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@) INSTRUCTION MANUAL [Page 3]

The manual covers mounting, 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!

@D INSTRUKCJA OBSLUGI [Strona 15]

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

UWAGA: Przed przystapieniem do pracy przeczytaj
instrukgje!

@@ WVHCTPYKUUA NOJIb30OBAHUA [Crpanunua 39]

VIHCTpYKUMA BKAKOYaeT B cebs MOHTax, KCrayatauuio 1
KOHCepBaLMI0 MexaHNYeckyx NaTpOHOB NHTErpupyembIx C
MHEBMaTUYECKUM LIMIMHAPOM.

BHUMAHME:  Uuraiite
Hauasnom pabotsi!

VHCTPYKUMIO  nepes,







)

BISON~.

D

Dear Customer,

On behalf of BISON 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 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 S.A.

D

Szanowny Kliencie,

W imieniu BISON S.A. pragniemy podziekowac za
dokonane zakupy !

Mamy nadzieje, ze uzytkowanie naszych wyrobéw
przyniesie Parstwu zadowolenie i wiele satysfakcji.

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

Zakupiony przez Panstwa wyrob jest objety
gwarancja, bedaca jednym z elementéw serwisu
Swiadczonego naszym drogim Klientom. Prosimy o
poswiecenie czasu na doktadne zapoznanie sie z
warunkami gwarancji.

Z powazaniem,
BISON S.A.

D

Sehr geehrter Kunde,

im Namen von BISON S.A. bedanken wir uns fiir den
von lhnen getéatigten 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 lhnen erworbene Produkt eine
Garantie. Wir bitten Sie daher, die beigefligten
Garantiebedingungen aufmerksam zu lesen.

Mit freundlichen GriiRen,
BISON S.A.

D

YBaxaemble KAUEHTbI,

OT umenn BISON S.A. xotum nobaaropaputb 3a
NOKYNKy HaLMX NPOAYKTOB !

Hapeemcs, 4t0 nOAb30BaHWE HWMK AacT Bam
YAOBOALCTBME 1 MHOTO YAOBAETBOPEHMUIA.

Hatm cotpyaHUKM AaayT Bam  BCAKWE  HyXHble
TEXHUYECKUE CNPaBKU a TaKXkKe OKaxXyT MomMOoLlb
np1  BbIGOpE OCHACTKM, MPOU3BOAMMON  GUPMOIA
BISON S.A.

Mbl NPEAOCTaBASEM rapaHTUIO Ha NPUOBPETEHHbIN
Bamu npoayKT, KoTopasi SBAAETCA OAHOM M3 yacTeit
CEPBMCHOTO  OBCAYXWBAHWA  HalWMX  AOPOTMX
KaneHToB. [oxanyicta, HaWaute Bpems  AAs
03HAKOMAEHUA C YCAOBUAMM rapaHTUM.

C yBaxeHueMm,
BISON S.A.
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Warranty and Complaint Conditions
General Warranty and Complaint Conditions for products of the BISON S.A. are available at www.store.
bison-chuck.com.

Warunki Gwarancji i Reklamacji
Obowigzujace Ogbélne Warunki Gwarancji i Reklamacji na wyroby Spétki BISON S.A. znajduja sie na
stronie www.store.bison-chuck.com

Garantien- und Reklamationsbedingungen
Allgemeine Garantien- und Reklamationsbedingungen flir Produkte des BISON S.A. sind an www.store.
bison-chuck.com verfligbar.

06wue Ycnosus fapaHtum u XKanobbl,

06wwue YcnoBus fapaHTim 1 XKanobbl Ha NPOAYKLMIO koMnaHuu BISON S. A. npuBeAeHb! Ha caiTe www.
store.bison-chuck.com

(=]
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1. WORK SAFETY CONDITIONS

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

o

In case of fault, malfunction or damage of the
chuck, immediately stop working and contact
technical supervision.

Only appropriately qualified persons —must
undertake repairs and maintenance of the chuck.

£

=

Any mounting, maintenance and other works can
be performed at stopped spindle and disconnected
air distributor ring.

0 NOTE: Before turning off the rotation of the
spindle ensure there is no any compressed
air left in the distributor ring hoses!

)

The admissible technical specifications such as
max. pressure, max. speed, max. clamping force
are marked on the chuck body. They must not be
exceeded in any case.

2. APPLICATION

6) Always use original BISON top jaws only.

7) Check the sealness of both cylinder chambers
regularly.

8) The air distributor ring should be properly
secured to the headstock in order to eliminate the
risk of falling off.

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

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

The power chucks with an integrated pneumatic cylinder and a stationary (fixed) air distributor ring mounted on the
headstock are designed for machining the ends of pipes, especially with large and long diameters.

The clamping / unclamping is performed at stopped spindle by filling / exhausting the cylinder chambers with compressed

air.
Technical features:

= manufactured from high grade alloy steel, which
extends machine life while providing higher
rigidity and greater wear resistance,

m hardened and ground working surfaces ensure
longer life with maintained accuracy and
repeatability,

m large through-hole,

m  plain back mounting (clamping from the front),

m external clamping of the workpiece (rapid idle and
slow clamping stroke),

m compressed air supply via distributor ring and non-
return valve,

m Duilt-in a non-return valve maintains a constant
pressure flow in piston chambers in case of
supply pressure drop,

m air pressure control device in the clamping
chambers,

m jaw stroke control device,
m master jaws secured against throw-off,

m  master jaws and drawbar lubricated directly,
= unbalance class G 6,3.
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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 stationary (fixed) air distributor ring mounted on the adapter plate side

Built-in 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 air is transmitted to
the cylinder through a distrubutor ring (at stopped spindle). A non-return valve maintains a constant pressure flow in the
piston chamber in case of supply pressure drop.

Chuck structure type 2500

332" x 90

2

L

D6

L1z

Fig. 1

ENGLISH
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NOTE: The manufacturer does not provide any

proximity that work

with chuck control devices as well as any parts working with the proximity switch devices.

Chuck parts list

6

Fig. 2

huck parts list

@- Body

@- Drawbar
@- Master jaw
@- T-nut

@- Cover

©®)- Adapter plate
@- Cylinder piston
®- cylinder battie
@- Valve cover

elelBeRISISISE

- Non-return valve

- Control device

- Plug (pressure control)
- Distributor ring

- Cover screw

- Cylinder baffle screw
- Piston screw

- Adapter plate screw

- Upper hard jaw screw

BEISISISISIE

- 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)
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4. TECHNICAL DATA

Tab. 1
Parameter Olires 5re
400-140 500-230 600-325 800-375 1000-560

D1 467 570 685 850 925
D2 400 500 610 775 850
D3 374 474 580 745 815
D4 310 415 510 700 700
D5 Through-hole 140 230 325 375 560
D6 450 570 685 850 1000
D7 374 474 580 745 815
D8 205 308 400 450 635
D9 430 550 666 830 910
D10 12 12 12 12 12
D11 12 12 12 12 12
D12 415 - - - -
5 246,2 2822 307.5 354 332
L2 241 217 302 348,56 326,56
L3 100 149 209 244 328
L4 1135 164 230 268 360
L5 37 36,5 39,5 44,5 52,5
L6 25 17 19,5 19.5 19,5
L7 26 26 33 33 33
L8 8 8 8 8 10
L9 24 26 30 30 30
L10 40 36 43 45 43
L11 50 73 82 82 82
L12 168 196 245 320 320
L13 36 3.6 36 3.6 36
L14 60 60 70 70 70
L15 255 255 255 255 255
L16 12 12 12 12 12
L17 20 20 20 20 20
L18 10 20 20 20 20
L19 5 - - - -
Al 20° 15° 15° 15° 15°
A2 40° 30° 30° 30° 30°
A3 30° - - - -
M1 9xM16 12xM12 12xM16 12xM16 12xM16
M2 M20 M20 M20 M20 M20
M3 M6 M6 M6 M6 M6
M4 M6 M6 M6 M6 M6
M5 6xM8 6xM8 6xM8 6xM8 6xM8
Jaw stroke mm 19 257 257 257 257
Clamping jaw stroke mm 7 8,6 8,6 8,6 8.6
Rapid jaw stroke mm 12 16,8 16,8 16,8 16,8
Operating pressure MPa 0,2/0,8 0,2/0,8 0,3/1 0,3/1 0,3/1

force kN 130 180 200 200 170
Max. speed RPM 1300 1000 900 750 450
Weight w/o top jaws kg 2204 340,6 630 970 960
Moment of inertia kgm? 6,3 16,8 36 105 160

ENGLISH
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5. CHUCK POWER SUPPLY WITH COMPRESSED AIR

NOTE: The power supply with compressed air (clamping and unclamping of the workpiece) can be

performed at stopped spindle only.

o NOTE: The delivered airflow must be clean, undamped and lubricated.

5.1 Clamping of the workpiece

The airflow transmitted into the distributor ring
‘clamping’ chamber is causing a deformation of the
profile seal whilst sealing the gap between ring and
chuck body, next the air is flowing through a non-return
valve — resulting in:
m Connection of the cylinder ‘unclamping’ chamber
with the atmosphere,

m Air transmission into the cylinder ‘clamping’
chamber and displacement of the cylinder piston
permanently connected with drawbar, which drives
the master jaw via the wedge system,

m Two-angle wedge system,
displacement with two speeds:

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

provides  jaw

The workpiece is now clamped
The compressed air supply cut-off in the distributor
chamber is resulting in:

m Profile seal returns to its initial position (profile
seal moves away from the surface of the chuck
body),

m Non-return valve cuts-off the connection of the
power supplied chamber with distributor ring,

The workpiece is clamped and ready for machining

5.2 Unclamping of the workpiece

The airflow transmitted into the distributor ring
‘unclamping’ chamber is causing a deformation of the
profile seal whilst sealing the gap between ring and
chuck body, next the air is flowing through a non-return
valve — resulting in
m Connection of the cylinder ‘clamping’ chamber
with the atmosphere
m Air transmission into the cylinder ‘unclamping’
chamber and displacement of the cylinder piston
permanently connected with drawbar, which drives
the master jaw via the wedge system,
m Two-angle wedge  system,
displacement with two speeds:
— slow motion (short jaw stroke),
— rapid idle stroke (long jaw stroke).

provides  jaw

The workpiece is now unclamped.
The compressed air supply cut-off in the distributor
chamber is resulting in:

m Profile seal returns to its initial position (profile
seal moves away from the surface of the chuck
body),

m Non-return valve cuts-off the connection of the
power supplied chamber with distributor ring,

The workpiece is unclamped.
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Chucks type 2500 are equipped with control 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
= when 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: Clamping of 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) is strictly
forbidden.

6. CHUCK MOUNTING ON MACHINE TOOL

6.1. Preparing the machine tool for mounting the chuck

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

The machine tool should be equipped with a special retaining fork or angle bracket, supporting the ring in centric
and non-contact position with the chuck, as well as the adapter plate for mounting the chuck. The operator should
get these elements by himself or order.

Stiffly and permanently mount a retaining fork or angle bracket on the headstock or spindle bearing cover, while
the adapter plate on the spindle nose. The adapter plate requires two I.D. holes of @14 mm for control device arbor
output (dimensions ,L and ,F* according to Fig. 1 and Tab. 2).

After the mounting, the fork or bracket, and the adapter plate should meet the conditions indicated in Fig. 3,
dimensions according to Tab. 2.

ENGLISH
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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 in
a mid-position, connecting the chamber with the
atmosphere. (Fig. 4).

Control valve diagram

AT

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 on the machine tool

open the package,
check the delivery for completeness,
remove the distributor ring from the chuck,

lift the chuck using an eyebolt and remove from
the package,

place the chuck down in a position preventing its
movement,

lift the chuck with the crane using an eyebolt,

NOTE: Placing the chuck onto the jaws is
strictly forbidden!

m  place the distributor ring onto the chuck,
m center the spindle towards to chuck, so the control

device arbors hit the appropriate holes of @14mm in
the adapter plate,

= mount the chuck to the adapter plate,
m mount the distributor ring,
m check, whether during rotation the chuck does not rub

the ring, if it does then needs to be centered,

m when dismounting from the machine tool, please

proceed in the reverse order.




*

6.3 Preparing the chuck for operation

m on the control arbors, mount the parts that work
with proximity switches of the machine tool safety
system,

mount the proximity switches that work with chuck
control devices of the machine tool safety system,

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

mount the top jaws, so that after clamping of the
workpiece, the jaw stroke control device arbor is
in ,outward” position.

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.

7. DISMOUNTING AND REMOUNTING THE CHUCK

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

Toali . " here in t
chuck chambers, please proceed as follows:

m disconnect the air supply from the chuck,

m disconnect the air supply hoses,

m loosen the pressure control plug (12),

m loosen the valve cover (9)

7.1. Dismounting the chuck

To dismount the chuck, please proceed as follows:

m align the pressure with the atmosphere in the
chuck chambers,

m dismount the chuck from the machine tool with
the crane and an eyebolt,

m dismount the top jaws,
m dismount the distributor ring,

place the chuck down in a position preventing its
displacement,

NOTE: Placing the chuck onto the jaws is
strictly forbidden!

unscrew the cover screws (14),

remove the cover (5),

remove the control pressure distributor,
unscrew the valve cover (9),

remove the non-return valve (10),

place the chuck with jaws facing down on
a special washer, so the jaws can relocate easily,

unscrew the adapter plate screws (17),
remove the adapter plate screws (6),
remove the piston screws (16),

remove the cylinder piston (7),
unscrew the cylinder baffle screws (15),
remove the cylinder baffle (8),

remove the drawbar (2),

remove the master jaws (3),

remove the jaw stroke control device.

ENGLISH
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7.2 Remounting the chuck

m Before remounting, make sure all parts are clean and dry; the lubrication holes are permeable.
o NOTE: Cleaning the chuck with compressed air is strictly forbidden!

m To lubricate the master jaw guideways and drawbar, apply the GLEITMO-805 grease or similar; other parts
lubricate with the £T-43 grease.

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

m ltisrecommended to replace the seals if worn or damage with new seals.

m When remounting the chuck, please proceed in the reverse order from dismounting.

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

T . . To adi - ’
chamber, please proceed as follows: chuck pneumatic chamber, please proceed as
follows:
= unscrew the plug (12) and in its place screw the = unscrew the control device locking screw,

ressure gauge, L - )
p gaug = while using a screw located inside the device,

m fill the cylinder chamber with air at a pressure adjust the spring tension, so that when the
equal 0.5 MPa, pressure drops to 0,15 [MPa], the control arbor is

transfered to the extreme position (such as when

= turn off the chuck power supply, there is no pressure in the chamber),

m  check, whether there is no air pressure decrease u screw the control device locking screw,

in the chuck cylinder chamber,

m festing should be carried out for the two

m perform the chuck leak tightness testing several chambers of the pneumatic cylinder.

times,
m festing should be carried out for the two
chambers of the pneumatic cylinder.

8. MAINTENANCE

o NOTE: Never clean the chuck with the compressed air!
m To lubricate the master jaw guide ways and drawbar, apply the GLEITMO-805 grease or similar, while for the
compressed air supply system apply the HL-32 hydraulic oil or similar.
m ltisrecommended to grease the jaws at least once a week.

= Depending on operating conditions, however at least once a year the chuck should be disassembled. All parts
should be cleaned and the technical condition evaluated, any worn out seals replaced

= Each 6 months of chuck operation, the valve needs to be removed from the chuck for cleaning, checking
condition of the sealing, and greasing. If no problems are discovered, insert the valve back in the chuck.

Same maintenance procedure needs to done each time the chuck is not used for more than 3 days straight.
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9. TROUBLESHOOTING

SITUATION

REASON

ACTION

Chuck does not operate

No pressure in the air feeding hoses.
Non-return valve has not overdriven or
is locked.

Check the power supply and control
system. Check, if during overdrive opera-
tion the ,click of the distributor ring seals
and non-return valve appears.

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

Damage or blockage of some movable
parts of the chuck.

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

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

Chuck is locked

Dismount the chuck and check the
blockage cause

Chuck does not release the workpiece

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

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

Non-return valve does not operate

Non-return valve is locked

Remove the valve, clean the seat and
replace with new one if necessary.

Control device does not operate

Damage of the control device.

Remove the valve, clean the seat and
replace with new one if necessary

Pressure drop in the cylinder chamber

Leaky system.

Check the pressure drop; remove the cause
of leakage.

ENGLISH
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1. WARUNKI BEZPIECZENSTWA PRACY

1)

5)

Kazdy obstugujacy uchwyt przed przystapieniem
do jego eksploatacji powinien zapozna¢ sie
z niniejszg instrukejg i Scisle jej przestrzegac.

Po  zauwazeniu nieprawidfowosSci  dziafania
lub uszkodzenia uchwytu nalezy przerwa¢
natychmiast na nim prace i poinformowa¢
0 tym dozor.

Naprawy i remonty uchwytu
dokonywane tylko przez osoby
odpowiednie kwalifikacje.

Wszelkie prace instalacyjne, konserwacyjne
i inne prace obstugowe moga by¢ wykonywane
wylgcznie  przy  zatrzymanym  wrzecionie
i odtaczonym zasilaczu sprezonego powietrza.

moga  by¢

majace

UWAGA: Przed wiaczeniem obrotow
wrzeciona upewnic sie, ze w przewodach
zasilacza nie ma powietrza pod cisnieniem!

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

2. ZASTOSOWANIE

6)
7

8)

Poza  wymienionymi

Zaleca sig uzywanie wylacznie oryginalnych
gornych szczek firmy BISON.

Zaleca sig okresowa kontrolg szczelno$ci komar
cylindra.

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

wymaganiami  obsfugujacy

powinien stosowac sig do lokalnych przepiséw BHP
obowigzujgcych w jego macierzystym zakladzie.

Przestrzeganie zalecen podanych w niniejszej
instrukcji zapewnia dtuga Zywotno$¢ uchwytow i
niezawodng ich praceg.

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.

Uchwyty mechaniczne zintegrowane z cylidrem pneumatycznym i nieruchomym zasilaczem przytwierdzonym do korpusu
wrzeciennika s przeznaczone do obrobki rur, w szczegdlno$ci do rur diugich o duzych $rednicach.

Mocowanie / odmocowywanie odbywa sig przy nieruchomym wrzecionie poprzez wypetnianie / oproznianie komar cylindra
Sprezonym powietrzem.

Cechy uzytkowe uchwytdw:

m wykonane ze stali stopowej, ktéra zapewnia duza

sztywno$¢ uchwytu i odporno$é na zuzycie,

m hartowane i szlifowane
wspotpracujace  wszystkich —czgdci
eksploatacji uchwytu,

m duzy przelot,

= osadzenie cylindryczne (mocowanie od czofa),

m zewngtrzne mocowanie detali (szybki dobieg i

powolne mocowanie),

m zasilanie sprezonym powietrzem za pomoca

pierScienia zasilajacego i zaworu zwrotnego,

powierzchnie
gwarantuja
wysokg dokfadnos¢, powtarzalnos¢ i dfugi okres

m szczeki

m  bezposrednie

m zawlr zwrotny zapewniajacy utrzymanie cisnienia

w zasilanych komorach w sytuacji spadku
ci$nienia zasilajacego,

m urzadzenie do kontroli cinienia w komorach

mocujgcych w czasie pracy uchwytu,

= Uurzadzenie kontrolne do monitorowania skoku

szczeki,

podstawowe  zabezpieczone
wypadnigciem w przypadku awarii uchwytu,

przed

smarowanie  szczek i tulei

ciagnacej,

m niewywazenie w klasie G 6.3.
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3. BUDOWA UCHWYTU

Uchwyt skfada sie z korpusu stalowego, w ktérym jest zamontowany cylinder pneumatyczny potaczony z tuleja
ciagnaca i trzema szczekami podstawowymi. Szczeki sg przystosowane do zamocowania szczek gérnych twardych
przestawianych. Skok zabkéw 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 dziafania nadaje ruch dla tulei ciagnacej potaczonej ze
szczekami. Sifa osiowa tulei jest przenoszona na szczgki przez ukfad klinowy z dwoma katami. Powietrze do
cylindra (przy nieruchomym wrzecionie) doprowadzane jest przez specjalny zasilacz. Uchwyty sa wyposazone
w zawor bezpieczenstwa, kiory zabezpiecza przed spadkiem ci$nienia w komorze ciagnacej cylindra.

(R
L6
7
4 G35 332" x 90"

g

7/
B —
7777777,

T
min L3
minLa

D6

2500-400-140

Lz

Rys. 1
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UWAGA: Producent nie dostarcza armatury pneumatycznej, czujnikow wspétpracujacych
z urzadzeniami kontrolnymi uchwytu oraz elementow wspoéfpracujacych z czujnikami.

Czesol skiad 2500

B U7 6 2 24 7 8 2 1
§§i/7 l l _ m |
""16/ 2 19 \20 \23 15\ 10

Rys. 2

i skiadowe uchwytu 2!

Korpus - Zawor zwrotny - Pierscien uszcz. tlok z tulejg

- Tuleja ciagnaca - Urzadzenie kontrolne - Pierscien uszcz. przegrody

Szczeka podstawowa - Korek (kontr. cisnienia) - Pierscien uszcz. zabieraka

Wkiadka teowa - Zasilacz zmontowany - Pierscien uszcz. tulejg z pokrywa
Pokrywa - Sruba pokrywy - Pierscien uszcz. przegrode z tuleja
Zabierak - $ruba przegrody cylindra - Pierscien uszcz. zabierak z pokrywa

SEISISISISIE

- Tiok cylindra - Sruba tioka - Pierscien uszcz. tiok z cylindrem

- Przegroda cylindra - Sruba zabieraka

OOOOOOOOO E
EEEEIEFEEE

Pokrywa zaworu - Sruba szczeki gornej twardej
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4. DANE TECHNICZNE

Tab. 1
Parametr Wielko$¢ uchwytu
400-140 500-230 600-325 800-375 1000-560

D1 467 570 685 850 925
D2 400 500 610 775 850
D3 374 474 580 745 815
D4 310 415 510 700 700
D5 Przelot 140 230 325 375 560
D6 450 570 685 850 1000
D7 374 474 580 745 815
D8 205 308 400 450 635
D9 430 550 666 830 910
D10 12 12 12 12 12
D11 12 12 12 12 12
D12 415 2 = 2 2
L1 246,2 2822 307,5 354 332
L2 241 217 302 348,5 326,5
L3 100 149 209 244 328
L4 1135 164 230 268 360
L5 37 36,5 39,5 44,5 52,5
L6 25 17 19,5 19,5 19,5
L7 26 26 33 33 33
L8 8 8 8 8 10
L9 24 26 30 30 30
L10 40 36 43 45 43
L1 50 73 82 82 82
L12 168 196 245 320 320
L13 3,6 3,6 3,6 3,6 3,6
L14 60 60 70 70 70
L15 25,5 25,5 25,5 25,5 25,5
L16 12 12 12 12 12
L17 20 20 20 20 20
L18 10 20 20 20 20
L19 5 - - - -
Al 20° 15° 15° 15° 15°
A2 40° 30° 30° 30° 30°
A3 30° - - - -
M1 9xM16 12xM12 12xM16 12xM16 12xM16
M2 M20 M20 M20 M20 M20
M3 M6 M6 M6 M6 M6
M4 M6 M6 M6 M6 M6
M5 6xM8 6xM8 6xM8 6xM8 6xM8
Skok szczeki mm 19 25,7 25,7 25,7 25,7

skok szczeki mm 7 8,6 8,6 8,6 8,6
Szybki skok szczeki mm 12 16,8 16,8 16,8 16,8
Cisnienie robocze MPa 0,2/0,8 0,2/0.8 0,3/1 0,3/1 0,3/1
Sita zacisku kN 130 180 200 200 170
Predko$¢é obrotowa min’ 1300 1000 900 750 450
Waga bez szczek gérnych kg 220.4 340,6 630 970 960
Moment $ci kgm? 6,3 16,8 36 105 160
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5. ZASILANIE UCHWYTU SPREZONYM POWIETRZEM

UWAGA: Zasilanie uchwytu sprgzonym powietrzem (| ie i

obrabianego) moze odbywac sig tylko przy nieruchomym uchwycie.

UWAGA: Dostarczane / przeptywajace powietrze p

i nattuszczone.

51 Z ie przedmiotu obrabi
Sprezone  powietrze  wplywajace do  komory
,Zamocowania” zasilacza powoduje odksztatcenie
uszczelki profilowanej, ktéra w ten sposéb uszczelnia
potgczenie zasilacza i korpusu uchwytu, nastgpnie
powietrze przeptywa przez zawér zwrotny, kiérego
dziatanie powoduje:

m pofaczenie komory ,odmocowania” cylindra
pneumatycznego z atmosfera,

m przeptyw powietrza do komory ,zamocowania”
cylindra pneumatycznego i przesunigcie tfoka
cylindra pneumatycznego trwale potaczonego
7 tuleja ciagnaca, ktora poprzez ukiad klinowy
napedza szczeke podstawowa,

m ukfad Klinowy posiada dwa katy, co zapewnia
przemieszczenie szczgk z dwoma predkosciami
- szybki dobieg szczek do przedmiotu
mocowanego (duzy skok szczek),
— powolny ruch szczek przy mocowaniu
przedmiotu (maly skok szczek).

Nastepuje zamocowanie przedmiotu obrabianego.

Odciecie zasilania sprezonym powietrzem  komory
zasilacza powoduje:

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

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

. . . I
Przedmiot obrabiany jest zamocowany i gotowy do
obrobki.

d ywanie przedmi
byé¢ czyste, poz wilgoci
5.2 0d ie przedmiotu obrabianeg

Sprezone  powietrze  wplywajace  do  komory
,odmocowania” zasilacza powoduje odksztatcenie
uszczelki profilowanej, ktora w ten sposéb uszczelnia
potgczenie zasilacza i korpusu uchwytu, nastepnie
powietrze przeptywa przez zawdr zwrotny, ktorego
dziatanie powoduje:

m pofaczenie komory ,zamocowania” cylindra
pneumatycznego z atmosfera,

m przeptyw powietrza do komory ,0dmocowania”
cylindra pneumatycznego i przesuniecie tfoka
cylindra pneumatycznego trwale pofaczonego
7 tuleja ciagnaca, ktora poprzez uktad klinowy
napedza szczeke podstawowa,

m ukfad klinowy posiada dwa katy, co zapewnia
przemieszczenie szczek z dwoma predkoSciami:
— powolny ruch szczek przy odmocowaniu
przedmiotu (maty skok szczek),
— szybki ruch szczek przy odmocowaniu
przedmiotu (duzy skok szczek).

Nastepuje odmocowanie przedmiotu obrabianego.

Odciecie zasilania sprezonym powietrzem  komory
zasilacza powoduje:

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

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

. ) i
w_komorze_cylindra (po_odtigciu zasilania J cisnieni

Przedmiot obrabiany jest odmocowany.
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Jchwyty typu 2500 wyposazone sa w urzadzenia kontrolne:
1) urzadzenie kontroli skoku szczeki
m trzpien urzadzenia kontrolnego jest wysunigty gdy przedmiot jest prawidfowo zamocowany,
m trzpien urzadzenia kontrolnego jest niewysuniety gdy:
— szczeki znajduja sie w zakresie szybkiego dobiegu,
—  szczeki znajduja sie w koncowym punkcie zakresu mocowania.
2) urzadzenie kontroli cisnienia w komorze ,,zamocowanie” cylindra pneumatycznego

m gdy cisnienie w komorze ,zamocowanie” cylindra pneumatycznego jest prawidtowe - trzpien urzadzenia
kontrolnego jest niewysunigty,

m spadek ci$nienia w komorze ,zamocowanie” cylindra pneumatycznego ponizej warto$ci minimalnej (ustawienie
fabryczne ci$nienia minimalnego jest w wysokosci 0,35 [MPa]) powoduje wysunigcie trzpienia urzadzenia
kontrolnego.

Urzadzenia kontrolne uchwytu powinny by¢ zintegrowane z uktadem bezpieczerstwa obrabiarki, uniemozliwiajacym jej
prace, gdy cisnienie w komorze cylindra lub zamocowanie przedmiotu jest niewfasciwe.

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

UWAGA: Bezwzglednie zabrania sig mocowania przedmiotu, gdy szczeki znajduja sig w zakresie
szybkiego dobi lub w kon ym punkcie zakresu ia (trzpien urzadzenia kontroli skoku
szczeki jest niewysunigty).

6. INSTALACJA UCHWYTU NA OBRABIARCE

6.1. Przygotowanie obrabiarki do zamontowania uchwytu

Uktad bezpieczenstwa obrabiarki powinien uniemozliwi¢ wiaczenie obrotow wrzeciona, gdy zasilacz uchwytu jest ,pod
ci$nieniem”

Obrabiarke nalezy wyposazy¢ w specjalny pierScien lub wsporniki utrzymujace zasilacz w pozycji centrycznej
i bezstykowej z uchwytem, oraz zabierak do mocowania uchwytu. Oba te detale uzytkownik wykonuje we wiasnym zakresie
lub zleca wykonanie.

PierScien lub wsporniki utrzymujace zasilacz nalezy zamocowac na korpusie wrzeciennika lub pokrywie fozyska wrzeciona
sztywno i trwale,natomiast zabierak na koncéwce wrzeciona. Zabierak powinien posiadac¢ dwa otwory @ 14 mm do wyjscia
trzpieni urzadzen kontrolnych (wymiary U oraz ,F" wg z Rys. 1 Tab. 1).

Pier$cien lub wsporniki i zabierak po zamontowaniu powinny spefnia¢ warunki okreslone na Rys. 3, wymiary wedtug Tab. 1.

21
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Zabierak uchwytu i wspornik zasil
5| =4 [0
= U-1 /10, 10[A
_% | 4
7 z ¥ A
ol
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[
SN
A
z’§73
} (A
Rys. 3

Stanowisko pracy uchwytu powinno by¢ wyposazone
w przylacze sprezonego powietrza zakonczone blokiem
przygotowania i zaworem odcinajacym.

Ukfad sterowania oraz oprzyrzadowanie uzytkownik
musi wykonac¢ sam lub zleci¢ do wykonania.

Do sterowania nalezy zastosowa¢ zawdr dwudrozny,
tréjpozycyjny, w potozeniu $rodkowym taczacy komory
z atmosferg (Rys. 4).

hemat zawor, ruj

Rys. 4

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

6.2 Przygotowanie uchwytu do zamontowania na obrabiarce

m  otworzy¢ opakowanie,

m  sprawdzi¢ kompletno$¢ dostawy,

m  zdjac zasilacz z uchwytu,

m przy pomocy $ruby z uchem wyjaé uchwyt
z opakowania,

m pofozy¢ uchwyt w sposob uniemozliwiajacy jego
przemieszczanie,

m unie$¢ uchwyt przy pomocy urzadzenia
dzwigowego i $ruby z uchem,
UWAGA: Bezwzglednie zabrania sig

ktadzenia uchwytu na szczekach!

m  zalozy¢ zasilacz na uchwyt,

m pozycjonowaé wrzeciono wzgledem uchwytu,
tak by trzpienie urzadzen kontrolnych trafity we
wladciwe otwory @ 14 mm w zabieraku,

m zamocowac uchwyt do zabieraka,

m zamocowac zasilacz,

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

m przy demontazu uchwytu z obrabiarki postepowa¢
w odwrotnej kolejnosci.
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6.3 Przygotowanie uchwytu do pracy

UWAGA: W przypadku stosowania szczek gornych ni dardowych uzy ik jest zobowiazany
do sprawdzenia (ustalenia) wiasciwej sity zacisku szczek.

P ie uct f2i¢ ) .

m zamontowa¢ na trzpieniach  kontrolnych m $ruby mocujgce szczeki dokrecic odpowiednim
elementy wspotpracujgce z czujnikami uktadu momentem,
bezpieczefistwa obrabiarki, w wykona¢  kilka  probnych  zamocowan
m zamontowa¢ czujniki ukfadu bezpieczenstwa i odmocowan przedmiotu,
obrabiarki  wspotpracujace z  urzadzeniami w zaleca sie sprawdzic site zacisku  szczek
kontrolnymi uchwytu, i dostosowa¢ j3 do warunkow pracy poprzez
m polgczy¢ przewodami elastycznymi  zasilacz ustawienie  wlasciwego  ciSnienia  powietrza
z blokiem sterowania, zasilajacego cylinder pneumatyczny uchwytu,
m zamontowaé szczgki gorne tak, aby po m przy wymianie szczek dokfadnie oczysci¢
zamocowaniu  przedmiotu trzpien urzadzenia powierzchnie zabkow.

kontroli skoku szczgki byt w pozycji ,wysuniety”,

o UWAGA: Po zalnslalowamu do uchwylu typu 2500 sterowania i oprzyrzadowania powstanie
maszyna, ktéra musi spef wy zasadnicze zawarte w dyrektywie maszynowej 98/37/
WE. Producentem tak powstatej maszyny w $wietle w/w dyrektywy jest strona, ktéra zainstalowata
sterowanie i oprzyrzadowanie, zobowiazuje to jg do wy ienia deklaracji WE.

7. DEMONTAZ | MONTAZ UCHWYTU

UWAGA: Wszelkie czynnosci obst m pofozyc uchwyt w sposéb uniemozliwiajacy
uchwytu przeprowadzaé po uprzednim jego przemieszczenie,

wyréwnaniu z atmosfera cisnien w komorach
cylindra pneumatycznego uchwytu.

W‘"ﬂw oh:
m  odfgczy¢ zasilanie sprezonym powietrzem od uchwytu,
m odfgczy¢ przewody zasilajace uchwyt sprezonym wymontowa¢ zawdr (10),
powietrzem, uchwyt potozy¢ szczgkami do dotu na specjalnej
m  poluzowac korek (12), podktadce tak, aby szczeki mogly sie swobodnie
w  poluzowac pokrywg zaworu (9). przemieszczac,

UWAGA: Bezwzglednie zabrania sie
ktadzenia uchwytu na szczgkach!
wykrecic Sruby (14),
wymontowac pokrywe (5),
wymontowac urzadzenie kontroli ci$nienia,
wykreci¢ pokrywe zaworu (9),

m wykreci¢ Sruby (17),
7.1. Demontaz uchwytu m  wymontowac zabierak (6)
Demontaz przeprowadzié w nastepujacy sposob: m wykreci¢ $ruby (16),
m wyréwnac cinienia z atmosferg w komorach m wymontowa tfok (7),
cylindra peumatycznego uchwytu, = wykrecic $ruby (15),
m przy zastosowaniu urzadzenia dwigowego i $ruby = wymontowa przegrode cylindra (8),
z uchem zdemontowa¢ uchwyt z obrabiarki, m  wymontowac tuleje ciagnaca (2),
m zdemontowaé szczeki gome, = wymontowac¢ szczeki podstawowe (3),
m zdemontowac zasilacz, = wymontowa¢ urzadzenie kontroli skoku szczgki.

23
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7.2 Montaz uchwytu

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

0 UWAGA: Niedopuszczalne jest czyszczenie uchwytu za pomoca sprezonego powietrza !

Do smarowania prowadnic szczek podstawowych i tulei ciagnacej uzywa¢ smaru stafego GLEITMO-805
lub innego o podobnych wiaciwosciach, do pozostatych elementow uchwytu stosowa¢ smar staty t7-43

Sruby dokreca¢ odpowiednim momentem w zaleznosci od klasy wiasnosci mechanicznych $ruby.
Zaleca sig wymieni¢ uszczelki na nowe.
Montaz uchwytu przeprowadzi¢ w odwrotnej kolejno$ci niz demontaz.

o UWAGA: Szczeki wkitada¢ do prowadnic posiadajacych ten sam numer.

A f2ic P . A . . li cinieni
m wykreci¢ korek (12) i w jego miejsce wkrgcic m wykreci¢ wkret blokujacy urzadzenie kontrolne,

manomentr, m wkretem znajdujacym sie wewnatrz urzadzenia

napetni¢ komorg cylindra powietrzem o cisnieniu wyregulowa¢ napiecie sprezyny tak, aby przy
0,5 MPa, spadku ci$nienia do 0,15 MPa trzpien urzadzenia
kontrolnego przemiescit sig w skrajne potozenie

odtgczy¢ zasilanie uchwytu, L AR
aczy y (takie jak przy braku ci$nienia w komorze),

sprawdzi¢ czy nie nastgpuje spadek cisnienia
powietrza w komorze cylindra uchwytu,
kilkakrotnie przeprowadzié czynno$é sprawdzania W sprawdzenie przeprowadzic dla obu komor cylindra
szczelnosci uchwytu, pneumatycznego

m  Wwkreci¢ wkret blokujacy urzadzenie kontrolne,

sprawdzenie przeprowadzi¢ dla obu komér cylindra
pneumatycznego.

8. KONSERWACJA

o UWAGA: Niedopuszczalne jest czyszczenie uchwytu za pomoca sprezonego powietrza !

Do smarowania prowadnic szczek i tulei nalezy uzywa¢ smaru statego GLEITMO-805 lub inny o podobnych
wiasciwosciach. W ukfadzie zasilania sprezonym powietrzem stosowac olej hydrauliczny HL-32 lub inny o
podobnych wtadciwosciach

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

W zalezno$ci od warunkéw i intensywnosci uzywania uchwytu, nalezy go zdemontowac co najmniej raz na rok
Wszystkie czgsci umyc i oceni¢ stan techniczny , wymieni¢ zuzyte uszczelki.

Co 6 miesiecy pracy uchwytu nalezy wymontowac zawér, oczy$cic, sprawdzi¢ stan uszczelek, przekonserwowac
i ponownie zamontowa¢ w uchwycie.

Powyzsze czynno$ci nalezy wykonywac takze po kazdym przestoju uchwytu diuzszym niz 3 dni robocze.
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9. USUWANIE USTEREK W PRACY UCHWYTU

S ) . A - i

Tab. 3

SYTUACJA

PRZYCZYNA

DZIALANIE

Uchwyt nie dziata

Brak cinienia w przewodach zasilajacych
Zawor zwrotny nie przesterowat lub jest
zablokowany.

Sprawdzi¢ uklad zasilania i sterowania.
Sprawdzi¢ czy w czasie przesterowania
wystepuje Kliknigcie uszczelek zasilacza
i aworu zwrotnego.

Uchwyt nie dziata pomimo kliknigcia
uszczelek zasilacza i zaworu zwrotnego

Uszkodzenie lub blokada niektérych czesci
ruchomych uchwytu.

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

Uchwyt nie dziata pomimo wskazania
obecnosci cisnienia w komorze cylindra

Uchwyt jest zablokowany.

Zdemontowac uchwyt i usuna¢ przyczyng
blokady.

Uchwyt po zamocowaniu
nie odmocowuje

Za niskie cinienie w przewodzie (A).
Zablokowany zawor zwrotny.

Sprawdzi¢ cisnienie w sieci (nie moze
by¢ nizsze niz 0,7 cisnienia w komorze
cylindra). Sprawdzi¢ czy zawor klika.

Zawor zwrotny nie pracuje

Zablokowany zawor zwrotny.

Wymontowac zawér, oczy$cic gniazdo
i zamontowac sprawny zawor.

Urzadzenie kontrolne nie pracuje

Uszkodzone urzadzenie kontrolne.

Wymontowac urzadzenie, oczysci¢
gniazdo i zamontowac sprawne urzadzenie
kontrolne.

Spadek ci$nienia w komorze cylindra

Nieszczelny ukfad

Sprawdzi¢ spadek cisnienia, usunaé
przyczyne nieszczelnoscei.
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1. SICHERHEITSHINWEISE

1

o

@

=

5)

Vor der ersten Inbetriebnahme des Futters,
lesen Sie diese Bedienungsanleitung bitte
sorgfaltig durch und handeln Sie geméB der hier
vorliegenden Anweisungen.

Im Falle einer Storung, einer Fehlfunktion oder
einer Beschddigung des Futters, unterbrechen
Sie bitte sofort Ihre Arbeit und kontaktieren Sie
die technische Aufsicht.

Die Reparatur und Uberholung des Futters darf
nur durch eine entsprechend qualifizierte Person
durchgeftihrt werden.

Alle Arbeiten am Drehfutter dirfen nur bei
stehender Spindel und getrennt von der
Druckluftzufuhr durchgefiihrt werden.

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

Die max. Werte fir Druck, Umdrehung und
Spannkraft sind auf dem Futterkdrper eingraviert.
Diese durfen auf keinen Fall Gberschritten
werden.

2. ANWENDUNG

6)

~

2

Bitte verwenden Sie nur Original BISON
Aufsatzbacken.
Uberprifen ~ Sie  die  Dichtigkeit  beider

Zylinderkammern regelmaBig.

Der Druckverteiler muss fest montiert sein, um
das Risiko eines Auswurfes zu eliminieren.

Neben den oben genannten Sicherheitshinweisen,

beachten

Sie  bitte auch die ortlichen

Sicherheitsvorschriften.

Bei Beachtung der in dieser Bedienungsanleitung
enthaltenen  Sicherheitshinweise, garantieren wir
einen langen und zuverlassigen Einsatz unseres
Drehfutters.

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

HINWEIS: Der Hersteller behdlt sich das
Recht vor, Verbesserungen oder Anderungen
des Produktes durchzufiihren.

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

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

Technische i ften:

m Hergestellt aus hochlegiertem Stahl, der
die Lebensdauer der Maschine durch hohe
Steifigkeit und VerschleiBfestigkeit erhoht,

m Gehartete und geschliffene Arbeitsflachen aller
relevanten Baugruppen sichern anhaltende
Spann- und Wiederholgenauigkeiten,

m GroBe Durchgangsbohrung,

m Zylindrische Zentrieraufnahme (frontseitig
montiert),

m AuBenspannung des Werkstickes (schneller
Leerlauf- und langsamer Spannhub),

m Druckluftzufuhr Gber den Druckverteiler und

das Sicherheitsventil

m Das eingebaute Sicherheitsventil gewdhrleistet

eine Aufrechterhaltung der Kolbenspannung
bei Abfall des Arbeitsdruckes,

m  Kontrolleinheit zur Druckiiberwachung in der

Kolbenkammer,

m Backenhub-Steuerung,
= Grundbacken gesichert gegen Auswurf,
m Direkte Schmierung fir Futterkérper und

Grundbacken,

m  Wuchtgite G 6,3.
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3. AUFBAU DES FUTTERS

Das Kraftspannfutter, das aus hochlegierten Stahl besteht, ist (iber eine Zugbuchse mit dem pneumatischen Zylinder
verbunden, der die drei bereits montierten Grundbacken betatigt. Diese Backen sind fir die Montage von speziellen
harten Aufsatzbacken geeignet. Das Futter wird ber die zylindrische Zentrieraufnahme mit Verschraubung von
vorne befestigt. Die Backenspannung des Futters wird tber einen stationaren 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 tbertragen. Die Druckluft
wird ber einen Sicherheits-Druckverteiler, der sich auf dem Zwischenflansch befindet, iibertragen. Ein Riickschlagventil
sorgt dafir, dass der Spanndruck in der Kolbenkammer auch im Falle eines Druckabfalles gehalten wird

Autbau des Futters Typ 2500

G3/8" 3/32" % 90"

min L4

D6

2500-400-140 : f:

T

Abb. 1

DEUTSCH

29



HJS1Nn3ia

30

BISON~.

(o

ACHTUNG: Der Hersteller liefert weder pneumatischen Gerate, Naherungsschalter, sonstige

Steuerungsgerate noch die dazugehdrigen Bedienelemente.

Teile des Futters

13 17

Abb. 2

Teil Futter:

- Korper

- Zugbuchse

- Grundbacken

- T-Nutenstein

- Abdeckung

- Zwischenflansch
- Zylinderkolben

- Zylinderblende

PPOPOO®EO

- Ventilabdeckung

@OOPOOROBG

- Riickschlagventil
- Kontrolleinheit
- Stopfen (Druckeinheit)

- Druckverteiler

_ Befestigungsschraube

Abdeckung
Befestigungsschraube

" Zylinderblende
- Kolbenbefestigungsschraube

_ Zwischenflanschbefestigungs-

schraube

- Backenbefestigungsschraube

®eOR®R®e®

- 0-Ring (Kolben/ Zugbuchse)

- 0-Ring (Zylinderblende)

- 0-Ring Zwischenflansch

- 0-Ring (Zugbuchse/ Abdeckung)

- 0-Ring (Zylinderblende/ Zugbuchse)

" Abdeckung)
- 0-Ring (Kolben/ Zylinder)

0-Ring (Zwischenflansch/
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4. TECHNISCHE DATEN

Tab. 1
Parameter GroBe des Futters
400-140 500-230 600-325 800-375 1000-560
D1 467 570 685 850 925
D2 400 500 610 775 850
D3 374 474 580 745 815
D4 310 415 510 700 700
D5 ung 140 230 325 375 560
D6 450 570 685 850 1000
D7 374 474 580 745 815
D8 205 308 400 450 635
D9 430 550 666 830 910
D10 12 12 12 12 12
D11 12 12 12 12 12
D12 415 - - - -
L1 246,2 2822 307,56 354 332
L2 241 217 302 348,5 326,5
L3 100 149 209 244 328
L4 1135 164 230 268 360
L5 37 36,5 39,6 44,5 52,5
L6 25 17 19,5 19.5 19.5
L7 26 26 33 33 33
L8 8 8 8 8 10
L9 24 26 30 30 30
L10 40 36 43 45 43
L11 50 73 82 82 82
L12 168 196 245 320 320
L13 36 3.6 36 3.6 3.6
L14 60 60 70 70 70
L15 255 255 255 255 255
L16 12 12 12 12 12
L17 20 20 20 20 20
L18 10 20 20 20 20
L19 5 - - - -
Al 20° 15° 15° 15° 15°
A2 40° 30° 30° 30° 30°
A3 30° - - - -
M1 9M16 12xM12 12xM16 12xM16 12xM16
M2 M20 M20 M20 M20 M20
M3 M6 M6 M6 M6 M6
M4 M6 M6 M6 M6 M6
M5 6xM8 6xM8 6xM8 6xM8 6xM8
mm 19 257 257 257 257
mm 7 8,6 8,6 8,6 8,6
Schnellhub mm 12 16,8 16,8 16,8 16,8
Arbeitsdruck MPa 0,2/0,8 0,2/0,8 0,3/1 0,3/1 0,311
Spannkraft kN 130 180 200 200 170
Max. Drehzahl U/min 1300 1000 900 750 450
Gewicht o/ kg 220,4 340,6 630 970 960
a kgm? 6,3 16,8 36 105 160
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5. LUFTVERTEILUNGSSYSTEM

ACHTUNG: Das Spannen und Ldsen des zu bearbeitenden Werkstiicks darf nur bei gestoppter
Spindel durchgefiihrt werden!

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

5.1 Spannen des Werkstiicks

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

= Ansteuerung des Zylinders an der Schnittstelle ,Entspannen® bewirkt eine Verbindung des Zylinders mit dem
Umgebungsdruck,
m Druckluft am Zylinderanschluss ,Spannen® bewirkt eine Verschiebung des Kolbens, der mit der Zughilse
verbunden ist und das Duo-Keilhakensystem antreibt,
m Das Duo-Keilhakensystem ermaglicht zwei Arbeitsbewegungen mit unterschiedlichen Geschwindigkeiten:
— Schnellhub (langer Backenhub),
— Langsamer Spannhub (kurzer Backenhub).

Nach Abschaltung der Druckluftzufuhr hélt das Ruckschlagventil den Druck in der Druckkammer konstant, das Werkstick
ist gespannt und bereit fir die maschinelle Bearbeitung.

5.2 Losen des Werkstiickes

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

m Ansteuerung des Zylinders an der Schnittstelle ,Spannen” bewirkt eine Verbindung des Zylinders mit dem
Umgebungsdruck,
m Druckluft am Zylinderanschluss, Entpannen® bewirkt eine Verschiebung des Kolbens, der mit der Zughilse
verbunden ist und das Duo-Keilhakensystem antreibt,
m Das Duo-Keilhakensystem ermaglicht zwei Arbeitsbewegungen mit unterschiedlichen Geschwindigkeiten:
— Langsamer Spannhub (kurzer Backenhub),
— Schnellhub (langer Backenhub)

Nach Abschaltung der Druckluftzufuhr halt das Riickschlagventil den Druck in der Druckkammer auf niederigerem Niveau
konstant und das Werkstick ist entspannt.
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agestattet:
1) Backenhub-Steuerung

m Das Werkstick ist richtig gespannt, wenn sich die Anzeige des Steuergerates in der duBeren Position
befindet,

m Die Anzeige des Steuergerétes befindet sich in der inneren Position:
- wenn sich die Backen im Schnellhub befinden oder
- die Backen bereits am Endpunkt des Spannbereiches sind.
2) Kontrolleinheit zur Druckiiberwachung in der Kolbenkammer
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 Druckiiberwachung in der Kolbenkammer ist in der duBeren 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 Werkstickes ein Arbeiten verhindert wird

Die Kontrolleinheiten verfiigen iiber M6-Gewindebohrungen zur 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 Spannbereiches befinden (die Anzeige der Backenhub-Steuerung befindet sich
in der inneren Position).

6. MONTAGE AUF DER DREHBANK

6.1. Vorbereitung der Drehmaschine

Die Drehmaschine sollte mit einem Spezialring oder mit einer Halterung fiir den Verteiler in zentrischer und
berthrungsloser Position zum Futter sowie einer Adapterplatte (ftr 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. 014
mm 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 erfullt sein.
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Abb. 3

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.

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

hematische Darstellung eines Regelventil
4 2
TR
- +
31
Abb. 4

6.2 Vorbereitung des Futters zur Montage

ACHTUNG: Der Hersteller liefert weder
pneumatischen Gerdte, Néherungsschalter,
sonstige  Steuerungsgerite noch die
dazugehdrigen Bedienelemente.

Offnen Sie die Verpackung,

Prifen Sie die Lieferung auf Vollstandigkeit,

Entfernen den Verteiler vom Futter,

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

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,
s0 dass die Sicherheitsventilanzeige mit der @ 14
mm Bohrung der Adapterplatte tbereinstimmt,

= Montieren Sie das Futter auf der Adapterplatte,

m 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

= Montieren Sie die Verbindungselemente der m Die Backenbefestigungsschrauben sind mit dem
Naherungsschalter, vorgeschriebenen Drehmoment anzuziehen,

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

Bei der Vewendung  von flexiblen m Wir empfehlen Ihnen, die Backenspannkraft und
Druckluftschlauchen verbinden Sie den Verteiler den Luftdruck unter Arbeitsbedingungen zu prufen,
mit einem Anschlussblock am Futter, m Beim Austausch der Aufsatzbacken sind die
Backenoberflachen grindlich zu reinigen.

Montieren Sie die Aufsatzbacken, so dass nach
dem Spannen des Werkstickes die Anzeige der
Backenhub-Steuerung in der auBeren Position ist,

o ACHTUNG: Nach der Montage des Dr s 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 MONTAGE DES FUTTERS

0 HINWEIS: Alle Arbeiten am Drehfutter ACHTUNG: Platzieren Sie das Futter niemals

bei L druck in den auf den Backen!

Spannkammern ausgefiihrt werden. w Llosen Sie die Befestigungsschrauben der

Abdeckung (14),

W m Entfernen Sie die Abdeckung (5),
m Entfernen Sie den Druckverteiler,
m Trennen S\e.d\e.Druckluﬂzufuhrvom Futter, u Losen Sie die Ventilabdeckung (9),
m Entfernen Sie die Druckluftanschlisse, w Stellen Sie das Fulter umgedreht auf
m Losen Sie den Stopfen der Druckeinheit (12), eine  Spezialablage  mit  entsprechenden
m Losen Sie die Ventilabdeckung (9). Backenaussparungen, so dass die Grundbacken
leichter entfernen knnen,
7.1. Demontage des Futters w Losen Sie die
Um das Futter zu demontieren, gehen Sie bitte Zwischenflanschbefestigungsschrauben (17),
wie folgt vor: m Entfernen Sie den Zwischenflansch (6),
m Stellen Sie den Umgebungsdruck in  den m Losen Sie die Kolbenbefestigungsschrauben (18),
Spannkammern her, = Entfernen Sie den Zylinderkolben (7),
m Demontage des Futters von der Drehbank mit m Losen Sie die Befestigungsschrauben der

Hilfe eines Krans und der Augenschraube, Zylinderblende (15),

m  Demontage der Aufsatzbacken, Entfernen Sie die Zylinderblende (8),

m  Demontage des Druckverteilers, Entfernen Sie die Zugbuchse (2),

m  Legen Sie das Futter auf eine feste Unterlage und Entfernen Sie die Grundbacken (3),
sichern es gegen Bewegung, Entfernen Sie die Backenhub-Steuerung.
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7.2 Montage des Futters

m 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!

m 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.

m Ziehen Sie alle Befestigungsschrauben mit dem richtigen Drehmoment an, entsprechend der Schraubengrofien
und Befestigungsklassen.

m  Es wird empfohlen, Dichtungen zu ersetzen

HJS1Nn3ia
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ACHTUNG: Die Grundbacken und die Backenfiihrungen sind iert. Die Grundb diirfen
nur in der Backenfiihrung mit der identischen Nummer verwendet werden.
wmmw if hen Sie bitte fol . Mmmmmw fer Kol P hen Si
m Entfernen Sie den Stopfen der Druckeinheit (12) m Losen Sie die Feststellschraube  des

und schlieBen Sie ein Manometer an,

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

Schalten Sie die Druckluftversorung des Futters
ab,

Prifen Sie, ob es zu einem Druckabfall in der
Zylinderkammer kommt,

Fohren Sie dber einen langeren Zeitraum
mehrfach Dichtigkeitsprifungen durch,

Die Dichtigkeitsprifung muss bei beiden
Kammern des Pneumatikzylinders durchgefiihrt
werden.

8. WARTUNG

Steuergerates,

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
ware kein Druck in der Kammer vorhanden,

Ziehen Sie die Feststellschraube  des
Steuergerates wieder an,

Die Tests sollten bei beiden Kammern des
Pneumatikzylinders durchgefiihrt werden.

o ACHTUNG: Reinigen Sie das Futter niemals mit Druckluft!

Um die Fiihrungen der Grundbacken und die Zugbuchse zu schmieren, verwenden Sie bitte Fett der Marke
GLEITMO-805 oder ein gleichwer tiges Produkt. Zur Schmierung des Druckluftsystems nutzen Sie HL-32

Hydraulikél 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 vollstandig zu zerlegen, alle
Teile zu reinigen, der technische Zustand zu beur teilen und die Dichtungen zu er setzen.

Nach Inbetriebnahme des Futters, muss alle 6 Monate das Ventil zum Reinigen, Uberprifen des Dichtzustandes
und Fetten, aus dem Spannfutter genommen werden. Sofern keine Mange! festgestellt werden, wird das Ventil

wieder ins Spannfutter eingesetzt.

Das gleiche Wartungsverfahren wird angewendet, wenn das Spannfutter ldnger als 3 Tage nicht in Betrieb

genommen wird.
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9. FEHLERBEHEBUNG

FEHLERFALL

URSACHE

MASSNAHME

Das Futter arbeitet nicht

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

Uberpriifen Sie die Druckluftversorgung
und -steuerung
Uberprafen Sie die Funktionsweise des
R b

Das Futter arbeitet nicht, obwohl die
Di und das Rii i

Defekt oder Blockade von einigen

in Ordnung sind

Teilen des Futters.

Prifen Sie, ob das Steuergerét in einer
Position ist, die anzeigt, ob Druck in der
y ist.

Das Futter arbeitet nicht, obwohl
der Druck in den Zylinderkammern
korrekt ist

Das Futter ist blockiert

Entfernen Sie das Futter und suchen Sie die
Blockade Ursache

Das Futter Iasst sich nicht entspannen

Unterdruck im Schlauch (A).
Rickschlagventil ist gesperrt

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

Das Riickschlagventil arbeitet nicht.

Das Rickschlagventil ist blockiert

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

Steuereinheit funktioniert nicht

Fehler in der

Entfernen Sie das Ventil, reinigen Sie die

falls notig.

und erneuern Sie das Ventil,

Druckabfall in der Zylinderkammer

Undichtigkeit im System.

Uberprifen Sie den Druckabfall;
entfernen Sie die Ursache der Leckage.
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1.

TEXHUKA BE3OMACHOCTHU

e

)

=

5

Mpexae yem npuctynuTb K pabote, HEO6X0AMMO
03HAKOMMTLCA C MHCTPYKUMEN Mo 3Kkcnayataumen
1 HEYKAOHHO €€ COBAOAATD.

Mpu oBHapyXeHUH HeucnpaBHoCTell B pabote
naTtpoHa HeoBXOAUMO HEMEAANEHHO MpPeKpaTUTb
paboTy 1 co06LLNTL MEXAHUKY Liexa.

PEMOHT naTpoHa MOryT MPOMU3BOAMTH TOABKO
KBaAMGULMPOBAHHbIE CMIELMAANCTI.

Bce paboTbl MO ycTaHOBKe, OOCAYXWBaHUM W
APyrMe MOryT GbiTb BbINOAHEHbI TOABKO MpPH
OCTAHOBAEHHOM  WIMWHAGAE W OTKAIOYEHMH
CXaToro BO3AyXa.

BHUMAHME: Mepea BKAIOYEHHEM BpalLeHUA
WNHHAGAA CTaHKa YOEAUTCA HET A AABAEHHA
€XXaToro BO3AYXa Ha NPOBOAAX NUTaTeAn!

Ha natpoHe MapkupoBKa KpaiHbIX TEXHUYECKMX
napameTpoB Kak max. AaBAeHWe Max. CKOPOCTb
Max. CMA@ 3aXnWMa - HU B KOEM CAyYae HeAb3si
MX NPeBbIWaTh.

2. HASHAYEHHUE NATPOHA

6) PekomeHayeTcs UCMOAL30BaTh TOABKO
OpUTMHAAbHbIE HaKAaAHble KyAauku
nponasoacTea BISON.

7) PeKoMeHAYeTCi  NepUOAMYECKYIO  MPOBEPKY

repMeTUYHOCTH Kamep UMAMHAPA.

8) Kpenaewue nutateas Ha nepepHoi 6abke
AOAXHO rapaHTupoBatb 6e3onacHyto pabory.

KpoMe BbllweyKa3aHbiX TpeﬁOBaHMM NOAb30BaTEAD
cAeayeT cobAaopaTb MeCTHble MpaBuUA@ MO OXpaHe
TpyAa.

CobntopaHHe  pekoMeHAauMW, — NPUBEAEHHbIX
B A3HHOM pYyKOBOACTBE obecneynsaet AO/\I'MFi
CPOK CAYXGbl TOKApHBIX NAaTPOHOB U HAAEXKHYIO MX
pabory.

o BHUMAHHME: B cayuae  HecobAloAaHMA
MHCTPYKUHH HUKaKue peKAamaLuu
BbITEKalOWHe U3 eToro He GyAyT yuuTbiBaThCS
NPOU3BOAUTEAEM.

BHUMAHME: MpoussoauTeAb coxpaHsAeT npaBo
npoaykra 6e3

nanOHbI MexaHW3WpoBaHHbIe UTErPOPOBaHbI C NHEBMOUUMAMHAPOM UHEABMXUMbIM NUTATEAEM KPENAEHbIM Ha
Kopnyce nepeaHei 6abku npeHaa3HaueHbl AAS 06paboTKU AAMHHBIX TPYD 6OAbLLIOTO AMameTpa.

3akpenaeHue / pas3xaTtue 3arotoBKi NPOUCXOAUT MyTEM 3aMOAHEHWA / OMOPOXHEHUA KaMep LIMAMHAPA CXaTbiM
BO3AYXOM KOrA@ WNWHAEGAL HE BpallaeTcs.

Oco6enHocTH naTpoHoB:

W U3rOTOBAEHblI U3 Bh\COKOI’IpO‘-{HUI‘/'i cTanm,
KoTopas obecneunsaet KECTKOCTb
MU U3HOCOCTOMKOCTb,

®  3aKaAeHHble W OTWAMdOBaHHbIe paboune
NnoBEPXHOCTH obecneunBatot 60AbLLIOM
CPOK CAyXObl NpU COXPAHEHWN TOUHOCTU
¥ NOBTOPAEMHOCTH,

m  6onbluoe oTBEpCTHE,

®  UMAOHAPMYECKAs — mocapka  (Topuesoe
KpenaeHue),
B BHEWHWI  3aXuM  3aroToBku  (BbicTpoe

nepemeLleHne U NAABHbIA 3aXnM). Noaaya
©Xaroro Bo3Ayxa uepes pacnpeAeAuTebHoe
KOABLIO M NPEAOXPAHUTEABHOTO KAanaHa,

B NPeAOXPaHUTEeAbHbI KAanaH obecneunBaet

noAAEpXaHue AaBAEHUA B MNOPWHEBbIX
Kamepax B CAyyae notepu pabouero
AaBAEHUS,

®  KOHTPOAbHOE  YCTPOWCTBO AAS  KOHTPOASA

A@BAEHUA B KaMepe KpenaeHus,

B KOHTPOAbHOE YCTPOMCTBO AAS MOHUTOPUHra
X0A@ Kynauka,

® MacTep KyAauku C 3alnTOi OT BbineTa,

= wvactep
CMa3KoMH,

KyA@YkKM € HENnOCPEeACTBEHHOW

m  aucbanaHc B npeaenax G 6.3.
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3. KOHCTPYKLLUA NATPOHA

MaTpoH WMMEET CTaAbHOM KOPMYCB KOTOPOW BMOHTMUPOBAH MHEBMATUUECKUA LUMAMHAP COEAMHEHHbIN
C TAryyeil BTYAKOM M Tpema OCHOBHbIMW KyAaukamu. B Kynaukax MOXHO MOHTUPOBATb XECTKUEe HaKAaAHble
KyAauku - pacctosiHue 3y6oB 3/32" x 90°. Mocaaka NaTpoHa LMAMHAPUYECKAR C TOPLEBOM KPEMAEHUEM.
MHeBMaTHUeCK1it HeAEM)KMMbIl:W nutateAb CMOHTMDOEBHHbIﬁ CO CTOPOHbI NOCaAKH.

nanOH uveer BCTpOeHHhIIZ NHeBMaTUYECKUin UMAMHAD paﬁOTaK)LLU/ﬂZ Ha ABE CTOPOHbI KOprlﬁ nepemeuwiaer
TATYUYI0 BTYAKY COEAUHEHHYIO C KyAaukaMu. CUAY BTYAKM NepeAaeTcs kyaaukaM BbICTYnamu ¢ ABYMUS YTAaMM.
BOSAyX noaaetca cneunanbHbiM nUTatenem B NHEBMaTUYECKUIA UMAMHAP KOrAa WNWHAEAb He BpallaeTca.
B naTpoHax BCTPOEHO KAanaH 6e30MacHOCTH KOTOpbI 06ecneynBaeT AaBAEHM B paboyeit YacTh LMAUHAPA.

KoHcTpykuua natpona 2500

332" x 90"

i F

M2

minLa

D6

2500-400-140

Lz

Puc. Ne 1

PYCCKWH
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BHUMAHMUE: [pousBoauTEAb HE NMPEAOCTaBAAET NMHEBMOAapMaTypbl, NPUOOPOB, AATYHKOB a TaKxe
ADYTMX 9A€MEHTOB pa6oTalowwux BMecTe C AaTYHKaMH.

AemenTbI NaTpona 2500

332" x 90"

v

minLa.

Puc. N2 2

AnemenTbI NaTpoHa 2500

Kopnye

Taryuas BTyAKa
OCHOBHO#W KyAauoK
T-o6pa3snan BcTaBKa
Kpbiwka

Onanen

MopweHb WHAMHAPA

- Meperopoaka uuAHApa

©OEOOOOOOY

Kpbiwka kaanana

eSlEleRISEIS

- MoBopoTHbIHA KAANaAH

KOHYPOALHDG YnAoTHHTeAbHOE KOAbLO
YCTpPOHCTBO neperopoAkuH
- 3aTbluka

YNAOTHUTEABHOE KOABLO NOPLHA

KOAbLO dAaHUA

- BOAT KpbIWKH
- BOAT neperopoakH
- BOAT nopwHa
- BOAT praHua

- BOAT HAKAAAHOTO KyAauka

- YNAOTHHTEALHOE KOAbLO BTYAKH

- YNAOTHHTEAbHOE KOABLO pAaHUA

CEEEISEE

- YNAOTHHTEAbHOE KOABbLO NOPLWHA

KOABLO KPbIWKK
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4. TEXHWYECKUE XAPAKTEPUCTUKHU

Ta6auua Ne 1

Napamerp Pa3mep natpoHa

400-140 500-230 600-325 800-375 1000-560

D1 467 570 685 850 925
D2 400 500 610 775 850
D3 374 474 580 745 815
D4 310 415 510 700 700
D5 140 230 325 375 560
D6 450 570 685 850 1000
D7 374 474 580 745 815
D8 205 308 400 450 635
D9 430 550 666 830 910
D10 12 12 12 12 12
D11 12 12 12 12 12
D12 415 = = = =
L1 246,2 282,2 307.5 354 332
L2 24 217 302 3485 3265
L3 100 149 209 244 328
L4 1135 164 230 268 360
L5 37 36,5 39,5 44,5 525
L6 25 17 19.5 19.5 195
L7 26 26 33 33 33
L8 8 8 8 8 10
L9 24 26 30 30 30
L10 40 36 43 45 43
L11 50 73 82 82 82
L12 168 196 245 320 320
L13 36 3.6 36 3,6 36
L14 60 60 70 70 70
L15 25,5 25,5 25,5 25,5 25,5
L16 12 12 12 12 12
L17 20 20 20 20 20
L18 10 20 20 20 20
L19 5 - - - -
Al 20° 15° 15° 15° 15°
A2 40° 30° 30° 30° 30°
A3 30° - - - -
M1 IM16 12xM12 12xM16 12xM16 12xM16
M2 M20 M20 M20 M20 M20
M3 M6 M6 M6 M6 M6
M4 M6 M6 M6 M6 M6
M5 6xM8 6x\M8 6xM8 6x\MI8 6xM8
X0A KYAQ4KOB MM 19 25,7 25,7 25,7 25,7

¥ XOA KYAQYKOB MM 7 8,6 8,6 8,6 8,6
BBICTPbIH XOA KYAGYKOB MM 12 16,8 16,8 16,8 16,8
Pa6ouee paaenne Mia 0,2/0,8 0,2/0,8 0,31 0,3/1 0,3/1
Cwna 3axuma kH 130 180 200 200 170
Makc. ckopocTb 06p./MUH 1300 1000 900 750 450
Bec 6e3 KyAauKoB Kr 220,4 340,6 630 970 960
MOMEHT MHEpUMH KI M2 6,3 16,8 36 105 160

PYCCKWH
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5. MATAHUE NATPOHA C)XXATbIM BO3AYXOM

BHUMAHMUE: Mutanue cXaTbiM BO3AYXOM (3aKpenAeHHe 3aroTOBKH M OTKpPeNAeHHe 3aroTOBKH) MOXeT
NPOBOAHTLCA TOALKO NPH OCTAHOBAEHHOM WINWHAEAE CTaHKa.

MacAom 6e3 3arpA3HeHHi U BOAbI.

o BHUMAHHE: Hao s

5.1 3akpenaeHWe 3aroToBKH

CxaTblil  BO3AYX ~ BMAbIBAIOWMIA B Kamepy
«3aKkpenAeHus» OAOKa nuTaHuA  Aedopmupyet
NPOGUAMPYEMOE  yNAGTHEHUE, KOTOPOE  Takum
006pasom YNAOTHAET coeauHeHue 6Aoka nuTaHus
M Kopryca naTpoHa, BO3AYX 3aTem MpOMAbiBaeT
uepes MOBOPOTHbI KAanaH, AeicTBUE KOTOPOro
BbI3blBAET:

m  COeAMHeHue Kamepbl «OTKpEenAeHus»
UMAMHAPa NHEBMATUYECKOTO C «aTMOCHEepOit,

W npoTeKaHue BO3AYXa A0 Kamepel
«3aKpenAeH!s» MHEeBMATUYECKOrO LUMAUHAPA
1 NepeABUXEHME NOPLIHSA NHEBMATUYECKOTO
UMAMHAPA NPOYHO COEAUHEHHOTO C TAHYLLYIO
BTYAKOW, KOTOPas 4Yepes KAMHOBYK CUCTEMY
nepemellaeT OCHOBHOM KyAGUOK,

m Yy KAMHOBOW CUCTEMbl ABa YIAbl  uYTO
06 T nep KyA@UKOB
C ABYMSs CKOPOCTAMM:
— ObICTpLII  XOA KyAauka K 3arotoske

(BOABLLIONM XOA KyAQUKOB),

- MEAAEHHOE  ABMXEHWE
3aKpenAeHUA  3aroToBKM
KYAauKoB).

[pOMUCXOANT 3aKpEnAeH1e 3aroToBKM.

KYAQUKOB  AAA
(Manblit  X0A

OTKAIOUEHWE NUTAHWA CXaTbiM BO3AYXOM Kamepbl
6AOKa NUTaHUS NPUBOANT K:

B NPOPUAMPOBAHHOE YNAOTHUTEABHOE KOAbLIO
OTAGASIETCA OT NOBEPXHOCTU Kopnyca,

m MOBOPOTHbIN KAGNaH OTKAKOUAET COEAUHEHUEe
Kamepbl NHEBMATUYECKOrO UMAMHAPA OT
6AoKa nuTaHus,

® [0BODOTHbIA KAanaH yAepXWBaeT AaBAeHHe

Kamepe UWAMHADA (NOCAE OTKAIOYEHHA
NUTaHKA BO3AYX B KamMepe N0A AABAEHHEM).

3arotoBKa 3aKpenaeHa, roroea Kk oﬁpaﬁome.

W BO3AYX C I

5.2 OTKpenAeHHe 3aroTOBKH

Cxatbli BO3AYX BMAbIBaOLLNI B Kamepy
,OTKpenaeHus”  6AoKa  nuTaHus  AepopmupyeT
nPoOGUAMPYEMOE  yNAaTHEHWe, KOTOpoe  Takum
06pa3om YMAOTHAET COeAMHeHWe OAoKa nuTaHus
M Kopnyca natpoHa, BO3AYX 3aTteM MponAbiBaeT
uepes MOBOPOTHbIA KAanaH, AeiCTBME KOTOPOro
BbI3blBAET:

m  COeApuHeHue Kamepbl «3aKpenAeHus»
UMAMHAPA NHEBMATUYECKOTO C «aTMOCHEPOi»,

m  npoTekaHue BO3AYXa A0 Kamepbl
«OTKPENAEHUS» MHEBMATUYECKOTO LMAMHAPA
1 nepeABUXeHWe MOPLIHA NHEBMAaTUUYECKOro
UMAMHAPA NPOYHO COBAMHEHHOTO C TAHYLLLYIO
BTYAKOW, KOTOpas 4Yepe3 KAMHOBYIO CUCTEMY
nepemellaeT OCHOBHOM KyAa4oK,

m Y KAMHOBOW CUCTEMbl ABa  YrAbl  4TO
obecneunBaeT nepemMelleHUe KyAaukoB C
ABYMSA CKOPOCTAMMU:

— MEAANeHHOEe ABWXEHWE KyAauyKOoB  AAS
OTKPENAEHWA  3aroTOBKM  (MaAblit  XOA
KyAQUKOB),

— ObICTPbIi  XOA KyAauka (GOAbLIOW X0A
KyA@UKOB).

MPOMCXOAUT OTKPENAEHUE 3aroTOBKM.

OTKAIOYEHWE MUTAHUA CKaTbiM BO3AYXOM KaMepbl
6A0Ka NUTaHUS NPUBOAWT K:

®  NPOGUANPOBAHHOE YNAOTHUTEABHOE KOABLIO
OTAGAAETCA OT NOBEPXHOCTH Kopnyca,

m  OBOPOTHBIN KAGNaH OTKAIOYAET COEAMHEHME
Kamepbl NMHEBMATUYeCKOro LUWMAMHAPa  OT
6A0Ka NUTaHus,

®  NOBOPOTHbIA _KAANaH _AEPXMT _AaBAEHHE
B_Kamepe (nocae ot

NUTaHWA BO3AYX B Kamepe noa Aasneuueul.

3arotoBKa OTKpenAeHa.
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B natponax Tuna 2500 BCTPOEHO KOHTPOAbHOE YCTPOHCTB:

1) ycTpOHCTBO KOHTPOAS X0AA KyAQuKa
B KOTA@ NPeAMET HaAEXHO 3aKpenAeH - CTeEpXeHb KOHTPOAbHOIO ychoﬁcTBa BbIABUXEH,
W CTepXeHb KOHTPOAbHOIO ycmohcma He BbIABUXEH KOraa:
—  KyAauku B AManasoHe 6bICTPOro xoAa,

~  KyAaUKM B KpailHEM NyHKTE AUanasoHa KPenAeHus.

2) ycTpoi B Kamepe 0

m  CTepXeHb KOHTPOABHOTO YCTPOWCTBA He BbICYHYTbIi KOrA@ A3BAEHWE B KaMOPE «KpPemAeHue»
NHEBMaTUYECKOro UMAMHAPA NPaBUAbHOE,

m NajeHWe AaBAEHUA B KaMepe «KpPEenAeHWe» MHEBMATUYECKOro UMAMHAPA HUXE MUHUMaAbHOTO
(3aBOACKOE yCTaHOBAEHME MWHUMaAbHOrO AaBAeHMA Ha 0,35 [MPa]) Bbi3biBaeT BbICYHYTUE CTEPXHSA
KOHTPOABLHOTO YCTPOIiCTBa.

KOHTPOABLHOE YCTPOMCTBO AOAKHO ObiTb MHTETPUPOBAHO C CUCTEMOI 6€30NacHOCTH CTaHKa YToBbl HEAONYCTUTL
€ero paboTy B CAyYae KOrA@a HenpaBUAbHOE ABBAEHWE B KaMEPE LIMAUHAPA MAW KPEMAEHNE 3ar0TOBKM.

CTEepPXHW KOHTPOABHbIX YCTPOMCTB UMELT pe3bboBoe oTBepcTs M6 AAS KDEMAEHWUS SIAEMEHTOB AATUMKOB (Puc. 1).

BHUMAHHUE: A6 HO p 3aroToBKH Koraa KYAaukH
B AManasoHe 6bICTPOro X0Aa MAH B Kpai nyHKTE (cTepXeHb KOHTPOAbHOTO
YCTPOiCTBA Wara KyAauka HeBbIABIXKEH).

6. YCTAHOBKA NATPOHA HA CTAHOK

6.1. Moar CTaHKa AAA

Cuctema 6€30MacHOCTU CTaHka AOAXHA He AONYCTUTb €ero paéoTy B CAyyae Korpa «ecT AaBAEHUE» B 6r0ke
nuTaHusa.

CTaHOK Hapo 060pYAOBaTb CMeuManbHbIM KOAbLIOM MAW ONOpamu, Kotopble GyAyT AepxaTb nuTateb B
LEHTPaALHOM MOAOXEHUM HEAOTparMBasch naTpoHa M dAaHUa. 3T ABa INeMEHTa NOTPeOBUTEAb U3roTOBASET
CaMOCTOATEAHO MAM 3aKa3blBaeT UX U3rOTOBAEHME.

KOABLLO MAM OMOPbI AEpXallMe NUTaTeAb HAAAEXMT KPENKO W NPOYHO MPUKPENUTL K KOPMYCY LIMUHAGAA MAK K
KPULLKE NOALIMMHUKA a d)l\aHeLL Ha KOHUE WNUHAEAR. ml\aHeLL AOAXKEH UMETb ABa OTBEPCTUA @ 14 mm AAA BBOA@
CTEePXEHU KOHTPOAbHbIX YCTPOICTB (pasmepbl «L» u «F»; Puc. Ne 1; Taba. Ne 1).

KOABLIO MAM OMOPbI U GAAHEL AOAXKHBI BBINOAHATL YCAOBUA ONpeAeneHHble Ha Puc. Ne 3, paamepsbi: Taba. Ne 1.
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PaGoyee MeCTO NaTpoHa AOAXHO GbiTb OCHaLIEHO
OnaHeu u onopa nutareas cxartom BO3AYXOM c 6A0KOM NOATOTOBKHM
1 BAOKMPOBOUHBIM KAANAHOM.

4
=Y

CucTeMy ynpaBAeHWs W apmartypy noTpebutenb
U3roTOBAAET CAMOCTOATEABHO.

.
I

Do ynpaBAeHMA CAeAYeT NPUMEHWUTb ABYXMYTHOM
préXI’IDBMLlMOHHbIIji KAanaH B CPEAUHHOM NOAOXEHUU
COEAMHAIOLWMIA Kamepbl ¢ aTMochepoit. (Puc. Ne 4).

Cxema kAanaHa ynpaBAeHUA

)
oF
oK
8

—+
v
3 1
Puc.Ne4
BHUMAHME: MpousBoauTeAb He
Z npeAoCTaBAAET NHEBMOApMaTypbl, Npu6bopos,
Puc. Ne3 AATYHKOB @ TaKXKe ApYrMX 3IAEMEHTOB
'Me. Ne
paboTaiolumux BMeCTe C AAaTYHKAMH.
6.2 ToAroToBKa NaTpOHa AAl MOHTaXa Ha CTaHOK
MoAroToBKY NATPOHA AAR MOHTAXA HA CTAHOK NPOBECTH CAEAYIOWUM CIOCO60M:
®  OTKPbITb YNaKOBKY, B CMOHTUPOBATb NUTATEAb K NATpoHYy,
B OBEPUTb KOMMNAEKTAUWUIO AOCTaBKH, m  HactaBuTb noAOXeHue WwnuHAeAs

OTHOCUTEABHO ~ MaTpOHa  4YTOBblI  CTEPXHM
KOHTPOAbHbIX YCTPOICTB NONaAu B OTBEPCTUA
®m NpU NOMOLWM PUMBOATE BbIHYTb MaTpOH M3 @ 14 MM B draHLe,

ynakoBKH,

W CHATb NUTaTeAb U3 NaTpoHa,

m  NPUKPENUTL NAaTPOH K GAGHLY,

®  NOAOXMTb NATPOH B CNOCOD6 HEBO3MOXHBIM €70
NPOABHKEHHE, ®  [IPUKPENUTL NUTaTeAD,

®  NPOBEPUTL MAM NATPOH HE TEPETCA O NUTaTeAb
BO BpemA BpalleHUs, €CAM  TepeTbes

CUEHTPUPOBATL NUTATEAD,

® NOAHATb NatpoH Npu NOMOWM pUM-6OATa
1 KPaHOTOBO YCTPOICTBA,

BHUMAHME: A6coAloTHo 3anpewaercs ® BO Bpems AEMOHTaxa AeiicTBOBaTbL
KAQAKH NaTPOHa Ha KyAauKax! ¢ 060POTHOI OYEPEAHOCTBIO.
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6.3 TMoaroToBKa naTpoHa K pabore

NOAb:

BHUMAHHME: B cayyae npuMeHeHA HeCTaHAAPTHbIX y
NpoBepKH (YCTaHOBKH) COOTBETCTBY # CHABI

063aH A0

MoaroToBky natpona k pabote npoBecTH caeaylowUM cocob

® YCTAHOBMTb  Ha  KOHTPOAbHbIX — CTEPXHAX m  KpernuTeAbHble GOATbI KyAauka MpPUKPYTUTL

ycTpoWCTBa AaTUMKOB 6€30MacHOCTU CTaHKa,

C NPaBUAbHO CUAOIO,

®  YCTAHOBMTb AAT4MKM CUCTEMbI 6E30NacHOCTY m  HECKOAbKO Pa3 CAeAaTb POBEPKY KpenAeHus
cTaHKa B3aMMHOAENCTBYIOLME c 1 0CcBOGOXAEHMSA,
KOHTPOABHbIMM YCTPOUCTBAMU NATPOHa,
m COBETYeTcA  NPOBEPUTb  CUAY  3axuma
m  COEAWHWUTb 3AaCTUYHbIMU nposoAamu W AOCTPOUTb A@BAEHWE BO3AYXa K YCAOBUAM
nuTaTeAb ¢ GAOKOM YNpaBAeHUs, paborsbl,
B YCTAHOBUTb KyAGYKM HaKAGAHblE TaK uTOGb m pn O6MEHe KyAauKOB TOYHO OUUCTUTL
nocAe 3aKpenAeHus 3arotoBKM CTepXeHb NOBEPXHOCTU SYGKOB.
YCTPOWCTBA KOHTPOAM XOAA KyAGUKa HaXOANACH
B MO3WULUN «BbICYHYTbIN»,
o BHUMAHME: Mocne y Ha naTpoHe Tuna 2500 "
KoTopas AONKHA b u cocT B i anp
98/37 WE TeneM pas TaK Ha B/Y AUPEKTHBbI ecTb
p pas ycT M 0CHaCTKy, 3aTeM 06A3bIBaeT 310 ee BbIAATb Aeknapaumio WE.

7. AEMOHTAX U MOHTAX NATPOHA

BHUMAHME: Bce onepauuu 06cAyXMBaHUA
NPoBECTH NO NpeAblAyleMy YPaBHUBAHHUID

BHUMAHME: A6coAloTHo 3anpewaeTcsa
KAQAKHM NaTPOHa Ha kyAaukax!

B ¢ armocgep m BbIKPYTUTb 6OATHI «14n,
YpaBHUBaHHe AABACHUS B Kamepax NHEBMATHYECKOro | ACMOHTUPOBATL KpbIULIKY «5,
MAHHADA C aTMOCGHEpPOii IPOBECTH CAEAYIOLUM cocobol ®  AGMOHTUpOBATH YCTPOHCTBO KOHTPOAR
AGBAEHNS,
B OTKAKOYUTb NUTAHMUE CXKaTtbiM BO3AYXOM OT NaTpoHa, m BLIKDYTUTb KPBILLKY KAGNaHa @,
B OTKAIOUHTB NIUTATEAbHBIE NPOBOABI CXaTOro BO3AYXA, u AeMOHTUPOBATS KnANaH «10»
m 0CBOGOAWTH 3aTbiuky «12», W NaTpoH MOAOXMTb KyAaukam B HW3  Ha
m 0CcBOGOANTb KPBILLKY KAGNaHa «9». cneuManbHoi  NpoKAaake Takum  06pas3om

4T06bl KyAGUYKM MOXHO CBOBOAHO NepeABuraTh,

m BbIKPYTUTb BOATBI «17»,
7.1. AeMoHTax naTpoHa
®  AEMOHTUPOBaTb GAAHELL «B»,
A
naTpoH
aTpona m BbIKPYTUTb GOATbI «16»,
B YPaBHUTb AGBAEHUS B KaMepax MHEeBMaTUUECKOro ®  AEMOHTUPOBATb NMOPLUEHb «7»,
UMAHADA C aTMOCHEpOiA, ® BbIKPYTUTb 6OATbI «15»,
® MOAHATH  MatpoH  MpU  MOMOLM  PUM-BOAT
OA aTpol p_ oMoL pum-Gosta B AEMOHTUPOBATb NEPErOPOAKY «8»,
1 NOAHUMAIOLLLETO YCTPOICTBa,
®  AEMOHTUPOBATb TAryUYytO BTYAKY «2»,
®  A\EMOHTMPOBATL HAKNAAHbIE KyABUKM,
®  AeMOHTMPOBATb OCHOBHbIE KyAauki «3»,
®m  AEMOHTMPOBATb NUTATEAb,
®  AeMOHTMPOBATb KOHTPOALHOE YCTPOICTBO X0Aa

B OAOXMTb MaTpoH B CNOCO6 HEBO3MOXHbIM €ro

KyAauKa.
NPOABUXEHUE,

PYCCKWH
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7.2 MonTax naTpoHa

m AR MOHTaxa naTpoHa BCE 4YaCTM AOAXHbI ObiTb YUCTbIE M CyXWe, CMa3Hble OTBEPCTUA He
3arpAsHeHHbIe.

0 BHUMAHMUE: H y YHCTKA c cXxaroro Bo3ayxa!

AASi CMa3KW HanpaBASIOLLMX KYAGUKOB M BTYAOK UCMOAB30BaTh cMasky GLEITMO-805
MAW APYTYIO C @HaAOTMYECKUMU NapaMeTpamMu, AAS OCTaAbHbIX 3AEMEHTOB NaTpoHa NPUMEHATb CMa3Ky
£T-43 UAKM APYrYIO C @HAAOTMYECKUMU NapamMeTpamiu.

m  BUHTbI 3aTAHYTb COOTBETCTBYIOWIEN CUAOW B 3aBUCUMOCTM OT KAAcca HEABMUXMMOCTU MeXaHUYecKux
BWHTOB.

m  PEeKOMEHAYeTCA 3aMEHMTb yNAATHEHUS Ha HOBbIE.
MoHTax naTpoHa BbINOAHATb B 06paTHOM NOpPAAKe YeM AeMOHTax!

o BHUMAHME: ky CTaBUTb B OAHH U TOT XXe HoMep.

Y1o6bl NpOBEPUTL NapeHWe AABAEHUA B NaTPOHe Y1o6b1 OTPEryAupoBaTh YCTPOHCTBO KOHTPOAS

Hapo: AaBAEHWA B HEBMATHYECKOH Kamepe Haao:
®  BbIKPYTUTb 3aTbluKy «12» B €10 MECTO 3aBUHTUTL m  BblKPYTUTb BMHT BAOKUPOBKU KOHTPOALHOTO
MaHoMeTp, ycTpoicTBa,
® HaNOAHWTb Kamepy UWAMHApa Bo3pyxoMm 0,5 m  BUHTOM KOTOPbIi HAXOAUTCS B YCTPOACTBE
MnNa, OTPeryAMpoBaTth HanpsxeHUe NPyXuHbl Tak,

4T06bI NPU NaaeH1to AaBaeHus ao 0,15 MMa

W OTKAKOYWUTbL NUTaHWEe naTpoHa, N
CTEPXEHb YCTPOMCTBA KOHTPOABHOTO

B NPOBEPWUTb NapeHWe AaBAEHWA B Kamepe nepemMecTMACA B KpaiiHee NoAoXeHWe (Takoe
UMAMHAPa NaTpoHa, Kak Npu OTCYCTBMW AABAEHUA B Kamepe),

®  HECKOAbKO pas cAenatb nNpoBepKy m BKPYTUTb BWHT GAOKMPOBKM KOHTPOABHOTO
repmMeTUYHOCTH NaTpoHa, ycTpoiicTea,

m NPOBEpPKY CAEAaTb AAA 06Eenx kamep. m  NpoBepKy CAeAaTb ANa 060MX Kamep.

8. CEPBUC

o BHUMAHME: HeponycTumas YMCTKa NaTPOHA C NOMOLLbIO CXaToro Bo3ayxa!

® AR CMasblBaHWA HanpaBAAIOLLNX KYAAQUKOB M BTYAKM UCMOAb30BaTb rycToto cmasky GLEITMO-805 wan
aHanor 0 NMOXOXMX CBOWCTBaX. B cucTeME CXaToro Bo3ayxa HaA0 MCMOAb30BaTb MacAo HL-32 uan aHanor
0 MOXOXMX CBOICTBAX.

m  CoBeTyetcs x0T 6bl OAMH Pa3 B HEAEAIO CMa3biBaTb KYAAUKM ryCTOM CMa3KoM.

m B 3aBUCMMOCTM OT YCAOBMIA PaboTbIM HAarpy3ku natpoHa Hapo XoTs Obl OAMH pa3 B roA AEMOHTUPOBaTL
BCce yacTh. Bce uactu HaAO NMPOMbITe U OLUEHWUTb MX TeXHWYEeCKOoe COCTOSIHUE - CHOLWEHbl 3AEMEHTbI
(YNAOTHEHUSA) HAAO N3MEHUTD.

m [locAe MCTEUEHMS KaXAblX 6-TW MecAueB paboTbl naTpoHa, HEOOXOAMMO AEMOHTUPOBATb KAanaH,
OUYUCTUTb, NPOBEPUTL COCTORHNE YNAOTHEHNI, 32KOHCEPBUPOBATL U CHOBA YCTAHOBMUTL B NATPOH.

9T AEICTBUA CAEAYET BbINOAHATH NOCAE KaXAOrO MpocTos B paboTe natpoHa He MeHee, YeM Ha 3-u
pabounx AHs.
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9. PELLEHUE MPOBAEM

Metoa AeHCTBHA €CAM NATPOH He paﬁorae'r HAKH paﬁorae'r HenpaBHAbHO.

Ta6auua Ne 2

CUTYALUSA

NPUUYMHA

METOA AEACTBHSA

Natpo He pabotaer

OTcyTCTBIME AABACHHA B NPOBOAAX
npuBoAa. KaanaH noBOPOTHbIN He
cTan paboratb UAM GAOKMPOBaH.

MpoBEpUTL CHCTEMY NPUBOAA

W ynpaeaeHus. NpoBepuTb UAK BO
BPEMS YNPABAEHNA CABILIHO 3BYK
paBoThl NPUBOAA M NOBOPOTHOTO
Knanaka.

TNaTpoH He paGoTaeT X0TA CABILIHO 3BYK
NPHBOAA H NOBOPOTHOTO KAANaKa

TloBpexAeHHe A GAOKUPOBKA
HEKOTOPbIX YacTel ABUXMMbIX
natpoa.

MpoBEPUTL UAK KOHTPOABHOE
YCTPOWCTBO (LUTOK) HAXOAUTCS B
OAOXEHHH, KOTOPOE YKa3blBaeT Ha
AABAEHME B NOAOCTH UMAMHAPA.

NatpoH He pa6oTaer, XoTa cywecTeyer
AaBAEHHE B NOAOCTH LMAHHADA

MNatpoH 3a6A0KUPOBaH.

A\GMOHTHPOBATH NATPOH U YAGHTS
TPHUMHY BAOKHPOBKH.

MatpoH nocae 3aXuMa He oTRyCKaeT

CAMWKOM Manoe AaBAeHHE
B NpoBoAe (A), OTCOeANHEHNE
BAOK/POBaH NOBOPOTHBI KAGNAH.

MNpoBepuTb AaBAEHME B CETH (HE MOXET
GbiTb MeHblue uem 0,7 AaBAeHUA B
MOAOCTH UMAWHADPA). MPOBEPHTL MAK
CAbILIHO paboTy KnanaHa.

MoBopoTHbIH KAanaH He pabotaet

M0BOPOTHBIF KAGNAH BAOKHPOBAH.

MOMeHATb KAANaH, 04UCTHTb THESAO
¥ MOHTMPOBATb AEMCTBYIOLUUI KAANaH.

AemoHTHpOBaTh
. n i YHCTHTL THE3AO
RCEECASS S Ve PO RC e LS PRORTZEY yeTpoiicTea. 1 CMOHTUPOBAT AeficTaylolme
OHTPOAbHOE [
MpOBEPHTL NOTEPIO AABAGHHA, YABAUTD
Moteps B NOAOCTH Herep cuctema. posep! PiO A YA

NPUYKHY HEXBATKM NAOTHOCTH.

PYCCKWH
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