecionem umozliwiajgcym mocowanie dwéch uchwytéw na obu jego
koncach. Uktad wrzeciona z dwoma uchwytami zwieksza sife i stabilno$¢ mocowania diugich detali.

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

cylindra sprezonym powietrzem.

c vtk tow:
m wykonane ze stali stopowej, kidra zapewnia duzg
sztywno$¢ uchwytu i odporno$¢ na zuzycie,

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

m sztywna budowa oraz duzy przelot,

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

= bezposrednie smarowanie szczek i tulei ciagnacej,

m zawor zwrotny zapewniajacy utrzymanie cinienia
w zasilanych komorach w sytuacji spadku
cisnienia zasilajacego,

m urzadzenie kontrolne do monitorowania ci$nienia
w komorze mocujacej w czasie pracy uchwytu,

m Urzadzenie kontrolne do monitorowania skoku
szczeki,

m osadzenie cylindryczne z mocowaniem od czofa

m podwojny skok szczek (szybki dobieg i powolne
mocowanie),

m niewywazenie w klasie G 6.3.

2. WARUNKI BEZPIECZENSTWA PRACY

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

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

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

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

0 UWAGA: Przed wiaczeniem obrotéw
wrzeciona upewnic sig, ze w przewodach
zasilacza nie ma powietrza pod ciSnieniem!

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

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

7. Zaleca sie okresowg kontrole szczelnosci
komér cylindra.

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

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

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

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

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

Uchwyt skfada sig z korpusu stalowego, w ktorym jest zamontowany cylinder pneumatyczny potaczony z tulejg
ciggnaca i trzema szczgkami podstawowymi. Szczeki sg przystosowane do zamocowania szczgk gornych
twardych przestawianych. Skok zabkow wynosi 3/32" x 90°. Osadzenie uchytu cylindryczne z mocowaniem od
czofa. Zasilanie uchwytu poprzez nieruchomy zasilacz umieszczony od strony zabieraka.

Wbudowany cylinder pneumatyczny dwustronnego dziatania nadaje ruch dla tulei ciagnacej pofaczonej ze
szczgkami. Sita osiowa tulei jest przenoszona na szczeki przez uktad klinowy z dwoma katami. Powietrze do
cylindra (przy nieruchomym wrzecionie) doprowadzane jest przez specjalny zasilacz. Uchwyty s3 wyposazone
w zawor bezpieczenstwa, ktory zabezpiecza przed spadkiem ci$nienia w komorze ciggnacej cylindra

3

kontrola
cignienia w cylindrze

1
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UWAGA: Producent nie dostarcza armatury pneumatycznm, czulmkuw wspoipracumcych

z urzadzeniami kontrolnymi uchwytu oraz

wspotpr
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mi.

Czescl 2500

Rys. 2

zesci skiadowe uchwytu 2:

@ - Korpus

@ - Tuleja ciggnaca
@ - Szczgka podstawowa
@ - Wkiadka teowa

@ - Pokrywa

@ - Zabierak

@ - Tlok cylindra

- Przegroda cylindra
@ - Pokrywa zaworu

- Zawor zwrotny

@ - Urzadzenie kontrolne

@ - Korek (kontr. cisnienia)
@ - Zasilacz zmontowany

- $ruba pokrywy

@ - Sruba przegrody cylindra
@ - Sruba tloka

@ - Sruba zabieraka

- $ruba szczeki gornej twardej
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Pierscien uszcz.

Pierscief uszcz.
Pierscien uszcz.
Pierscien uszcz.

Pierscien uszcz.

Pierscien uszcz.

Pierscief uszcz.

. thok z tuleja

przegrody
zabieraka

tuleje z pokrywa
przegrode z tulejg

. zabierak z pokrywa

tok z cylindrem




4. DANE TECHNICZNE Tab. 2
Earame Wielkos¢ uchwytu
Podstawowe dane techniczne ujgto w Tab.1. i Tab.2. " Al R
Tab. 1 A1 483 615
A2 455 -
Parama Wielko$é uchwytu Catkowity skok szczeki 19 25,4
| 400-140 | 500-230 | Mocujacy skok szczeki 7 86
Min. ci$nienie pracy [MPa] 0,35 0,35 Szybki skok szczgki 12 16,8
Maks. cisnienie pracy [MPa] 1 1 B 241 277
Sita mocowania (0,6 MPa) [kN] 90 170 C 246 282
Zuzycie powietrza na 1 cykl pracy 0] 3 7 D 310 -
Maks. dopuszczalne obroty [min] 1300 1000 E 8 8
Masa uchwytu bez szczek gérnych | [kg] 211 335 F 374 474
G 9xM12 12xM12
H 24 26
5. ZASILANIE UCHWYTU ; 0 500
- K 415 465
SPREZONYM POWIETRZEM | i T
M 26 26
. . . N G3/8" G3/8
UWAGA: Zasilanie uchwytu sprezonym 0 2 2
powietrzem ( ie i od ywani 3 o 230
przedmiotu obrabianego) moze odbywac sie R 205 306
tylko przy nieruchomym uchwycie. s 4 1
UWAGA:  Dostarczane/  przeplywajace L 2 u
powietrze powinno by¢ czyste, pozhawi v o 7
wilgoci i nattuszczone. Bom 0 T2
51 2 ani pr A obrabi g b max 119 174.6
¢ min 15,5 15,5
Sprezone  powietrze  wplywajace  do  komory © max 68 81
,zamocowania” zasilacza powoduje odksztatcenie d M20 M20
uszczelki profilowanej, ktéra w ten sposob uszczelnia e 38 38
potaczenie zasilacza i korpusu uchwytu, nastepnie f 120 1315
powietrze przeptywa przez zawor zwrotny, ktérego 9 255 255
dziatanie powoduje: h 60 60
m pofgczenie komory ,odmocowania” cylindra L ﬁ;’ ;Z

pneumatycznego z atmosfera,

m przeptyw powietrza do komory ,zamocowania”
cylindra pneumatycznego i przesunigcie ttoka
cylindra pneumatycznego trwale pofaczonego
7 tulejg ciggngca, ktora poprzez ukfad klinowy
napedza szczeke podstawowa,

m Uukfad klinowy posiada dwa katy, co zapewnia
przemieszczenie szczek z dwoma predko$ciami:
—  szybki dobieg szczek do przedmiotu

mocowanego (duzy skok szczgk),
— powolny ruch szczek przy mocowaniu
przedmiotu (maty skok szczek).

m nastepuje zamocowanie
obrabianego.

przedmiotu

Odciecie zasilania sprezonym powietrzem komory
zasilacza powoduje:

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

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

. . . e

“mmmw " " PP
Przedmiot obrabiany jest zamocowany i gotowy do
obrobki.
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5.2 0d ie przedmi obr

Sprezone powietrze wplywajace do  komory
,odmocowania” zasilacza powoduje odksztatcenie
uszczelki profilowanej, ktéra w ten sposéb
uszczelnia potgczenie zasilacza i korpusu uchwytu,
nastgpnie powietrze przeptywa przez zawor
zwrotny, ktérego dziafanie powoduije:

m pofaczenie komory ,zamocowania” cylindra
pneumatycznego z atmosfera,

m przeplyw powietrza do komory
,odmocowania” cylindra pneumatycznego
i przesunigcie tfoka cylindra
pneumatycznego  trwale  pot3czonego
z tulejg ciggnaca, ktéra poprzez uktad
klinowy napedza szczegkg podstawowa,

m ukfad klinowy posiada dwa katy, co
zapewnia przemieszczenie szczgk z dwoma
predkosciami:

— powolny ruch szczek przy odmocowaniu
przedmiotu (maty skok szczek),
—  szybki ruch szczek (duzy skok szczgk).

m nastepuje  odmocowanie  przedmiotu
obrabianego.

Odciecie zasilania sprezonym powietrzem komory
zasilacza powoduje:

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

zawor zwrotny odcina pofgczenie zasilonej
komory cylindra pneumatycznego
z zasilaczem,

- ) e

Przedmiot obrabiany jest odmocowany.

u t 2500 i .
kontrolne:
1. urzadzenie kontroli skoku szczeki
m trzpien urzadzenia kontrolnego jest wysuniety
gdy przedmiot jest prawidtowo zamocowany,
m {rzpien urzadzenia kontrolnego jest niewysuniety
dy:
g_y szczeki znajdujg sie w zakresie szybkiego
dobiegu,
—  szczeki znajduja sie w koricowym punkcie
zakresu mocowania.
2. urzadzenie kontroli ci$nienia w komorze
,Zamocowanie” cylindra pneumatycznego

m gdy ciSnienie w komorze ,zamocowanie”
cylindra pneumatycznego jest prawidiowe -
trzpien urzadzenia kontrolnego jest niewysuniety,

m spadek cisnienia w komorze
LZamocowanie” cylindra pneumatycznego
ponizej  wartoSci  minimalnej  (ustawienie
fabryczne  cisnienia  minimalnego  jest
w wysokosci 0,35 [MPa]) powoduje wysunigcie
trzpienia urzadzenia kontrolnego

Urzadzenia kontrolne uchwytu powinny by¢ zintegrowane
7 ukfadem bezpieczenstwa obrabiarki, uniemozliwiajacym
jej prace, gdy cisnienie w komorze cylindra lub
zamocowanie przedmiotu jest niewfasciwe.

Trzpienie urzadzen kontrolnych posiadaja otwory M6 do
zamocowania elementow wspotpracujacych z czujnikami
(Rys. 1.).

o UWAGA: )

Bezwzglednie  zabrania  sig

przedmiotu, gdy szczeki
sig w zakresie szybkiego dobiegu lub
w koncowym punkcie zakresu i

(trzpien urzadzenia kontroli skoku szczeki
jest niewysuniety).




BISON/

6. INSTALACJA UCHWYTU NA OBRABIARCE

6.1. Przygotowanie obrabiarki do zamontowania Stanowisko pracy uchwytu powinno by¢ wyposazone
uchwytu w przylacze sprezonego powietrza zakonczone blokiem

N o o przygotowania i zaworem odcinajacym.
Ukfad bezpieczenstwa obrabiarki powinien uniemozliwi¢

wlgczenie obrotéw wizeciona, gdy zasilacz uchwytu jest ~ Uklad sterowania oraz oprzyrzadowanie uzytkownik
,pod cinieniem”. musi wykona¢ sam lub zleci¢ do wykonania.
Obrabiarkg nalezy wyposazyé w specjalny pierécien lup DO sterowania nalezy zastosowac zawdr dwudrozny,
wsporniki utrzymujace zasilacz w pozycii centrycznej  roipozycyjny, w pofozeniu srodkowym faczacy komory
i bezstykowe] z uchwytem, oraz zabierak do mocowania 2 atmosfera (Rys. 4.).

uchwytu. Oba te detale uzytkownik wykonuje we Schemat zawory sterujacego
wlasnym zakresie lub zleca wykonanie.

4

PierScien lub wsporniki utrzymujace zasilacz nalezy |
zamocowaé na korpusie wrzeciennika lub pokrywie IEH
tozyska wrzeciona sztywno i trwale,natomiast zabierak na &
3

koncowce wrzeciona. Zabierak powinien posiada¢ dwa 1 Rys. 4
otwory @14mm do wyjscia trzpieni urzadzen kontrolnych
(wymiary " oraz ,F” wg z Rys. 1 Tab. 2). o UWAGA: Prodl_lcenl_ n‘iey dostar’tfza arr!laturx
Piersciei lub wsporniki i zabierak po zamontowaniu ; urzqdzéni:mi'kontrnlnyvr:laiplljllcpi:wytlll‘to,raz
powinny spetnia¢ warunki okre$lone na Rys. 3, wymiary elementow wspolpracujacych z czujnikami.
wedtfug Tab. 2.
6.2 Przyg ie uchwytu do z wani
na obrabiarce
Zabierak uchwytu i wspornik zasil ) )
Przygotowanie uchwytu do zamontowania na
bi " " ™
< 0 X .
g o ° j m  otworzy¢ opakowanie,
—Z w——z m  sprawdzi¢ kompletno$¢ dostawy,
Oy S w  2djac zasilacz z uchwytu,
‘DA E-1 m przy pomocy S$ruby z uchem wyja¢ uchwyt
I z opakowania,
|; m polozyé uchwyt w sposéb uniemozliwiajacy jego
H—= przemieszczanie,
o UWAGA: Bezwzglednie zabrania sig
ktadzenia uchwytu na szczekach!
ols|x| = m unie$¢ uchwyt przy pomocy  urzadzenia
dzwigowego i $ruby z uchem,
m zatozy¢ zasilacz na uchwyt,
H=§% [] pozycjonow_ac’_ wrzeciono  wzglgdem uchwylu,
% tak by trzpienie urzadzen kontrolnych trafity we
— || wiadciwe otwory @14mm w zabieraku,
= %jm' m  zamocowac uchwyt do zabieraka,
} m zamocowac zasilacz,
% ﬁi, m sprawdzi¢ czy podczas obrotu uchwyt nie ociera
0 zasilacz, w przypadku ocierania wycentrowa¢
zasilacz,
Rys. 3 m przy demontazu uchwytu z obrabiarki postepowaé

w odwrotnej kolejno$ci.

21
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6.3 Przygotowanie uchwytu do pracy

UWAGA: W przypadku stosowania szczek gérnych niestandardowych uzytkownik jest zobowiazan
do sprawdzenia (ustalenia) wtasciwej sity zacisku szczek.

) wd i¢ w nastepujacy sposh:

w zamontowa¢ na  trzpieniach  kontrolnych m $ruby mocujace szozeki dokrecic odpowiednim
elementy wspétpracujace z czujnikami ukfadu momentem,
bezpieczenstwa obrabiarki, m wykona¢  kilka  probnych  zamocowan
w zamontowa¢ czujniki ukfadu bezpieczenstwa i odmocowan przedmiotu,
obrabiarki  wspotpracujace  z  urzadzeniami w zaleca sie sprawdzié site zacisku szczek
kontrolnymi uchwytu, i dostosowa¢ j3 do warunkéw pracy poprzez
m pofaczy¢ przewodami  elastycznymi  zasilacz ustawienie  wtasciwego ciSnienia  powietrza
z blokiem sterowania, zasilajgcego cylinder pneumatyczny uchwytu,
m zamontowaC szczgki  gome tak, aby po m przy wymianie szczgk dokfadnie oczyscic
zamocowaniu  przedmiotu trzpien  urzadzenia powierzchnie zabkow.

kontroli skoku szczgki byt w pozycji , wysuniety”,

o UWAGA: Po zainstalowaniu do uchwytu typu 2500 sterowania i oprzyrzadowania powstanie

maszyna, ktéra musi spetniaé wymagania dni zawarte w dyrektywie maszynowej 98/37/
WE. Producentem tak powstatej maszyny w $wietle w/w dyrektywy jest strona, ktéra zainstalowata
sterowanie i oprzyrzadowanie, zobowigzuje to ja do wystawienia deklaracji WE.

DEMONTAZ | MONTAZ UCHWYTU

1.
0 UWAGA: Wszelkie czynnosci obstugowe uchwytu przeprowadzaé po uprzednim wyréwnaniu
z atmosfera cisnien w komorach cylindra pneumatycznego uchwytu.

m odfgczy¢ zasilanie sprezonym powietrzem od m  poluzowac korek (12),
uchwytu, m  poluzowac pokrywe zaworu (9).
m odigczy¢ przewody zasilajgce uchwyt sprezonym
powietrzem,

7.1. Demontaz uchwytu przeprowadzi¢ w nastepujacy sposob:
m wyrowna¢ ciSnienia z atmosfera w komorach = wymontowa¢ zawor (10),

cylindra pneumatycznego uchwytu, m uchwyt polozy¢ szczekami do dofu na specjalnej
m przy zastosowaniu urzadzenia dzwigowego i Sruby podkiadce tak, aby szczeki mogly sig swobodnie
z uchem zdemontowa¢ uchwyt z obrabiarki, przemieszczac,
m  zdemontowac szczeki gorne, wykrgci¢ Sruby (17),
m zdemontowaC zasilacz, wymontowac zabierak (6),
= polozyc uchwyt w sposeb uniemozliwiajacy jego wykrecic $ruby (16),
przemieszczenie, ‘
. - . wymontowac ttok (7),
0 UWAGA: Bezwzglednie zabrania sig kiadzenia kocic §
uchwytu na szczekach! wykrecic $ruby (19),

wymontowac przegrode cylindra (8),
wymontowac tuleje ciagnaca (2),

wymontowac szczeki podstawowe (3),
wymontowac urzadzenie kontroli skoku szczeki.

wykrecic Sruby (14),

wymontowa¢ pokrywe (5),

wymontowac urzadzenie kontroli ci$nienia,
wykreci¢ pokrywe zaworu (9),




7.2

Montaz uchwytu

Do montazu wszystkie cze$ci musza by¢ czyste i suche, a otwory smarne drozne.

UWAGA: Niedopuszczalne jest czyszczenie uchwytu za pomoca sprezonego powietrza.

Do smarowania prowadnic szczek podstawowych i tulei ciagnacej uzywaé smaru stafego GLEITMO-805
lub innego o podobnych wiasciwosciach, do pozostatych elementow uchwytu stosowac smar stafy tT-43.

Sruby dokreca¢ odpowiednim momentem w zaleznosci od klasy wiasno$ci mechanicznych $ruby.

Zaleca sig wymienic¢ uszczelki na nowe.

Montaz uchwytu przeprowadzi¢ w odwrotnej kolejno$ci niz demontaz.

UWAGA: Szczgki wkiadac do pr

AL i6 spadek cisnieni -
nalezy:

wykreci¢ korek (12) i w jego miejsce wkrecic
manomentr,

napetni¢ komore cylindra powietrzem o ci$nieniu
0,5 MPa,

odfgczy¢ zasilanie uchwytu,

sprawdzi¢ czy nie nastgpuje spadek ci$nienia
powietrza w komorze cylindra uchwytu,
kilkakrotnie przeprowadzi¢ czynno$¢ sprawdzania
szczelno$ci uchwytu,

sprawdzenie przeprowadzic dla obu komoér cylindra
pneumatycznego.

KONSERWACJA

ych ten sam numer.

" " " -

m  wykrecic wkret blokujacy urzadzenie kontrolne,

m wkretem znajdujacym sie wewnatrz urzadzenia
wyregulowa¢ napiecie sprezyny tak, aby przy
spadku ci$nienia do 0,15 [MPa] trzpien urzadzenia
kontrolnego przemiescit sie w skrajne potozenie
(takie jak przy braku cinienia w komorze),

m  wkrecic¢ wkret blokujacy urzadzenie kontrolne

m  sprawdzenie przeprowadzic dla obu komor cylindra
pneumatycznego.

[SCRNNY

UWAGA: Niedopuszczalne jest czyszczenie uchwytu za pomoca sprezonego powietrza.

. Do smarowania prowadnic szczek i tulei nalezy uzywa¢ smaru statego GLEITMO-85 Iub inny

0 podobnych wtasciwosciach. W uktadzie zasilania sprezonym powietrzem stosowac olej hydrauliczny HL-32

lub inny o podobnych wiasciwo$ciach.

. Zaleca sie, co najmniej raz w tygodniu smarowa¢ szczeki smarem statym.
. W zalezno$ci od warunkéw i intensywno$ci uzywania uchwytu, nalezy go zdemontowa¢ co najmniej raz na

rok. Wszystkie czesci umyc i ocenic¢ stan techniczny, wymieni¢ zuzyte uszczelki.
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9. USUWANIE USTEREK W PRACY UCHWYTU
5 . i e dzi i i

Tab. 3
Sytuacja Przyczyna Dziatanie
Brak ci§nienia w przewodach zasilaja- éprawgzwp’ ulad zasilania i Storowania
Uchwyt nie dziata cych. Zawer zwratny nie przesterowal prawdzic czy W czasie przesterowania
Iub jest zablokowany. wystepuje \“z'gwﬁ?fu‘ezwﬁfﬁéﬁ‘fk zasilacza
Uchwyt nie dziata pomimo kliknigcia Uszkodzenie lub blokada niekidrych oprawdzic_ czy urzadzenie  konirolne
uszczelek zasilacza i zaworu ] czgsci ych uchwytu E‘,’;,ﬂ';n’“L wsk\mvn/O?Zogoczilr‘\rl‘%évskazu@cym

Uchwyt nie dziata pomimo wskazania

Zdemontowa¢ uchwlt i usunac przyczyng
obecnosci cisnienia w komorze cylindra blokady.

Uchwyt jest zablokowany. ad

Uchwyt po zamogowaniu Za niskie cisnienie w przewodzie (A). Sprawdzi¢ cisnienie w sieci (nie moze by
nie odmocowuje Zablokowany zawor zwrotny e sz?)‘ervS(‘iszliwc"egz‘i ;’ah%rr”ﬁl'ﬁacy“”d'a)

Wymontowa¢ zawor, oczysci¢ gniazdo

Zawor zwrotny nie pracuje Zablokowany zawor zwrotny. i zamontowat Sprawny zawor.
. N . Wymontowac urzadzenie, oczySci¢
Urzadzenie kontrolne nie pracuje Uszkodzone urzadzenie kontrolne. gniazdo i zamunlt(owlac ‘spvawne urzadzenie
ontrolne.
Spadek cisnienia w komorze cylindra Nieszczelny uklad Sprawdzi¢ spadek cisnienia, usuna¢

przyczyne nieszczelnosci

10. WARUNKI GWARANCJI

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

12 miesigcy od daty zakupu przez

. - . w okresie gwarancyjnym nalezy:
Kupujacego, z  zastrzezeniem, e w v yiny y

przypadku dokonania skutecznej rejestracji 1) dokopac’ zgtoszenia poprzez _wypetmeme
zakupionego wyrobu na stronie internetowej specjalnego  formularza  umieszczonego
www.bison-bial.pl okres gwarancji ulega na stronie internetowej BISON-BIAL S.A.
przedtuzeniu do 24 miesiecy, liczonych od dnia W zakladce: Reklamacje, z zastrzezeniem
zakupu wyrobu przez Kupujacego. postanowien  §18 0Ogdlnych  Warunkow

Gwarancji, albo

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

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

2




7.

8.

9.

W

10.

W zgtoszeniu Kupujacy zobowigzany jest podac typ
i wielko$¢ wyrobu, jego Umer seryjny, opisa¢ wade
wyrobu badz powstate uszkodzenia. Do zgfoszenia
nalezy dofgczy¢ takze fakturg, na podstawie ktorej
dokonano zakupu wyrobu.

Kupujacy dostarczajac wyrdb 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
posrednictwem 0sob trzecich.

Warunkiem rozpatrzeniazgtoszenia jest zwrotwyrobu
w oryginalnym  opakowaniu z kompletnym
wyposazeniem oraz zafaczong do  wyrobu
dokumentacija (Instrukcja Obstugi i Certyfikatem
Jakosci)

Rozpatrzenie zgfoszenia 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
niemozliwosci  usunigcia zgtoszonych —usterek
z przyczyn niezaleznych od BISON-BIAL S.A
innych niz wskazane powyzej, termin ten ulega
przediuzeniu, o czas niezbedny do usunigcia
usterek.

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

Kupujacemu przysfuguje prawo wymiany wyrobu na

nowy, jezeli:

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

2) usunigcie wady jest niemozliwe;

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

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

lub zwrotu naleznoSci w  terminie  uzgodnionym
7 Kupujacym nie diuzszym jednak niz 90 dni od
dnia stwierdzenia zaistnienia jednego z warunkéw, o

ktérych mowa w §11 niniejszych Ogélnych Warunkow
Gwarancji.

. Utrata uprawnien wynikajacych z Gwarancji nastepuje

w przypadkach:

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

2) dokonania naprawy wyrobu w nieautoryzowanym
punkcie serwisowym;

3) dokonania samowolnych zmian konstrukcyjnych
i przerobek wyrobu;

4) stosowania w wyrobach BISON-BIAL S.A. czesci
zamiennych | wyposazenia innego niz oryginalne;

5) stosowania materiatow eksploatacyjnych

— smaréw i olejow innych, niz s zalecane
w Instrukcjach Obstugi wyrobéw BISON-BIAL S.A.

. W przypadku nieuzasadnionego zgtoszenia wady,

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

. BISON-BIAL S.A. nie ponosi odpowiedzialnosci

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

. Sadem wiasciwym do rozstrzygniecia sporow

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

. Skorzystanie przez Kupujacego z uprawnien

z ftytulu gwarancji nie powoduje przejScia
wiasnosci wyrobu na rzecz BISON-BIAL S.A.

. Gwarancja na sprzedany wyréb 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 r.
0 szczegolnych warunkach sprzedazy
konsumenckiej oraz o zmianie Kodeksu Cywilnego
(Dz. U. 2002, Nr 141, poz. 1176).

. Postanowienia niniejszego Regulaminu regulujgce

uprawnienia lub obowigzki Klienta w sposob
sprzeczny lub niezgodny z prawami konsumentow
wynikajacymi  z powszechnie  obowigzujacych
przepisow prawa lub tez naruszajace interesy
konsumentéw, nie  dotycza  konsumentow,
w szezegdlnosci powyzsze dotyczy §16 Ogolnych
Warunkach Gwarancji.
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1. UBERBLICK

Die Kraftspannfutter mit integriertem Pneumatikzylinder und Druckverteiler (montiert am Spindelstock) sind speziell
fiir die genaue Bearbeitung von sehr langen Komponenten wie Rohren und &hnlichen Werksticken ausgelegt.

Die Kraftspannfutter sind optimal fiir die Montage von zwei Futtern an den jeweiligen Enden der Spindel geeignet.

Der Einsatz von zwei Futtern gewahrleistet eine hohe Stabilitédt und bestmdgliche Spannkrafte. Das Spannen bzw.
Losen wird durch die Zu- bzw. Abfuhr von Druckluft in die Zylinderkammern gesteuert.

Techni Ei hat s Futters:

m Hergestellt aus hochlegiertem Stahl, der die m Kontrolleinheit zur Druckiberwachung in der
Lebensdauer der Maschine durch hohe Steifigkeit Kolbenkammer,
und VerschleiBfestigkeit erhoht, u Backenhub-Steuerung

= Gehartete und geschliffene Arbeitsflachen aller w  Zylindrische Zentrieraufnahme mit Verschraubung
relevanten Baugruppen sichern anhaltende Spann- von vorme
und Wiederholgenauigkeiten, '

m Doppelhubsystem (schneller Leerlauf- und

m Grofe Durchgangsbohrung, langsamer Spannhub),

m  Grundbacken gesichert gegen Auswurf, m external clamping of the workpiece (rapid idle

m Direkie Schmierung fir  Futterkérper —und and slow gripping stroke)

Grundbacken, das eingebaute Sicherheitsventil = Wuchtgiite G 6,3.
gewdhrleistet ~ eine  Aufrechterhaltung  der
Kolbenspannung bei Abfall des Arbeitsdruckes,

2. SICHERHEITSHINWEISE

1. Vor der ersten Inbetriebnahme des Futters, 6. Bitte verwenden Sie nur Original BISON
lesen Sie diese Bedienungsanleitung bitte Aufsatzbacken.
sorgfaltig durch und handein Sie gemaf der 7. Uberprifen Sie  die  Dichtigkeit beider
hier vorliegenden Anweisungen. Zylinderkammenn regelméig.

2. Im Falle einer Storung, einer Fehlfunktion oder 8. Der Druckverteiler muss fest montiert sein
einer Beschadigung des Futters, unterbrechen ' das Risiko eines A f Jimini '
Sie bitte sofort Ihre Arbeit und kontaktieren Sie um das RISHO eines uswyres ZH ¢ \m\n|?ren.
die technische Aufsicht lt;lebelr den osben gEnanmen SLcherEe\Ish\HWf|s;n,

. eachten  Sie  bitte  aucl i ortlichen

3. Die Reparatur und Uberholung des Futters Sicherheitsvorschriften
darf nur durch eine entsprechend qualifizierte o )
Person durchgefiihrt werden. Be\hB‘eachtung dherhln dlljeser _Bed\enungs_anlenung

4. Alle Arbeiten am Drehfutter dirfen nur bei enthalenen Sicherfieitshinweise,  garantieren wir

einen langen und zuverlassigen Einsatz unseres
Drehfutters

stehender Spindel und getrennt von der
Druckluftzufuhr durchgefihrt werden

HINWEIS:  Die Laufrichtung  der
Spindel kann nur bei ausgeschalteter

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

Druckluftzufuhr gedndert werden.

und Gewahrleistungsanspriichen.

5. Die max. Werte fir Druck, Umdrehung 0 HINWEIS:  Der Hersteller  behélt
und Spannkraft sind auf dem Futterkorper sich das Recht vor, Verbesserungen
eingraviert. Diese durfen auf keinen Fall oder Anderungen des Produktes
Uiberschritten werden. durchzufiihren.
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3. AUFBAU DES FUTTERS

Das Kraftspannfutter, das aus hochlegierten Stahl besteht, ist iiber eine Zugbuchse mit dem pneumatischen Zylinder
verbunden, der die drei bereits montierten Grundbacken betatigt. Diese Backen sind fiir die Montage von speziellen
harten Aufsatzbacken geeignet. Das Futter wird tber die zylindrische Zentrieraufnahme mit Verschraubung von
vorne befestigt. Die Backenspannung des Futters wird tber einen stationdren Druckluftanschluss, der sich auf dem
Zwischenflansch befindet, erzeugt.

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

Auf Futters Typ 2

8

Kontrolleinheit zur Druckiberwachung
in der Kolbenkamme

77
777

Abb. 1
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ACHTUNG: Der Hersteller liefert weder ischen Gerate, Néher hal

Steuerungsgerate noch die dazugehdrigen Bedienelemente. ) )
Aufbau des Futters Typ 2500
1 17 1 4 1 1 A
il \ ﬁ IEM/J;
N I 7

Abb. 2

Aufl Futters Typ 2.
- Korper - Riickschlagventil - 0-Ring (Kolben/ Zugbuchse)
- Zugbuchse - Kontrolleinheit - 0-Ring (Zylinderblende)
- Grundbacken - Stopfen (Druckeinheit) - 0-Ring Zwischenflansch

- T-Nutenstein - Druckverteiler - 0-Ring (Zugbuchse/ Abdeckung)

_ Befestigungsschraube
Abdeckung

_ Befestigungsschraube
Zylinderblende

- Kolbenbefestigungsschraube

- Abdeckung - 0-Ring (Zylinderblende/ Zugbuchse)

_ 0-Ring (Zwischenflansch/
Abdeckung)

- 0-Ring (Kolben/ Zylinder)

- Zwischenflansch

SISESISIEIE)

- Zylinderkolben

_ Zwischenflanschbefestigungs-
schraube

- Backenbefestigungsschraube

- Zylinderblende

@R EE®EO
@O0 OPOROG

- Ventilabdeckung




4. TECHNISCHE DATEN

Tab. 2
Die grundlegenden technischen Daten sind in Tab.1 Parameter ﬁs%
und Tab.2 angegeben. r o 0
Tab. 1 A 483 615
GrdBe des Futters A2 45 .
Parameter ges. 19 25,4
400-140 | 500-230 Spannhub 7 86
Min. Arbeitsdruck [MPa] 0,35 0,35 ) 6.8
Max. Arbeitsdruck [MPa] 1 1 B 21 277
Spannkraft (0,6MPa) [kN] 90 170 T 246 %2
Luftverbrauch pro Zyklus U] 3 7 D 310 -
Max. zuléssige Drehzahl [U/min.] 1300 1000 E F) )
Gewicht ohne Aufsatzbacken [kg] 211 335 F 374 474
G 9xM12 12xM12
5. LUFTVERTEILUNGSSYSTEM  [* N
J 400 500
K 415 465
5.1 Spannen des Werkstiicks L 448 550
M 26 26
ACHTUNG: Das Spannen und Losen des N G3/8” G3/8'
zu bearbeitenden Werkstiicks darf nur bei 0 20 20
gestoppter Spindel durchgefiihrt werden! B 140 230
R 205 306
HINWEIS:  Die  zugefiihrte  Druckluft s 4 4
muss sauber, kontinuierlich und korrekt T 4 4
geschmiert sein. L 5
\J 37 37
Die Druckluft, die in die Spannkammer fliet, b min 100 149,2
verursacht eine  Verformung der  Profildichtung, b max 119 1746
so dass eine Abdichtung zwischen Verteiler und © min 15,5 15,5
Futterkorper erfolgt. Danach flieBt die Luft durch ein © max 68 81
Riickschlagventil, so dass durch die nachfolgenden d M20 M20
Abléufe das Werkstiick gespannt wird: 'e 13230 1;35
m Ansteuerung des Zylinders an der Schnittstelle I 255 25,5
,Entspannen” bewirkt eine Verbindung des h 50 50
Zylinders mit dem Umgebungsdruck, | 20° 15
w Druckluft am  Zylinderanschluss ,Spannen* L 30 S0

bewirkt eine Verschiebung des Kolbens, der
mit der Zughtlse verbunden ist und das Duo-
Keilhakensystem antreibt,

m Das Duo-Keilhakensystem ermoglicht zwei
Arbeitsbewegungen  mit  unterschiedlichen
Geschwindigkeiten:

— Schnellhub (langer Backenhub),
— Langsamer Spannhub (kurzer Backenhub).

Nach Abschaltung der Druckluftzufuhr hélt das
Rickschlagventil den Druck in der Druckkammer
konstant, das Werkstiick ist gespannt und bereit fiir
die maschinelle Bearbeitung.

DEUTSCH
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5.2 Losen des Werkstiickes

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

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

m Druckluft am Zylinderanschluss, Entpannen”
bewirkt eine Verschiebung des Kolbens, der
mit der Zughtlse verbunden ist und das
Duo-Keilhakensystem antreibt,

m Das Duo-Keilhakensystem ermdglicht zwei
Arbeitsbewegungen mit unterschiedlichen
Geschwindigkeiten:

— Langsamer Spannhub (kurzer Backenhub),

- Schnellhub (langer Backenhub).

Nach Abschaltung der Druckluftzufuhr hélt das
Ruckschlagventil den Druck in der Druckkammer
auf niederigerem Niveau konstant und das
Werkstiick ist entspannt.

Drucki hung i olt
agestattet.

1. Backenhub-Steuerung
m Das Werkstlick ist richtig gespannt, wenn sich
die Anzeige des Steuergerates in der auBeren
Position befindet,
m Die Anzeige des Steuergerates befindet sich in
der inneren Position:
— wenn sich die Backen
befinden oder
— die Backen bereits am Endpunkt des
Spannbereiches sind.
2. Kontrolleinheit zur Druckiiberwachung in der
Kolbenkammer

im  Schnellhub

m Wenn der Druck in der Spannkammer korrekt
eingestellt ist, befindet sich die Anzeige der
Kontrolleinheit zur Druckiiberwachung in der
Kolbenkammer in der inneren Position,

m Die Anzeige Kontrolleinheit zur
Druckiberwachung in der Kolbenkammer ist in
der auBeren Position, wenn

— sich der Druck in der Spannkammer
unterhalb des minimalen Sollwertes befindet
(die Sicherheitseinstellung liegt bei einem
Mindestdruck von 0,35 MPa)

Die beiden Kontrolleinheiten sollten in die Sicherheits-
Systeme der Maschine integriert werden, damit
sichergestellt ist, dass bei falschem Spanndruck oder
fehlerhafter Spannung des Werkstiickes ein Arbeiten
verhindert wird.

Die  Kontrolleinheiten ~ verfligen ~ ber ~ M6-
Gewindebohrungen ur Befestigung von
Naherungsschaltern jeglicher Art (Abb. 1.).

ACHTUNG: Spannen Sie niemals ein
Werkstiick, wenn sich die Backen im
Bereich des Schnellhubs oder am Ende des

bereiches befinden (die Anzeige der
Backenhub-Steuerung befindet sich in der
inneren Position).
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6. MONTAGE AUF DER DREHBANK

6.1. Vorbereitung der Drehmaschine

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

Der Spezialring oder die Halterung des Verteilers
muss auf der Drehbank oder der Spindelabdeckung
ebenso fest montiert werden wie der Adapterflansch
am Spindelstock. Die Adapterplatte erfordert eine
Bohrung von mind. a14mm zur freien Beweglichkeit der
Sicherheitsventilanzeige (die Abmessungen ,L* und F*
befinden sich in Abb. 1. und Tab. 2.).

Nach der Montage der Befestigungselemente sollten
die Bedingungen gemaB Abb. 3. und die Abmessungen
geman Tab. 2. erfllt sein.

6x98,4
T

=

TTWﬂ%

]
F
K
L

2Nl
s

L

he Darstellung eines tils

2

wq% IS

Der Arbeitsplatz sollte mit einem Druckluftanschluss
ausgestattet sein, der eine Anschlusseinheit und
Absperrventil (Lockventil) enthdlt. Die Steuerung und
die entsprechenden Bedienelemente sind durch den
Betreiber bereitzustellen.

Fir die Steuerung sollte ein 2-/3-Wege-Ventil genutzt
werden und das Futter gemaB Bedienungsanleitung
des Ventils angeschlossen werden (Abb. 4.).

ACHTUNG: Der Hersteller liefert weder
I i Gerate, Naher
sonstige  Steuerungsgerite

dazugehdrigen Bedienelemente.

noch die

6.2 Vorbereitung des Futters zur Montage
Um das Futter auf der Drehmaschine zu mon-
" Sie hi it f .

m Offnen Sie die Verpackung,

m Priifen Sie die Lieferung auf Vollstandigkeit,

= Entfernen den Verteiler vom Futter,

m Heben Sie das Futter mit Hilfe der Augenschraube
aus der Verpackung,

m Legen Sie das Futter auf eine feste Unterlage und
sichern es gegen Bewegung,

o ACHTUNG: Platzieren Sie das Futter
niemals auf den Backen!

m Heben Sie das Futter mit Hilfe eines Kranes und
der Augenschraube,

w Platzieren Sie den Verteiler auf dem Futter,

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

= Montieren Sie das Futter auf der Adapterplatte,

= Montieren Sie den Druckverteiler,

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

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

ACHTUNG: Beim Einsatz von Sonderbacken, ist die Backenspannkraft durch den Betreiber zu iiber-
riifen bzw. zu bestimmen.

z ) Drehf Sie bitte wie { .

w Montieren Sie die Verbindungselemente der = Die Backenbefestigungsschrauben sind mit dem
Ndherungsschalter, vorgeschriebenen Drehmoment anzuziehen,

= Montieren Sie die entsprechenden m Fihren Sie testweise einige Spann- und
Naherungsschalter, Entspann-Operationen durch,

w Be  der  Vewendng  von  flexiblen m Wir empfehlen Ihnen, die Backenspannkraft
Druckluftschlauchen verbinden Sie den Verteiler up&eie” Luftdruck unter Arbeitsbedingungen zu
mit einem Anschlussblock am Futter, pralen, ’ )

) o m Beim Austausch der Aufsatzbacken sind die
= Montieren Sie die Aufsatzbacken, so dass nach Backenaberflachen grandlich zu reinigen.

dem Spannen des Werkstickes die Anzeige der
Backenhub-Steuerung in der duBeren Position ist,

o ACHTUNG: Nach der Montage des Drehfutters und der entsprechenden Steuerung sollten die

grundlegenden Anforderungen der Maschinenrichtlinie 98/37/WE eingehalten werden. GemaB
dieser Richtlinie, ist der Hersteller der die Kontrolleinheiten hergestellt und montiert hat, derjenige,
der verpflichtet ist, die WE-Konformitétserklarung auszustellen.

7. DEMONTAGE UND NEUEINSATZ DES FUTTERS

o HINWEIS: Alle Arbeiten am Drehfutter miissen bei Umgebungsdruck in den Spannkammern
ausgefiihrt werden.

Um den U . s llen, ist wie fol { .
m Trennen Sie die Druckluftzufuhr vom Futter, m Losen Sie den Stopfen der Druckeinheit (12),
m Entfernen Sie die Druckluftanschliisse, w Losen Sie die Ventilabdeckung (9).

7.1. Demontage des Futters
Um das Futter zu demontieren. gehen Sie bitte m Losen Sie die Ventilabdeckung (9),

wie folgt vor: m Stellen  Sie das Futter umgedreht auf
m Stellen Sie den Umgebungsdruck in den eine  Spezialablage  mit  entsprechenden
Spannkammern her, Bgckenaussparungg‘n, so dass die Grundbacken
w Demontage des Futters von der Drehbank mit Hilfe leichter entfernen konnen,
eines Krans und der Augenschraube, = Losen Sie die ‘
w Demontage der Aufsatzbacken, Zwischenflanschbefestigungsschrauben (17),

Entfernen Sie den Zwischenflansch (6),

m Demontage des Druckverteilers, o .
Losen Sie die Kolbenbefestigungsschrauben (16),

m Legen Sie das Futter auf eine feste Unterlage und ) ;
sichern es gegen Bewegung, Entfernen Sie den Zylinderkolben (7),

@) "\OTE: ACHTUNG: Patzieren Sie das Futter Losen Sie die Befestigungsschrauben  der
niemals auf den Backen! Zylinderblende (15),
Entfernen Sie die Zylinderblende (8),

Entfernen Sie die Zugbuchse (2),
Entfernen Sie die Grundbacken (3),
Entfernen Sie die Backenhub-Steuerung.

m Losen Sie die Befestigungsschrauben der
Abdeckung (14),

Entfernen Sie die Abdeckung (5),
Entfernen Sie den Druckverteiler,




7.2

Zusammenbau des Futters

Stellen Sie vor dem Neueinsatz sicher, dass alle Teile des Futters sauber und trocken und die

Schmierbohrungen durchlassig sind.

o ACHTUNG: Reinigen Sie das Futter niemals mit Druckluft!

Um die Fihrungen der Grundbacken und die Zugbuchse zu schmieren, verwenden Sie bitte Fett der Marke

GLEITMO-805 oder ein gleichwertiges Produkt

Alle anderen Teile sind mit LT-43 zu schmieren. Ziehen Sie alle Befestigungsschrauben mit
dem richtigen Drehmoment an, entsprechend der SchraubengroBen und Befestigungsklassen.

Es wird empfohlen, Dichtungen zu ersetzen.

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

Umei D fallin der S U die K inheit zur Druckit )

yor:

Entfernen Sie den Stopfen der Druckeinheit (12)
und schlieBen Sie ein Manometer an,

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

Schalten Sie die Druckluftversorung des Futters ab,
Priifen Sie, ob es zu einem Druckabfall in der
Zylinderkammer kommt,

Fuhren Sie dber einen langeren Zeitraum mehrfach
Dichtigkeitsprifungen durch,

Die Dichtigkeitsprifung muss bei beiden Kammern
des Pneumatikzylinders durchgefiihrt werden.
WARTUNG

i Sie bifte folgendermal ter Kalbenk -~ hen Sie bi

m Losen Sie die Feststellschraube des Steuergerdtes,
m Mit Hilfe der Einstellschraube innerhalb der

Kontrolleinheit, ist die Federkraft so zu justieren,
dass bereits bei einem Druck von 0,15 MPa die
Anzeige auf die duBerste Position geht, so als wére
kein Druck in der Kammer vorhanden,

Ziehen Sie die Feststellschraube des Steuergerate
wieder an,

Die Tests sollten bei beiden Kammern des
Pneumatikzylinders durchgefthrt werden.

[SCRNNY

ACHTUNG: Reinigen Sie das Futter niemals mit Druckluft!

. Um die Fuhrungen der Grundbacken und die Zugbuchse zu schmieren, verwenden Sie bitte Fett der
Marke GLEITMO-805 oder ein gleichwertiges Produkt.

. Zur Schmierung des Druckluftsystems nutzen Sie HL-32 Hydraulikol oder &hnliches.
. Es wird eine Schmierung der Backen von mindestens einmal pro Woche empfohlen. Je nach

Betriebsbedingungen, mindestens jedoch einmal im Jahr, sind das Futter vollsténdig zu zerlegen, alle
Teile zu reinigen, der technische Zustand zu beurteilen und die Dichtungen zu ersetzen.
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9. FEHLERBEHEBUNG

Fehlerfall Ursache MaBnahme
Kein Druck in der Druckluftzufuhr Uberprifen Sie die Druckluftversorgung und
Das Futter arbeitet nicht Das Riickschlagventil arbeitet nicht teuerun

steue!
einwandfrei oder ist gesperrt Uberprifen Sie die Funktionsweise des
Ruckschlagventils.

Das Futter arbeitet nicht, obwohl die Defekt oder Blockade von einigen Prifen Sie, ob das Steuergerdt in_einer
i und das Rii il in beweglichen, Position ist, die anzeigt, ob Druck in der
Ordnung sind Teilen des Futters. Zylinderkammer ist
i i Entfernen Sie das Futter und suchen Sie
Das AF“"Er arhlenel nicht, obwohl der‘ Das Futter ist blockiert die Blockade Ursache.
Druck in den Zylinderkammern korrekt ist
Uberprufen Sie den Luftdruck, dieser darf
A e ) Unterdruck im Schlauch (A). nicht niedriger sein als 70% des Luftdrucks
Das Futter lasst sich nicht ist gesperrt. alsin dergZyImderkammev Uberprifen
e Sie die Ventile,

- . N N Entfernen Sie das Ventil, reinigen Sie die,
Das Riickschlagventil arbeitet nicht. Das Ruickschlagventil ist blockiert Anschlussstelle ufn‘d‘ emeiuem Sie das Ventil,
alls notig

Entfernen Sie das Ventil, reinigen Sie die
Steuereinheit funktioniert nicht Fehler in der nd ermneuern Sie das

u
Ventil, falls notig.

Uberprifen Sie den Druckabfall;

Druckabfall in der Zylinderkammer Undichtigkeit im System. entfernen Sie die Ursache der Leckage

10. ALLGEMEINE GARANTIEBEDINGUNGEN

Im Rahmen unserer Serviceleistungen gewahren wir auf 4. Die Garantie umfasst ausschlieBlich Produkte, die
das von Ihnen erworbene Produkt eine Garantie. Wir bitten gemdB der Bedienungsanleitung ordnungs- und
Sie daher, die unten stehenden Garantiebedingungen z2weckgemd installiert und verwendet wurden.
aufmerksam zu lesen: 5 Kommt es zu einer Storung wahrend  der
1. BISON-BIAL S.A. gewahrt auf die erworbenen Garantielaufzeit, sind folgende Schritte auszufiihren:
Produkte eine Garantie von 12 Monaten fir eine Der Sachverhalt ist:
ordnungsgemaBe  Funktionsweise,  gerechnet

S g 1) uber das dafur vorgesehene Formular auf der
b ‘de‘m Kaufdatum. Bei~ giner wirksamen Internetseite von  BISON-BIAL S.A. unter der
Registrierung des gekauften Produkles auf der Position ,Reklamationen®, unter Vorbehalt der
Internetseite von BISON-BIAL S.A. verlangert sich Beslimmd;wgen des §1‘8 der Allgemeinem
der Garantiezeitraum auf 24 Monate, gerechnet ab Garantiebedingungen, oder

) g?m Kzu'dalu.m' vt s i 2) sciriflch per Post, Fax oder per E-Mail an
iy Gaioton bt
ge, 6. Bei der Meldung der Reklamation ist der

tickzufiihren sind :
zuru.c 2 ren.sm‘ Kaufer verpflichtet den Typ, die GroBe und die
3. Bedingungen fir dig Inanspruchnanme der Rechte Seriennummer des Produktes anzugeben sowie
aus dieser Garantie bildet: eine  Fehlerbeschreibung  hinzuzufiigen.  Der
1) Vorlage des Kaufnachweises Mitteilung ist die Kaufrechnung beizufiigen.
2) Vorlage des mangelhaften Produktes




. Der Kéufer ist verpflichtet das Produkt vor der

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

. Bedingung fir die Priifung einer Reklamation durch

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

. Die Priifung der Reklamation erfolgt innerhalb

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

. Wird festgestellt, dass die Reklamation des

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

. Dem Kéufer steht in folgenden Féllen das

Umtauschrecht zu:

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

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

L

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

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

13.

19.

Zum Verlust der Garantieanspriiche kommt es in
folgenden Fallen:

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

2) Reparatur des Produktes bei nicht autorisierten
Werkstatten.

3) Eigenméchtige Vornahme von
Konstruktionsanderungen und Modifikationen
des Gerétes.

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

5) VerwendungvonanderenVerbrauchsmaterialien,

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

. In Falle einer unbegrindeten Reklamation hat

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

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

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

. Streitigkeiten im Zusammenhang mit dem Verkauf

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

. Nimmt der Kaufer die Garantierechte in Anspruch,

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

. Die Garantie fur das verkaufte Produkt schlieft

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

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

MatpoHbl

MeXaHU3UpOoBaHHbIE

AaHaAOTMYHbIX 3aroTOBOK.

UTErpopoBaHbl  C
(KpenAeHbIM Ha Kopnyce nepepHel 6abku)

NHEBMOUMAWHAPOM
npeHap3HauyeHbl A 06paboTkM  AAMHHBIX TPy6 WAM

WUHEABUXUMBIM  NUTaTEAEM

MaTpoHbl MOryT 6biTb UCMOAB30BaHbI HA TOKAPHbIX CTAaHKax MO3BOASIIOLLMX YCTAHOBKY ABYX MaTpoHOB Ha
ero 060Mx KOHUAXIIMUHAGAS. ABOIHAS YCTAHOBOYHAA KoebUrypaums ycUAMBaAET GUKCaLMIO U YCTORUMBOCTL
npu 06paboTke AAMHHOMEPHbIX 3arOTOBOK.

KpenaeHne / OTKpenAeHWe 3aroToBKM MPOMCXOAWT MyTeM 3anOAHEHWA/OMOPOXHEHWA Kamep UMAMHADa
CXaTblM BO3AYXOM KOTAa WINUHAEAb HE BpallaeTcs.

OcobenHocTun naTrpoHoB

®  M3rOTOBAEHbI M3  BbICOKOMPOYHOW  CTaA, ®  NPEAOXPaHUTEAbHbIN KAanaH obecnednsaer
KoTopast obecneunsaer XKECTKOCTb NOAAEPKAHUE AGBAEHMA B MOPLIHEBbIX
1 M3HOCOCTOMKOCTb, Kamepax B CAyyae notepu pabouero

AaBAEHHS,

m 3aKaAeHHble W OTWAW(pOBaHHble paboune
NOBEPXHOCTU obecneunBatoT 60OAbLLION B KOHTPOALHOE YCTPOWCTBO AASi MOHWTOPMHIa
CPOK  CAYXObl MpU  COXPAHEHWUM TOUHOCTH X0A@ KyAauka,

1 NOBTOPAEMHOCTH, ®  UMAOHADUYECKAS MOCAAKA C  TOPLEBbIM

m XecTkas CTpyKTypa u 60AbLIOE OTBEpPCTHE, KpenaeHnem,

®  MacTep KyAauku C 3allMATON OT BblAETa, W ABOWHOW  XOA  KyAauKoB (6bicTpoe

nepemelLeH1e U NAaBHbI 3axBar),

m  MacTep KyAauki C HENOCPEACTBEHHO CMa3Koi,

m  aucbanarc B npeaenax G 6.3.

1. Kaxablit  paboTHUK  OBCAYXMBAIOLNI 6. PekOMEHAYeTCs  MCMOAb30BaTb  TOABKO
naTpoH, AOAKEH MepeA ero sKcnayataumein OPUrMHaAbHbIE  HaKAaAHbIE  KyAGUKM
03HAKOMMWTBLCA C HACTOALLEN MHCTPYKUMEH npoussoacTea BISON-BIAL.

u cTaparento eé cobnioaaTe. B 7. PeKOMEHAYeTCs NepUOAMHECKYIO NPOBEPKY

2. Toche oBHapyXeHWs  HenpaBUTEAbHOW FEPMETUUHOCTH KaMep LIMAMHAPA.
paboTbl MAWN MOAOMKH, HYXHO HEMEANEHHO .
0CTaHOBUTb paboty M MouHGOpMMpOBaTH 8. KpenneHne nutatens Ha nepepHoit 6abke
Ha, AONKHO  rapaHTUpoBaTb  6GesonacHyto

A3OP.
pabory.

3. PeMOHT NaTpoHOB MOXET OCYLLECTBAATLCA
TOABKO AMLaMK UMEOLLUMI Kpome BbillieykasaHbix Tpe60BaHUN NOAb3OBaTEAL
COOTBETCTBYIOLLYIO KBAaAUDUKALIMIO. cneayeT cobAoaaTb MECTHbIE NpaBuA@ NO OXpaHe

4. Bce paboTbl N0 ycTaHOBKE, 06CAYXMBAHUN 1 TpyAa.

Apyriie MoryT 6biTb BbINOAHEHbI TOALKO MPH Co6AloAGHUE  PEKOMEHAALMK,  MPUBEAEHHbIX

OCTaHOBAEHHOM LWMUHAEGAE U OTKAKOYEHWUU
CXaTtoro Bo3Ayxa.

BHUMAHME: Mepep BKAIOYEHHEM BpaLleHUs
WNKHAGAA CTaHKa yOeAUTCA HET AM AaBAEHHA
CXaToro BO3AyXa Ha NPOBOAAX NUTaTeAR!

Ha natpoHe  MapKkuMpoBKa  KpaiHbIX
TEXHWUECKMX  NapamMeTpoB  Kak  Max.
/AaBAEHMEe Max. CKOPOCTb Max. CUAa 3axuma
- HU B KOBM CAYYae HeAb3A UX NPEeBbILIaTh.

B AAHHOM PYKOBOACTBE OGeCneurBaeT AOATUI
CPOK CAYXObl TOKapHbIX MATPOHOB U HAAEXKHYIO UX
pabory.

BHUMAHUE: B cayyae HecobAopAaHHA

PyKLWi
BbITEKAIOLLKE U3 eTOr0 He 6yAyT YYHTbIBATBLCA
NPOU3BOAUTEAEM.

BHUMAHME: Tpou3BopuTeAb  coXpaHseT
npaso  MoAMdMKauMM  npoaykta  Ge3
npeaynpexaeHus.
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3. KOHCTPYKLLUA NATPOHA

MaTpoH MMeeT CTaAbHOW KOPMYCB KOTOPOW BMOHTMPOBAH MHEBMATUYECKUI LMAUHAP COEAWUHEHHBbIN
C TAryyen BTYAKOW U TpeMa OCHOBHbIMU KyAaukamMu. B kyraukax MOXHO MOHTUPOBATb XECTKWE HaKAaAHbIE
KyAauku - pacctosHue 3y6os 3/32" x90°. Mocaaka naTpoHa LMAMHAPHUYECKan C TOPLEBOM KPEMAEHUEM.
NHeBMaTUYECKUi HeAEM)KMMbIl:i nutateAb CMOHTMDOEaHHbIﬁ CO CTOPOHbI MOCAAKH.

nanOH umeetr ECTpOeHHbIlji NHEBMaTUYECKW I UMAMHAD paGOTaK)LLlMIZ Ha AB€ CTOPOHbI KOprIl:i
nepemelLaeT TAry4yio BTYAKY COBAMHEHHYIO C KyAadkamu. CUAY BTYAKM NEPeAaeTcs KyAaukam BbICTynamu
C ABYMUA YyrAamu. BOBAyX nopaeTca cneuuMasbHbIM MUTaTeAeM B NHEeBMaTUYECKUI UMAUHAD KOrAa
WNWHAEAL He BpallaeTcs.B natpoHax BCTPOEHO KAanaH 6e30nacHOCTM KOTOPbIi 06ecneynBaeT AaBACHH
B paboyeit yacTh UMAMHAPA.

Konctpykuus natpona 2500

N yerpoiicTso KonTpoas
X082 Kynauka

T 3m2a00°
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H Yerpolcran xourponn Asaawn  Kaepe
E 10 (KpenneHMEn NHEBMATHYECKOTO LMAWHAP
B-B
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BHUMAHMUE: Tpou3BoauTeAb He
ADYTHX 9A€MEHTOB pa6oTalowux BMecTe C AAaTYHKaMH.

Ypbl,

AAQTYHKOB a TaKxe

AAemenTbI NaTpona 2500

S

I
s

|

& |
g

Puc. Ne2

AAemenTbI naTpona 2500

@ - vorme

@ - Taryyas BTyAKa
@ - OCHOBHO# KyAa4oK
@ - T-obpasuan scrasxa
® - owuna

@ - ®aaney

@ - Mopwenb unAuHApa
- Meperopoaka uMAMHAPa
© - rovuna weanans

- MoBopoTHBIfi KAanan

" yerpoiicteo
- 3atbluka (|

- YNAOTHHTEABHOE KOALLO NOPWIHS

- YNAOTHHTEAbHOE KOAbLIO NeperopoAkH

@ KonTpoabHoe
®@

@ 2 CMOHTHpOBaHRLIA NNTaTEAL

—
—
@ - BOAT nopwha

@ - BoAT draHua

SSISISISISIE)

- KOAbUO GAAHUA
- YNAOTHHTEABHOE KOABLO KPBILIKH
- YNAOTHHTEABHOE KOABLLO BTYAKH
- YNAOTHHTEABHOE KOABLO GAAHUA

- YNAOTHHTEAbHOE KOABLO NOPWHA




4. TEXHWYECKAA

Ta6a. Ne 2

Pasmep natpona
XAPAKTEPUCTUKA Pazuep
400-140 500-230
- " A 467 570
PaKTepUCTHKA B Ne 1 AL 483 615
HNe2, a2 455 B
Ta6a. Ne 1 CymMmapHBbI#i X0A KyAauKa 19 254
Xoa saxuma 7 86
Pasmep Pasucp marpona BLICTROM X0A KyAauKa 12 168
400-140 | 500-230 B P 277
Mun. AaBreHHe padoTel (MPa) [ 035 0.35 S 25 282
Mae. aasnenne [MPa] 1 1 ) 310 B
Chna saxuma (0,6 MPa) (kN] 90 170 3 s s
Pacxoa Bo3ayxa/ 1 ubika [nl 3 7 F 374 474
Maxc. aonycTumsie 060poTsi ) | 1300 | 1000 G 9xM12 12xM12
Bec 663 HAKAGAWBIX KyAQUKOB k1] 211 335 H 24 2
1 400 500
5. MATAHUE NATPOHA CXATbIM [« s i
L 448 550
BO3AYXOM " % %
N 63/8" 63/8"
o BHUMAHUE: TMutanue Ll 20 20
(KpenAeHue W OTKpENAeHMe 3aTOTOBKH) MOXeT P 140 230
NPOBOAMTLCA TOAbKO MpH  OCT R 209 £
s 4 4
LWNKHAEAE CTaHKa.
T 4 4
0 BHUMAHMUE: Hapo HMCMoAb30BaThb CXaTblil v 5 =
BO3AYX C T 6es v kL £l
3arpA3HEHWH U BOABI. Ll 100 149.2
b waxe 119 1746
5.1 KpenaeHue 3arotoBKu © MHH 15,5 15,5
; ¢ make 68 81
CxaTblii BOSAYX B Kamepe «KpenaeHWs» nutatens e o
NPUBOANT K  AedOpMaLMu  NPOGUANPOBAHHOE m m
YNAOTHWTEABHOE ~ KOAbLO  (  TakuMm  0B6pasom : : =
YNAOTHUaeT NOAKAKOUEHUE 6aoka nUTaHusA 20 315
C KOpnycom), 3aTem BO3AYX NponbiBaer 4epes L %5 %5
nOEOpOTHbI;i KnanaH AeﬁCTBMe KOTOPOro NpuBOAUT 0 60 60
s [ 20 15
[} 30° 30°
B COAMHEHUWe Kamepbl «OTKP!
UMAWHAPa C aTMOCHEPOH,
m OTOK BO3AyXa AO Kamepbl «KpenAeHus» OTKAIOYEHWE NUTaHUA CXaTbiM BO3AYXOM Kamepbl
UMAMHAPa 1 NepeMelLeHIe NOPLIHSA BMeCcTe 6AOKa NUTAHUA NPUBOANT K:
C TAryHON BTYAKOW KOTOPaA Hepes KAMHOBYIO m  NPOGUAMPOBAHHOE YNAOTHUTEABHOE KOAbLO
ep T
oncremy n OCHOBHbIE Ky ’ OTAGAAETCA OT NOBEPXHOCTH KOpMyca,
" yﬁ KAMHOBON gucTemel ABa yrabl uro L ] HOBOpOTHbII‘/'i KAnanaH OTKAKOUaeT
obecneunsaer nepemeuiexne Kynaukos coeAuHeHue Kamepbl NHEBMATU4eCcKoro
C ABYMS CKOPOCTSMMU:
5 UMAMHAPa OT 6AOKa NUTaHuMA,
- 6bICpr|M XOA  KyAauka K 3arotoBke o
= NOBOPOTHbIK KAanaH yAepXWBaeT AaBAEHUE
(6OABLLIOT XOA KyAGUKOB), m NOBODOTHbIA KAAnaH yAepXUBAeT AaBACHHE
Kamepe LMAHMH, nocAe OTKAKYEHUs
— MEAANEHHOE ABWXeHue KyA@yKOB  AAA
- NUTaHWA BO3AYX B Kamepe N0A AABAEHHEM).
3aKPENAEHMs  3aroToBKW  (Manblii  X0A
KYyA@UKOB). 3arotoBka 3akpenaeHa, rotoa k o6paborke.
B [IPOUCXOANT KPENAEHHE 3aroToBKM.
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5.2 OTKpenAeHWe 3aroTOBKH

Cxartblit BO3AYX B Kamepe «OTKpenAeHus»
nuTareas NPUBOANT K Aedpopmaumn
HpO¢MAMpOEaHHOe YNAOTHUTEABHOE KOAbLO
( TakMm 06pasoM YNAOTHUAET MOAKAKYEHNE
6AOKa MUTAHUA C KOPMYCOM), 3aTem BO3AYX
NPOMCXOAUT ~ 4Yepe3  MOBOPOTHbIA  KAanaH
AeﬁcTBMe KOTOPbIX NPUBOAUT K:

m  COBAMHEHWE  Kamepbl  «KpenAeHus»

UMAMHAPa C aTMOChepoit,

® [OTOK BO3AYXa AO Kamepbl «OTKPENAEHUA»

UMAMHAPA W nepemMelleHne MOpLHA

BMECTe C TAry4yoi BTYAKOW KoTOpas

uepes KAUHOBYIO cuCTeMy nepemeluaer

OCHOBHbI€ KyA@4KH,

® Y KAMHOBOI CMCTEMbI ABa YrAbl 4TO
obecneurBaeT nepemelleHne KyAauKos ¢

ABYMS CKOPOCTAMMU:

— MEeAAEHHOE ABUXEHUE KyAauKOB AAA
OTKPENAEHUsA 3aroToBKU (MaAblit XOA
KYA@uKoB),

— 6bICTPbI XOA Kyrauka (6OALLIOI XOA
KYA@UKOB).

m  MPOMCXOAUT OTKPEMAGHUE 3aroTOBKM.

OTKAIOYEHME  NUTAHMA  CXKaTblM  BO3AYXOM
Kamepbl 6A0Ka NUTaHUSA NPUBOANT K:

®  NPOGUANPOBAHHOE YNAOTHUTEABHOE
KOAbLO  OTA@AAeTcsa OT NOBEPXHOCTU
Kopnyca,

] I'IOEODOTHbI;i KAanaH OTKAKOYaeT

COEAMHEHWE KaMepbl MHEeBMaTUYeckoro
UMAMHAPa OT BAOKa NUTaHUA,

® NOBOPOTHI KAQNaH AEpPXMUT AaBAEHHE

B Kamepe (nocae
BO3AYX B Kamepe noa
AaBAEHHEM ,.

3arotoBKka OTKpenaAeHa.

B natponax Tuna 2500 BCTPOEHO KOHTPOAbHOE
YCTpoHCTBa:
1. yCTPOWCTBO KOHTPOAS X0AQ KyAAuKa
m  KOrpa npeametr HaAeXHO 3aKpenaeH
- CTEpPXEHb KOHTPOALHOTO  YCTPOWCTBA
BbIABWXEH,
B CTepXeHb KOHTPOABHOIO YCTPOMCTBA He
BbIABWXKEH KOTAa:
—  KyAauku B AManasoHe 6bICTPOro xoaa,
—  KyAQuku B KpaWHeMm MyHKTe AManasoHa
KpENAEeHUA.

2. ycTpoi B Kamepe

m  CTepXeHb KOHTPOALHOMO YCTpOWCTBa  He
BbICYHYTbIl KOTA@ A@BAEHWE B Kamope
«KPEMAEHWe» MHEeBMaTUYECKOro LMAUHAPA
npaBUALHOE,

B NaAeHUe AABAEHUA B Kamepe «KpernaeHue»
NHeBMaTnu4yeckoro uMAnHAPa HUXe
MWHUMAAbBHOIo ( 3aBOACKOE YCTaHOBAEHUE
MUHUMaAbHOTO AaBAeHWs Ha 0,35 [MPa))
BblI3bIBAET BbICYHYTUE CTEPXHA KOHTPOABHOTO
ycTpoicTaa.

KOHTpOAbHOE YCTPOICTBO AONKHO BbiTh
MHTETPUPOBAHO C CUCTEMON 6Ee30NacHOCTH CTaHka
4y106bI  HEAONYCTUTb ero paboTy B CAydae Koraa
HENpaBUAbHOE AaBAEHWE B KaMmepe UMAMHAPa MAW
KpernAeHue 3arotoBku.

CTEPXHU KOHTPOABHBIX YCTPOWCTB MMEKT pe3btosoe

otBepcTs M6 AASi KPENAEHUS INEMEHTOB AATUMKOB
(Puc. 1).

BHUMAHMUE: AGCOAIOTHO 3anpeLueHo
KpenAeHusa 3aroToBKH Koraa KYAQYKH
B AMana3soHe ObICTPOro X0Aa WAM B KpaiHOM
NyHKTEe AManasoHa KpenAeHWs (CTepxeHb
KOHTPOABHOTO YCTPOWCTBA lMara Kyhauka
HEBbIABWXEH).




6. MOHTAX MATPOHA HA CTAHKE

6.1. Moar CTaHKa AA
Cuctema 6e3onacHoCTH  CTaHKa AONXHA He
AOMYCTUTb €ero paboTy B cayuae Koraa «ecT

AaBAEHMe» B OAOKE MUTaHMSA.

CraHoK Hapo OGODyAOBaTb cneunanbHbIM KOAbLOM
WAM Onopami, KoTopble OyAyT AepxaTb nuTateAb
B UeHTpaAbHOM NOAOXEHWUU  HeAoTparMeBasChb
natpoHa v ¢paaHua. 31 ABa anemMeHTa notpebutens
N3roTOBASIET CaMOCTOATEABHO WAU 3aKadblBaeT WX
W3rOTOBAEHME.

KoAbLIO MAM ONOpbI AepXalle NUTaTeAb HaAAEXHT
KPENKO U NPOYHO MPUKPENUTb K KOPNYCY LUNMUHAEAA
MAM K KPULLIKE MOAWMMHUKA @ GAAHEL Ha KOHLE
wnuHaend. ®aaHel, AOAKEH MMETb ABa OTBEPCTUS
@14MM AR BBOA@  CTEPXEHM  KOHTPOAbHbIX
YCTPOWCTB (pasmepsbl «L» n «Fn; Puc. Ne 1; Taba. Ne
2.).

KoAbLO 1AM OMopbl U $AaHEL, AOAXHBI BbINOAHATbL
YCAOBUA OnpepeneHHble Ha Puc. Ne 3, pasmepsbi:
Taba. Ne 2.

®AaHeu ¥ onopa nuTaTeAs

6x28,4
T

N

#0
r
K
L

i}

Puc. Ne3

Pabouee MecCTo naTpoHa AOAXHO ObiTb OCHALLEHO
CKaToM ~ BO3AYXOM ~ C  GAOKOM  MOAFOTOBKM
1 6AOKMPOBOYHBIM KAANAHOM.

CucTemy yNpaBAEHUs M apmaTypy mnoTpeGuTens
U3roTOBAAET CaAMOCTOATEAbHO.

Ao ynpaBAEHWs CAeAyeT MPUMEHWUTb ABYXMYTHOM
TPbEXMO3ULIMOHHBIN KnanaH B CcpeArHHOM
NOAOXEHUM COEAMHAIOLLMIA KaMepbl C aTMOCHEPONt.
(Puc. Ne 4).

Cxema KAanaHa ynpaBAeHHs
‘ 4 2 a
A THX =™
v
31 Puc.Ne4

o BHUMAHME: Mponssoputenb  He
Typbi, NpuGop

p
AATYHKOB a TakKXe ApPYrHX 3IAEMEHTOB
pa60Tamlu.ux BMeCTe C AaTYHKaMM.

6.2 TMoaroToBKa naTpoHa AA MOHTaXa Ha
CTaHKe

MoaroToBKy navpoHa MOHTAXa Ha CTaHkKe
NPOBECTH CACAYIOLLHM cnoco6om:

OTKPbITb YNAKOBKY,

0BEPUTb KOMNAEKTaAUNUKO AOCTaBKM,

CHATb NUTATEAb U3 NATPOHa,

npu nomowu pMMGO/\Ta BblHYTb NaTpPOH W3
ynakoBKH,

| MOAOXMUTb NATPOH B cnoco6 HEBO3MOXHbIM €ro
NPOABUXEHME,

o BHUMAHME: AGconioTHO 3anpewaercs
KAAKHM NaTPOHa Ha KyAaukax!

® NOAHATb NaTpoH MpU MNOMOWM PUM-GOATa
1 KPaHOTOBO YCTPOWCTBA,

®  CMOHTMPOBATb NUTaTEAb K NATPOHY,

®m  HAcTaBUTbMOAOXEHMWE LUNUHAEAS OTHOCUTEABHO

naTpoHa  4TOObl  CTEPXHM  KOHTPOABHbIX
yCTPOICTB monaau B otBepctus  @l4mm
B draHLe,

®  NPUKPENUTb NATPOH K PAGHLLY,

®  NPUKPENUTHL NUTaTEeND,

®  NPOBEPWUTb UAK NATPOH HE TEPETCH O NUTaTeAb
BO BPeMs BpalleHWsi, €CAM  TepeTbes
CUEHTPMpPOBaTh NUTaTeAb,

m BO  BpeMs  AeMOHTaxa  AelicTBOBarTh

C 060POTHOM OYEPEAHOCTBIO.
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6.3 TMoaroToBKa naTpoHa K pa6ore

BHUMAHME: B cayvae IAQPTHBIX y noAb3oBaTeAb 06A3aH A0
(y ) cooTBETCT # CHABI Y.

MoaroToBKy naTpoHa K pa6oTe npoBecTH cAeaylOLUM cnocobol

H YCTAHOBWTb Ha  KOHTPOAbHbIX — CTEPXHSAX ® KpenuTeAbHble GOATbI Kyrauka MPUKPYTUTL
YCTpOViCTBa AATYMKOB 6€30NacHOCTH CTaHKa, C NPaB1AbHOU CUAOIO,

m  YCTAHOBUTb AQTUYMKW CHUCTEMbl GesonacHoCTU ®  HECKOAbKO pa3 CAEAATb NPOBEPKY KpenAeHUsA
cTaHka B3aUMHOAEWCTBYlOLLWE 1 0CBOOOXAEHNS,
C KOHTPOABHbIMU YCTPONCTBAMM NaTpoOHa, W COBETYeTCA  NpOBEPUT  CUAY  3aXuma

B  COEAMHUTb IANACTUYHbLIMWU NPOBOAGMU NUTATEAD U AOCTPOUTb AaBAEHWE BO3AyXa K YCAOBUAM
c BAOKOM ynpaBAeHus, pabotbl,

B YCTAHOBWTb KyAAukM HaKAaAHble Tak 4TOObI m Npu OBMEHe KyAaukoB TOYHO OUMCTUTHL
nocAe  3aKpPenAeHWs 3aroToBKM  CTepXeHb NOBEPXHOCTH 3yBKOB.

YCTPOICTBA KOHTPOAW XOAQ KyAaUuKa HaxOAMACS
B N03WULMM «BbICYHYThI»,

o BHUMAHME: NMocae yctaHoBAeHHA Ha naTpoHe TUna 2500 ynp H OCHaCTKH T

KoTopas AOAKHA b Tpe6 coct B W Aup
98/37 WE Mpou3sopnuTeAeM MallKHbI, KOTOPasA TaK BO3HWKAA, Ha OCHOBAHWH B/Y AMDEKTHBbLI €CTb
CTOpOHa, pas yc W OCHacCTKy, 3aTeM 0053bIBaeT 370 ee BbIAATL AeKAapaLuio
WE.

7. AEMOHTAX U MOHTAX NATPOHA

0 BHUMAHME: Bce onepauuu o6cayxMBaHMA NPOBECTH MO np y

B ¢ atmoc¢epoi

YpaBsHuBaHuWe AaBAEHUA B Kamepax NHEBMaTHYECKOro UHAWHAPA C aTMOCHEPOi NPOBECTH CACAYIOWNM

cnoco6o
B OTKAKOUUTb MNWUTaHWE CXaTbiM BO3AYXOM OT m  0CBOGOAWTb 3aTbiuky (12),
naTpoHa, m 0CBOBGOAWTH KPbILLKY KAanaHa (9).
m  OTKAIOUUTb MUTATEAbHbIE MPOBOABI  CXaTOro
BO3AYXa,
71. A NPOBECTH CACAY
m YpaBHWTb  AGBAEHMS B Kamepax ®m AEMOHTMPOBATH KAanax (10),
MHEBMATUYECKOro LIMAUHAPA C aTMOChepPOH, m NATPOH MOAOKMTb KyAGukamu B HW3 Ha
m MOAHATH MAaTpoH Mpu  MomMowM  puUM-BoATa CneunanbHoi  NpoKAAAKe TakuM  06pasom
W NOAHWUMaIOLLLErO YCTPOIiCTBa, 4TOObI KyAQUKM MOXHO CBOOOAHO NEepeABUraTh,
®  AEMOHTUPOBATb HAaKAAAHbIE KyAauky, m  BbIKPYTUTb 60ATHI (17),
W AEMOHTUPOBATH NUTATEeAb, ®  AeMOHTMpOBaTh draHel (6),
®  NOAOXWTb NATPOH B €noco6 HEBO3MOXHbIM €ro m BbIKPYTUTb GOATBI (16)
npoABUXeHHe,
®  AeMOHTUPOBAaTh NOpPLIEHb (7),
BHUMAHME: A6coAloTHO 3anpewaercs
®  BbIKPYTUTb 60ATHI (15),
KAAAKH NaTpoOHa Ha KyAauKax!
®  AeMOHTUPOBAaTh NEPEeropoaky (8),
W BbIKPYTUTb 6OATHI (14),
m  AeMOHTUPOBATb TATyUYytO BTYAKY (2),
B AEMOHTUPOBATb KPbILWKY (5),
o ®  AEMOHTMPOBAaTb OCHOBHbIE KyAaUKH (3),
m  AEMOHTUPOBaTb YCTPOHCTBO KOHTPOAR
AaBAGHNS, B AEMOHTUPOBATb KOHTPOALHOE YCTPOWCTBO X0Aa

B BbIKPYTUTb KPbILLKY KAanaHa (9), KyAauka.




7.2

MoHTax naTpoHa
Al\ﬂ MOHTaXa naTpoHa BCe 4YaCTh AOAXKHbI 6bITb UMCTbIE W Cyxue, CMa3Hble OTBEPCTUA He 3arpsA3HEHHbIE.

BHUMAHME: HeponycTumas YMCTKa NaTpoOHa C NOMOLLBIO CXAaTOro BO3AyXa.

ANA CMa3KK1 HanpaBAAIOLLWX KYA@YKOB U BTYAOK MCNOAb30BaTh cMasky GLEITMO-805
WUAU APYTYKO C @aHaAOrM4eCKMMKU napamerpamu, AAA OCTaAbHbIX IAEMEHTOB natpoHa NMPUMEHATb
cMasky LT-43 UAM APYryto ¢ aHaAOTMYECKUMU napameTpamu.

BUHTbI 3aTAHYTL COOTBETCTBYIOLLEN CUAOI B 3aBMCUMOCTM OT KAaCca HEABUXMMOCTIA MeXaHUUeCKnX
BUHTOB.

PekomeHAyeTca 3aMeHUTb YNAGTHEHMA Ha HOBbIe.

MoHTaX naTpoHa BbIMOAHATL B 06PaTHOM MOPAAKE YeM AeMOHTax!

o BHUMAHME: Ky CTaBUTb B OAMH M TOT XXe Homep.
Yro6bi b B naTpoxe Yr06b1 OTPEryAMPOBATH YCTPOHCTBO KOHTPOAS
Haj B i Hapo:
®  BbIKPYTMTb 3aTbiuky (12) B ero mecTo W BbIKPYTUTb BUHT OAOKMPOBKW KOHTPOABHOTO
3aBUHTUTL MaHoMeTp, ycTpoiicTea,
®  HamnoAHWTb Kamepy UuAMHApa Bo3ayxom 0,5 ®  BMHTOM KOTOPbII HAXOAUTCS B YCTPOWCTBE
MPa, OTPEryAMPOBaTL HAMPSXEHUE MPYKMUHbI
B OTKAIOUMTL MUTAHWUE NATPOHE, TaK, 4to6bl NPU NaAEHUIo AaBAeHNA A0 0,15
= NpOBEpUTS naeHWe AABAGHMA B Kamepe [mpa] CTEpXErb YCTPOCTBA KOHTPONbHOTO
nepemecTuACs B KpanHee NOAOXKeHWe
UMAMHAPaA naTpoHa,
(TaKoe Kak npu OTCYCTBIM AGBACHUS B
®  HECKOAbKO pa3 caenatb npoBepKy Kamepe),
repMeTUYHOCTH NaTpoHa,
B BKDYTUTb BUHT OAOKUPOBKM KOHTPOALHOTO
m  NpoOBEpky CAeAATb AAA 06enX Kamep. yerpoiicTea,

®m  NPOBEPKY CAEAATb ANa 060MX Kamep.

CEPBUC

=

BHUMAHME: HeponycTHMas YHCTKA NATPOHA C NOMOLLbIO CXATOro BO3AYXa.

AASi CMa3blBaHUS HaNPaBASIOLLMX KYAGYKOB M BTYAKW UCMOAb30BATb ryCTOl0 CMasky GLEITMO-85 uan
aHanor O MOXOXMX CBOMCTBax. B cucteme cxartoro BO3AyXa HapAO MCNOAbL30OBaTb MacAo HL-32 uan
aHaAor O MOXOXMX CBOWCTBAX.

CoBsetyeTcs X0TA 6bl OAMUH Pa3 B HEAGAIO CMa3blBaTh KyAAUKM ryCTON CMa3KOM.

B 3aBMUCHMOCTH OT yCAOBWIA PabOTbIN HArpy3k1 NaTpoHa HAAO XOTA Bbl OAUH Pa3 B FOA AEMOHTMPOBATH
BCe yacTu. Bece yact Hapo NPOMbITb U OUEHUTb UX TEXHUYECKOE COCTOAHWE - CHOLWEHblI SAEMEHTbI
(YNAOTHEHWA) HAAO U3MEHWTB.
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9. PEWWEHUE NPOBAEM

MeToa peiicTBUA eCAM NaTPOH He paboTaeT AU paboTaeT HenpaBUAbHO.

Ta6a. Ne 3

OnucaHWe HENPaBUAbHOR BepoATHaA NpHYKHA Mertoa peHcTBHA
pabothi natpona HenpaBuAbHO# paboTel € LeAIO yAAACHHS HENOAAAKH

Mposeputs cuctemy npusoaa
W ynpasaeHus. MPOBEPUTL MAU BO BPEMA
YNPaBAEHMS CAbILIHO 3BYK PaGOTbI NPUBOAA
1 NOBOPOTHOTO KAGNaHa.

OTCyTCTBUE AGBAEHWA B NPOBOAAX
Natpon He pa6otaer NpMBOAA. KAanaH NoBOPOTHbIN HE
CTa paboTaTh MAM BAOKUPOBAH.

Il n M i
Matpon we paboraet xora cauiuno 3syk [ flospexacie vy - Eroiponka & o
NPMBOAA M NOBOPOTHOTO KAANaHa narpong. me/a\at::;? Ha AaBAGHME B MOAOCTU

NatpoH He aﬁoraev, XOTA cyuwecTByer
PoH He p yuectay MaTpon 3a6rokvpoBaH, AEMOHTUPOBATH MATPOH 1 YABAHTb MPHLIMHY

AaBA€HHE B NOAOCTH UHAMHADA 6AOKNPOBKM.
MNpoBepuUTb AaBAEHUE B CETU (HE MOXeT
Canwkom manoe AaBaeHue
MaTpoH nocAe 3aXMMa He oTnycKaer B npoBoae (A), OTCOEAUHEHME GbITb MeHbLUE 4em 0,7 AaBACHHSA B MOAOCTH

LMAUHAPA). TTPOBEPUTS WAV CABILIHO PaGoTy

BAOKMPOBaH NMOBOPOTHIN KAGNAH. KA@NaHa.,

MomeHATb  KnamaH, —OYMCTUTL  FHE3AO

MoBopoTHbIA KAanaH He paGoTaeT T0BOPOTHBIIA KAGNAH GAOKMPOBAH. BT OBaT ASHCTEy oY Kranan.

ToBpexAeHNE KOHTPOALHOTO

yCTpoiicTEa. THE3A0 W CMOHTMPOBATh AeicTaytoLume

KOHTPOABHOE YCTPOMCTBO.

KoHTpOAGHOE yCTPO#CTBO He paBoTaeT

MpoBEPUTL NOTEpI0 AABACHNA, YAGAHTH

MoTeps AaBAEHHA B NOAOCTH UHAHHADA HerepmetuuHas cucrema. NIPHUNHY HEXBATIN MAGTHOCTI,

10. OBLWHUE FTAPAHTUAHBIE YCAOBUS

Ha kynaenHoe Bamu uspeave pacnpocTpaHseTca rapaHTus, W NpeAbABAEHUE CBUAETEABCTBA O NOKYNKE U3AeAUS,
KOTOpas ABAAETCA OAHWM W3 3AEMEHTOB CepPBUCHOrO
0 HaWwWM  AOPOrUM

W NpeAoCTaBAEHWE HEUCNPABHOTO U3AEAUS.

M -

4) Ha  u3peAus,
C M3NOXEHHBIMU HIKE YCAOBUAMMU rapaHTMu: "

B c

1) Oupma BISON S.A. npepocTaBAsieT rapaHTMi0 Ha
ucnpaBHylo paboTy W3peanii B Teuenne 12 mecaues 5) B cayvae obHapyxeHua Aedekta B TeueHue

c pAatbl  coBepwenus  [lokynatenem  MOKyMKw, FapaHTUIHOTO CPOKA CAEAYET:

C OrOBOPKOl Ha T0, YTO B CAy4ae OCYWECTBAEHHS ~
it per 0 U3peAMs Ha m cAenarb n b

Be6-caiite  www.bison-bial.ru rapanTuiiHbiii  CpoK dopuysp, HaxoAAwMHCcA Ha caure

BISON S.A. B 3aknapke: Peknamauuu, ¢ yuétom

npoAneBaeTca A0 24 MecAueB, 0TCYUTbIBAKOLMUXCA CO L .
nocraHoBAeHuit §18 O6LLIMX YCAOBUiE rapaHTUH, UAK

AHS NOKYNKKU U3ABAUA.

m cpenaTb 3asBAEHME B MUCbMEHHOH  dopwme,
2) TapaHTHA pacnpocTpaHseTcs Ha AeeKTbl, NPUYMHBI 0TNPaBMB €ro NouToi, GakCOM UAM Ha INEKTPOHHbI
BO3HWKHOBEHWA KOTOPbIX KPOKOTCA B MPOAAHHOM aapec qualitycontrol@bison-bial.ru
U3ACAUH.

3) ma npas,




6)

7

8)

9)

10

11

12,

13

B 3asBreHuu [okynateAb AOAKEH yKkasaTb Tun
W pasmMepbl U3ACAUSI, €T0 CEPUiiHBIA HOMEP, OnucaTh
AedEKTbl H3ACAMA AUGO BO3HMKLIME HEUCNIPABHOCTH.
K 3asiBACHUIO CACAYET NIPUAOKHTL TAKKe CYET-GaKTypy,
Ha OCHOBaHMM KOTOPOTO GbIAO KYNAEHO 3AEAME.

Ompasass u3penme B BISON S.A., Tokynateab
00f13aH €ro NOYUCTUTb, NPUBECTH B MOPAAOK
W 3alMTUTL OT NOBPEXAEHUA M NMOAOMOK BO Bpems

p 310 TaKke p
M3AGAUA NPU NOCPEAHUYECTBE TPETBUX AHLL.

fBAAETCA

JKCIAyaTaluM M YX0AQ,
B MHCTPYKUMM 06CAYKUBAHHS;

coaepKaLUMUCH

OCYLIEeCTBAEHUA PEMOHTa B HeaBTOPU30BAHHOM
CEepPBUCHOM LiEHTPE;

u
W NepeAenoK U3AEAUS;

®m NpUMeHeHns B u3peausx  BISON S.A.
HEOPUTMHAAbHBIX 3aNYacTedl U 0CHACTKH;

n -
CMa30k U Macea, OTAUYAIOLLIMXCA OT TeX, KOTOpble

BO3BpaT U3AEAMA B OpMrI
C MOAHBIM OCHALLEHWEM U NPUAOXKEHHOW K U3AEAUI0

B
uspennii BISON S.A.

v 14) B cayvae Heo6OCHOBAHHOTrO 3asBAEHHA O AedekTe
¥ Cepruduarom kauecrsa). BISON S.A. UMeeT NpaBo BO3AOKUTL Ha MoKynatens
pacxoAbl N0 BO3BpaTy U AOCTaBKE U3AEAUA, a TaKke
6yner B TeyeHue pacxoabl 3a M
30 aHeli  C  paThl AOCTaBKM  M3AeAUs
B BISON S.A. ¢ Toii  OrOBOpKOW, uTO 15) BISON S.A. He HECET 0TBETCTBEHHOCTH 3a NOCAEACTBUSA
B cAyuae, ecau 6: CBOMX M3AGAUIA HE N0 HA3HAYEHUIO, 33
L] "
JKCMepTM3, a Takke B CAyuae B
no npuuyMHam, He 3aBucAwMm oT BISON S.A.
" or IX, 3TOT CpPOK 16) Cnopebl, BO3HUKIWIKE B CBA3M C NPOAAXEH W3AEAUH,
NOANEXHT NPOAAEHHIO HA BpEMS, ma B Cyae 1o
YCTpaHeH!s HeucnpaBHOCTeN. MecToHaxoxaeHHto BISON S.A.
B cayuae 17) u npas Ha rap. He
Mokynateasn, BISON S.A. B TeueHue 21 AHA CO AHA K Ha WU3peane
NPU3HaHWA TOTO, YTO 3aABAEHHE, O KOTOPOM HAET peyb B n10Ab3y BISON S.A.
B §9 06wwx ycromii [aPaHTWWYOﬁOCNOBaNOY YCTpaHuT 18) TapaHTMA Ha NPOAAHHOE M3AEAME HE WCKAKHYaeT,
Cyyétom §11 06wux He orp U He npas
yCAOBMﬁ. chK YCTPAHEHUA HEeUCnpaBHOCTH MOXET U3 ToBapa
6bITb ﬂpOMéH B CAyyae HEBO3MOXHOCTH yCTpaHEeHUA AOTOBOPY, 0 KOTOPbIX MAéT peyb B 3aKOHe 0T 27 wiona
0 AedekTa no np , He 2002 r. «06 ocobbix YcAOBHAX NOTpeOUTEAbCKOI
oTBISON S.A. u 06 I o K
(«3 W BECTHUK P MoAblwan,
MokynateAb MMeeT NpaBo 0O6MeHATb M3peAMe Ha 2002, Ne 141, no3. 1176).
HOBOE, ECAU: 19 n
m B nepuoa AeiicTeuA fapaHtun BISON S.A. ) y Ksaam\, per
nATL [apaHTMﬁHbIX DPEMOHTOB; npasa M 00A3aHHOCTH MEeHTa B NOpAAKe,
WAK npasam
m AedeKT HEBO3MOXHO YCTPAHWUTb; i "3
m BISON S.A. He yCTpaHWT HEMCNpaBHOCTb B CPOK, AGHCTBYIOWMX "paBOEb'f HOPM, UAM e Hapyl.uaiou.ll‘[e
0 KOTOPOM MAET peub B nyHkTe 10 06wmx ycroBUi He
Bbile Kk §16

rapaHTM4, ¢ yuétom nocraHoeaeHuin §13 06wmx
YCAOBM rapaHTuu.

BISON S.A. o0meHseT u3peAMe Ha  HOBOe
WAM  BEpHET AeHbIM B  CPOK, COTrAAcOBaHHbIM
c 0AHAKO He i 90 pHei

CO AHA NOATBEPXAEHMA HAAUYUA OAHOTO U3 YCAOBMIA,
0 KoTopblx MAET peub B §11 Hactoswmx O06wmx
YCAOBHIA rapaHTUu.

Moteps npas, cAeAylowMX U3 FapaHTUK, UMEET MecTo
B CAYYanX:

L] 0

MX HEe N0 Ha:
c "

WU3ACNHA,
, Bpaspe3

B
06wux YcaoBuii FapaHTun.

PYCCKWH
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