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Imadifa maszynowe z dociskiem szczeki i
podstawa do imadia

Typ 6523L; 6588

Przed przystgpieniem do pracy kazdy operator obstugujgcy imadto
musi zapoznac sie szczegotowo z warunkami bezpieczenstwa
i prawidtowej obstugi zawartymi w niniejszej instrukcji
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1. Przeznaczenie

Imadta maszynowe z dociskiem szczeki przeznaczone sg do
wszelkiego rodzaju prac frezarskich, szlifierskich, wiertarskich itp.
wymagajgcych wysokiej doktadnosci i pewnosci mocowania. Ze wzgledu na
mozliwos¢ mocowania dtugich przedmiotow idealnie
nadajg sie do pracy w narzedziowniach.

2. Rodzaje imadet maszynowych omowionych w niniejszej instrukciji:

a) z dociskiem szczeki state 6523L (rys. 1, tabl. I)
e) podstawa do imadet obrotowych 6588 (rys. 2, tabl. II)
= | _
R o i
|I= . 11 - o
c [] o4 kanatki) —_—
E ] - =
. C > - l “k
T A
) B
G FET =TT SE= Rys.2
(h
L1
!
Rys.1
-2-

3. Istota dociskania przedmiotu do prowadnic

Konstrukcja mechanizmu napedowego zapobiega podnoszeniu
szczeki ruchomej podczas mocowania (powoduje docisk
zamocowanego detalu do powierzchni bazowych imadta).lstote
przedstawiono na szkicu.
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4. Wykonanie

Imadfa maszynowe z dociskiem szczeki state typ 6523L; rys.1,
tabl. | zalecane sg jako podstawowe wyposazenie frezarek, wiertarek,
strugarek itp.

- korpus imadta, szczeka ruchoma i obsada sSruby pociggowej
wykonane sg z wysokiej jakosci zeliwa sferoidalnego

- szczeka stata wykonana jest ze stali konstrukcyjnej

- sruba pociggowa wykonana jest ze stali stopowej, ulepszona
cieplnie na catej dtugosci

- sruba pociggowa ostonieta jest catkowicie przed dziataniem wiorow
I zanieczyszczen

- wymienne, stalowe wktadki szczekowe sg hartowane indukcyjnie i
szlifowane

- na goérnej powierzchni szczeki statej i ruchomej wykonane sg
dodatkowe powierzchnie bazowe zwiekszajgce mozliwoS¢ mocowania
réznych detali

- zastosowanie tozyska oporowego zwieksza sprawnosc
mechanizmu mocujgcego

- istnieje mozliwos¢ zamocowania wktadek szczekowych w czterech
réoznych wariantach zwiekszajgcych dodatkowo zakres mocowania
przedmiotéw obrabianych



Zakresy mocowania. Maksymalna dtugo$¢ mocowania przedmiotu
w mm w zaleznosci od sposobu zamocowania wktadek szczekowych:
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Tabl. I.
Wielkosé D c | M a Max sita
S A | B |Bl1|C E | F - L | max | b mocowania
(H7) +0,013 | g daN
155L-1 |226|195|212|83 | 18 |144|428|73,025 | 111 |479| 224 | 44 4500
155L-11 |226|195|212|83 | 18 |144|428|73,000 | 111 |479| 224 | 44 4500
Podstawy do imadef obrotowych typ 6588; rys.2,tabl. 1l
wykonane sg z wysokiej jakosci odlewow zeliwnych. Kotek
ustalajgcy wykonany jest ze stali, hartowany i szlifowany.
Posiadajg sztywng konstrukcje.
Tabl. 11
Wielkosc¢ H
A | B | D I L | M| d k
S +0,02
3 300 [292|195| 41 |16,5(326|M16| 25 | 18




5. Wyposazenie

a) wpusty ustalajgce - szt.2
b) wkrety - szt.2
c) korba -szt.l

6. Eksploatacja

W celu zapewnienia wtasciwej i bezpiecznej eksploatacii
imadet nalezy przestrzegac€ nastepujgcych zalecen:

- nowe imadto oczysci¢ ze smaru konserwujgcego i przesmarowac
powierzchnie slizgowe olejem maszynowym;

- imadto nalezy zamocowaC w sposob trwaty do stotu obrabiarki
przy pomocy srub mocujgcych lub tap dociskowych;

- mocowany materiat nalezy zaciska¢ korbg w ten sposdéb, aby nie
przekroczy¢ dopuszczalnych sit podanych w tablicy I;

Zabrania sie przedfuzania ramienia korby i uderzania mtotkiem
po ramieniu korby!

- dobiera¢ imadta z tej samej grupy wymiarowej (I lub II) w
przypadku pracy imadet w zespole;

- czyscic¢ imadto po pracy i przechowywac je w miejscu suchym;

- okresowo nalezy smarowac¢ prowadnice i srube pociggowa;

- po zauwazeniu nieprawidtowosci w dziataniu lub uszkodzenie

imadta na- lezy przerwac¢ natychmiast prace na nim i poinformowac
0 powyzszym dozor;

W przypadku stwierdzenia poluzowania sie szczeki ruchomej
nalezy wykasowaé luz przez dokrecenie wkreta regulacyjnego.

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

- poza wymienionymi warunkami obstugujgcy powinien stosowac
sie do lokalnych przepiséw BHP obowigzujgcych w danym
zaktadzie.



7. Uwagi koncowe

Przestrzeganie zalecen podanych w niniejszej instrukcji
gwarantuje dobrg i dtugg zywotnos¢ imadet oraz niezawodng
prace.

W  przypadku nieprzestrzegania postanowien niniejszej

instrukcji zadne reklamacje wynikajgce z tego tytutu nie beda
uwzgledniane przez Zaktad.

Obowigzujace Ogdélne Warunki Gwarancji i Reklamacji na Wyroby Firmy
BISON-BIAL SA znajduja sie na stronie www.bison-bial.pl
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OPERATION MANUAL
No 652 202

Machine vices with jaw pressure
and vice supports

Type 6523L; 6588

Prior to work every operator operating the vice must make himself acquainted in detail with
conditions of safety and correct operation contained in the manual

Instrument & Chuck Works
BISON-BIAL S.A.
POLSKA
http://www.bison-bial.com




1. Application

Machine vices with jaw pressure have application at works of all kinds as: milling,
chipping, drilling, etc., which require high accuracy and firm clamping. Thanks to
possibility of clamping of long workpiece the vices perfectly suit to work in tool
rooms.

2. Types of machine vices described in the manual:

a) fixed vice with jaw pressure 6523L (fig. 1, table I)
b) support for machine vices 6588 (fig. 2, table 1)
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Fig.1

3. The principle of pressing of the workpiece to gu ides

The structure of driving mechanism prevents lifting of moveable jaw during clamping
(causes pressing of clamped workpiece to base surfaces of the vice). The idea is shown
on the drawing below.




4. Versions

Fixed machine vices with jaw pressure type 6523L; fig. 2, table 1l are recommended as
substantial equipment of millers, drillers, planers etc.

body, movable jaw and feed screw holder made of high quality spheroidal cast-
iron

fixed jaw made of structural steel

feed screw made of alloy steel, toughened on the entire length

feed screw protected carefully against chips and impurities

exchangeable steel jaw inserts induction-quenched and ground

on the upper surface of fixed and moveable jaws there are additional base
surfaces increasing possibility of clamping of various details

reliability of clamping mechanism increased through installation of thrust bearing

possibility of installation of jaw inserts in four various variants increases
additionally the range of clamping of machined objects

Clamping range. Maximum length of clamping of a workpiece in mm depending on
method of installation of jaw inserts.
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Table I.
Max
Size D G H - a clamping
s | A BB C Iy B F liwo013/008] b |max| | orce
daN
155L-1 | 226 | 195 | 212 | 83| 18 | 144|428 73,025 111 | 479 | 224 | 44| 4500
155L-11 | 226 | 195 | 212 | 83 | 18 | 144|428 73,000 | 111 | 479 | 224 | 44| 4500




Supports for rotary vices type 6588; fig. 2, table Il are made of high-quality cast-iron
moulds. The dowel is made of steel, quenched and ground. The vices have rigid structure.

Table V
Size A B D |H=x0,02 I L M d| k
S
3 300|292 | 195 41 16,5|326 | M16 | 25 | 18
5. Equipment
a) retaining keys -2 pcs
b) screws - 2 pcs
c) crank -1pc
6. Operation

For correct and safe operation observe following recommendations:

- remove protective grease from the new vice and grease guiding surfaces with
oil;

- the vice should be fastened firmly to the table with screws or special clamping
lugs;

- clamp the workpiece with crank in such way so as not to exceed admissible
forces given in tables I-1V;

Do not lengthen and hammer the crank arm!

- in the case of team work use vices of the same dimensional group (I or II)

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

- periodically grease the guides and feed screw;

- having noticed erroneous operation or damage to the vice stop working
immediately and inform the supervisor about this fact

If the moveable jaw becomes loosened eliminate the play through tightening of
adjustment screw.

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

- besides of mentioned conditions the operator should obey local industrial safety
regulations in force in given factory



5. Final remarks

Observation of recommendations described in the manual guarantees good and long life
of vices and reliable operation.

In the case of non-observance of recommendations contained in the manual no customer
complaints resulting by this virtue will be considered by the Manufacturer.

Actual General Terms and Conditions of a Guarantee and Complaint of the
BISON-BIAL Company Ltd. Products — are given in the www.bison-bial.com




BETRIEBSANLEITUNG
No 652 302

Maschinenschraubstocke mit Backenniederhaltung
und Sockel fiir Maschinenschraubstocke

TYPE 6523L; 6588

Vor der Arbeit mul} jeder Maschinenbediener, der den Schraubstock bedient, sich bekannt machen
im Detail mit im Handbuch enthaltenen Bedingungen der Sicherheit und der richtigen Bedienung

Gerate- und Drehbankfutter Werke
BISON-BIAL S.A.
POLSKA
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1. Anwendung

Maschinenschraubstocke mit Backenniederhaltung haben Anwendung bei
Arbeiten aller Arten als: Frasen, Zerspanen, Bohren, usw., wo grof3e Genauigkeit
und feste Klemmung des Werkstlckes erforderlich ist. Dank der Moglichkeit des
Festklemmens des langen Werkstlcks passen die Schraubstdcke vollkommen,
um in Werkzeug-Werkstatten zu arbeiten.

2. Typen von im Handbuch beschriebenen Maschinenschraubstocken:

a) feste Schraubstocke mit Backenniederhaltung 6523L (Abb. 1, Tabelle I)

e) Sockel fur Schraubstécke 6588 (Abb. 2, Tabelle II)
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3. Das Prinzip der Niederhaltung des Werkstiicks an die Flihrungen

Der Anbau des Antriebsmechanismus verhindert das Hochheben der beweglichen
Backe wahrend des Festklemmens (verursacht das Niederhalten des geklemmten
Werkstucks an Grundflachen des Schraubstocks). Die Idee wird auf der Zeichnung
unten gezeigt.




4. Versionen

Feste Maschinenschraubstécke mit Backenniederhaltung Typ 6523L; Abb. 1,
Tabelle | werden als Grundausrustung von Frasmaschinen, Bohrmaschinen,
Hobelmaschinen usw. empfohlen.

Korper, bewegliche Backe und Zugschraubenhalter aus
Qualitatssphargufleisen gemacht

feste Backe wird aus Baustahl ausgefertigt

Zugschraube aus Sonderstahl ausgefertigt, warmebehandelt auf ganzer
Lange

Zugschraube voll geschutzt gegen Spane und Verunreinigungen
austauschbare, Backen-Einsatze induktionsgehartet und geschleift

auf der oberen Oberflache von festen und beweglichen Backen gibt es
zusatzliche Grundflachen, die Moglichkeit des Festklemmens von
verschiedenen Details vergrof3ern

Zuverlassigkeit des Klemmmechanismus verbessert durch Installierung des
Widerlagers

die Moglichkeit der Installierung der Backen-Einsatzen in vier verschiedenen

Varianten vergro3ert zusatzlich den Klemmbereich der Werkstlcke

Klemmbereich. Maximale Lange des Festklemmens eines Werkstucks in mm
abhangig von der Methode der Installierung von Backen-Einsatzen.
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Tabelle 11.
N Max
Grolke D G H - a
S A B Bl C (H7) E F £0.013 | 0,08 L max h Klemmkraft
daN
155L-| 226 | 195 | 212 | 83 18 | 144 | 428 | 73,025 | 111 | 479 | 224 44 4500
155L-| 226 | 195 | 212 | 83 18 | 144 | 428 | 73,000 | 111 | 479 | 224 44 4500

Sockel fiir Drehschraubstocke Typ 6588; Abb. 2, Tabelle II warden aus
QualitatsgulReisenglssen gemacht. Dubel ist ausgefertigt aus dem Qualitatsstanhl,
gehartet und geschleift. Der Schraubstock hat ein steifer Anbau.

Tabelle 1l
Sze A B D | H0,02 | | L M d k
3 300 292 195 41 16,5 326 M16 25 18
5. Ausrustung
a) Haltekeile - 2 St.
b) Schrauben - 2 St.
c) Kurbel -1 St.

6. Betrieb
Fur richtiger und sicherer Betrieb folgende Empfehlungen beobachten:

- §chutzfett vom neuen Schraubstock entfernen und fuhrende Oberflachen mit
Ol schmieren;

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

- das Werkstuck mit dem Kurbel auf solche Weise festklemmen, um zulassige
Krafte gegeben in Tabelle | nicht zu Uberschreiten;

Das Verlangern und das Hammern des Kurbelarmes ist untersagt!

- im Fall von der Zusammenarbeit Schraubstocke derselben dimensionalen
Gruppe (ich oder Il) verwenden

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

- fetten Sie regelmalig die Zugschraube und Fuhrungen des Schraubstocks
ein.

- nachdem Bemerken des Falschbetriebes oder des Schadens am
Schraubstock die Arbeit sofort unterbrechen und den Oberaufseher tiber
diese Tatsache informieren
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Wenn die bewegliche Backe gelbst wird, beseitigen das Spiel durch das
Festziehen von Einstellschraube.

- Reparaturen und Uberholungen kdnnen nur vom autorisierten Personal
ausgefuhrt werden;

- neben erwahnter Bedingungen sollte der Maschinenbediener lokalen
Arbeitsschutz-Regulierungen in der Kraft in der gegebenen Fabrik folgen
5. Endbemerkungen

Die Beobachtung von im Handbuch beschriebenen Empfehlungen versichert gutes
und langes Leben und zuverlassigen Betrieb von Schraubstocken.

Im Fall von der Nichtbeachtung von im Handbuch enthaltenen Empfehlungen werden
keine Kundenbeschwerden, die davon resultieren, vom Hersteller betrachtet.

Die Allgemeine Bedingungen der Garantie und Beanstandung fiir die Waren der
Firma BISON-BIAL befinden sich auf einer seite www.bison-bial.com
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NMHCTPYKUNA OBCITYXUBAHUA
No 652 602

MawuHHbIE mucKU ¢ YCUJIeHHbIM 3a>XUMOM U OCHO8aHU€e K mucKkam

Tun 6523:6528:6523L:6528L:6588

Mepea Hayanom paboTbl Kaxabli onepaTop, 06CYXMBaOLMUA TUCKU, OOMKEH BHUMATENbHO
03HaKOMUTBLCS C YCNoBUsIMM 6G€30MacHOCTM U NPaBUNBHOIO 06CNYXXMBAHUSI COCTABMNEHHbLIMU B
NHCTPYKLMM

3aBog Npubopos 1 3axmmos
BISON-BIAL S.A.
POLSKA

http://www.bison-bial.com



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

1. [lNpedHa3Ha4YeHue

MalUnHHbIE TUCKU C YCUNEHHbIM 3aXMMOM MpeAHa3HayeHbl ANns BCexX BWOOB
dope3epHbIX, LWNUGOBasbHbIX, CBEPNUIbHbIX pabdoT u T.n., TPebyrwmx BbICOKOMN
TOYHOCTU KpenneHus. B CBsA3M C BO3MOXHOCTbIO KpenneHusa LMAWHHBIX AeTanen,
naeanbHO NOAXOAAT K paboTe B MUHCTPYMEHTaNbHOM NPOU3BOACTBE.
2. Budbl MawUHHBIX MUCKO8 ONMNCAHHbIX B UHCTPYKLINN:
a) TUCKN C YCUNEHHbIM 32XKMMOM CTauuoHapHble  6523L (4eptex 1, Tabnuua 1)

b) ocHOBaHWe K TUCKaM MOBOPOTHbLIM 6588 (4epTex 2, Tabnuua )
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3. KoHcmpykuyusi npueodHO20 MexaHuU3Ma

KOHCTpYKLMS NPUBOAHOIO MexaHu3Ma Mo3BOoNisieT cTabunmanpoBaTb NOOBUKHYHO
ryoky 1M npwxaTb 3akpenrieHHyl AeTanb K OCHOBaHWIO TUCKOB, Kak 3TO yKasblBaeT
YyepTex.




4. KoHCcTpyKUuUSA

MawuHHbIe mucku 6523L, yepmex 1, Tabnuua l
C YCUIEHHbIM 3aXMMOM MNpeanaratoTcsl, Kak OCHOBHOE obopyaoBaHue hpesepHbIX,
CBEPNUMbHbIX U CTpOranbHbIX CTAHKOB W T.1.
- KOpNyC TUCKOB, NOABWXKHbIE NYOKM 1 onpaBa 3aXXMMHOMO BUHTA BbIMNOSTHEHbI N3
BbICOKOKa4YeCTBEHHOIo chepomaanbHOro YyryHa
- HenoaBwxHaa rybka BbINOSTHEHA U3 KOHCTPYKLMOHHOM CTanm

- 3aXXMMHOW BUHT M3 NErMpoBaHHOM cTanu tepmoobpaboTaH no Bcen annHe

-3aXMMHOW BMHT NOMNHOCTbIO NpeaoXpaHeH OT 3arpsA3HEHUS 1 NonagaHns CTPYXKKM
-CMeHHble ry6KK, 3aKaneHbl MHAYKTUBHBLIM METOAO0M U WG OBaHHbIE

- AOMNOJIHUTESIbHbIE OMNOPHbIE NOBEPXHOCTUN Ha BerHeVI Y4acTu NOABWMKHOMN U

HEenoaBUXHOWN Fy6OK YBEJNMNMYMNBAKOT BO3MOXXHOCTb KpernneHund pa3HblX petaneun

-NPUMEHEHNE YNOPHOro NOALUUMNHMKA yBENUYMBaeT appekTMBHOCTb paboThl

3aXMMHOIo MexaHmnama

- BOBMOXXHOCTb KperJieHnd Fy6OK B 4-X pa3HbiX BapunaHTax, yBeJjimnimBaeT

OONOJTHNUTEINbHO Anana3oH KpernneHund 06pa6aTbIBaeMbIX aetanen

- ,C{uanasoH KpernJieHus. MakcumanbHa gnuHa KpenmneHoro afiemMeHTa B MM B

3aBMCUMOCTUN o4 METOAbI KpenneHnd Fy6OKI
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S D G H - a
Paavep| ~ | B | BL L C lwn| B | F 0013008 & |max| " pennenma
155L-| 226 | 195 | 212 | 83 18 | 144 | 428 | 73,025 | 111 | 479 | 224 | 44 4500
155L-1l | 226 | 195 | 212 | 83 | 18 | 144 | 428 | 73,000 | 111 | 479 | 224 | 44 4500




OcHosaHue K MaWUHHbLIM muckamMm Tvn 6588, YepTex 5,Tabnuua V
N3roTOBMEHbI U3 BbICOKOrO Ka4ecTBa YyryHHbIX OTNUBOB. [TpMeHeHHbIN
yCTaHaBMBaoLWMI KOMOK BbIMOMHEH U3 BbICOKOrO Ka4yecTBa CTanu, 3akansaemMbin 1
LWNUAYEMBIN- KeCTKasd KOHCTPYKUMS

Tabnwuua ll
S A B D H | L M d k
Pasmep 10,02
3 300 | 292 195 41 16,5 | 326 | M16 25 18

5. Komnnekrauusa:

a) yCcTaHaBnmBaoLme KOnku - 2 wr.
b) 6onTbl - 2 WT.
C) pyKOATKa - 1 wr.

6. Akcnnyatauus

C uenbto npaBuIbHON K 6e3onacHol aKcnnyaTaumm TUCKOB HY)KHO npeaocTeperaTth
cneayoLmnx pekoMeHaauUni:

- HOBbl€ TUCKWN NOYNCTUTb U3 KOHCEPBUPYHOLLEro Macra u cmasaTb NOBEepPXHOCTU
NOABWXXHbIE MALLUHHbIM MacroM;

- yCTaHOBKa TUCKOB Ha CTOJI€ CTaHKa OCYLLIECTBNSAETCS C MOMOLLLHO LUMOHOK, KpenneHue
- C MOMOLLbIO OONTOB.

- 3NIEMEHT HY>KHO 3aXXMMaTb Takum 06pa3om 4YTOObl He NpeBbIaTb CUIT MOAAHHbIX B
Tabnuua I;

- 3anpewaemcs yOnuHeHUs1 PyKOsimKu u ydapoe mosiomkom!

- NPY NCNONb30BaHNIO OAHOBPEMEHHO HECKOITbKO TUCKOB HaZo noadupaTtb MX B
3aBMCUMOCTU OT rpynnbl pasmepa (I nnm ll);
- nocne paboTbl TUCKN HYXXHO BbIYUCTUTb U XPaHUTb B CYXOM MECTE;
- NEPUOAMNYECKN HY)KHO Ma3aTb TArMoBbI 6ONT 1 HanpaBnsoLLle

- 3aMETMB HEMomagKkn TUCKOR HANN HAaMeaIeHHO OCTaHOBUT paboTy 1 coobwmTb 06
3TOM HaA30p e
lMpu nomowu 6os1ma Hado ycmpaHsimb J1l0¢hm MNod8UXHOU 2y6Ku
obpa3oeaswez0cs 8 nNpoyecce IKcnayamayuu
- TWUCKM MOTYT UCMPaBNATb U PEMOHTMPOBATL TOMBKO KBaNM@UUMPOBaHbI Nuua |
- Kpome BbllLe yNnoMsiHyTbIX YCNOBUN HaAo0 cobntoaaTbe MECTHbIE NpaBuna
6esonacHocTu



7. KoHe4YHbIEe umoau

CobntogeHne pekoMeHaauun, NogaHHbIX B 3TOW MHCTPYKLIMK, 3aBepsieT ANUTENbHY0 U
XOPOLLY0 paboTy TUCKOB

Peknamauun He OyaoyT y4uTbiBaTbLCA NPEANPUATMEM B Criydyae HecobnoaeHus aTom
NHCTPYKLINN

O6Lwue ycnoBua rapaHTUM 1 peknamMmauum Ha usgenus oupmol
BISON-BIAL S.A. HaxoasaTcsa Ha cante www.bison-bial.com
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