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@ INSTRUCTION MANUAL [Page 3]

The manual covers assembly,
maintenance of power chucks with an integrated
pneumatic cylinder.
NOTE: Please read the instructions thoroughly
before attempting to operate on chuck!

operation and

€@ BEDIENUNGSANWEISUNG [Seite 39]
Die vorliegende Bedienungsanleitung
Betrieb, Montage und Wartung der oben genannten
Kraftspannfutter mit integriertem Pneumatikzylinder.

umfasst

ANMERKUNG: Vor der Arbeit lesen Sie bitte die

@ INSTRUKCJA 0BSEUGI [Strona 21]

Instrukcja obejmuje montaz,
i konserwacje uchwytow
zintegrowanych z cylindrem pneumatycznym.

eksploatacje
mechanicznych

Przed przystapieniem do pracy

instrukcije!

UWAGA:
przeczytaj

@D YHCTPYKUMS NOAb3OBAHMS [CTpannua 57]
MHCTPYKLMS BKALOYAET B €651 MOHTaX, IKCNAyaTauuo
14 KOHCcepBauuto meXxaHU4eckKnx naTtpoHoB
WHTErpupyemblix ¢ NHEBMATUYECKUM LMAMHAPOM.

BHUMAHME: YutaliTe MHCTPYKUMI0 nepep

HaYanom pabotbi!

Bedienungsanleitung!
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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 wyrobow przyniesie
Panstwu zadowolenie i wiele satysfakcji.

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

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

Z powazaniem,

BISON S.A.

D

Sehr geehrter Kunde,

im Namen von BISON S.A. bedanken wir uns fir 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 Verfigung und beraten Sie gerne hinsichtlich
der Auswahl von passenden Ersatzteilen und
geeignetem Zubehor.

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

Mit freundlichen Grien,

BISON S.A.

D

YBaxaemble KAUEHTbI,

OT wumeHu BISON S.A. xotum nobaaropaputs
3a MOKYNKy HalMx NPOAyKToB. Hapeemcs, uto
NOAL30BaHWE HUMU AACT Bam yAOBOALCTBME U MHOTO
YAOBAETBOPEHMUIA.

Hawwn cotpyaHukn AapyT Bam  BcAkMe  HyXHble
TEXHWUYECKME CMpaBKM a Takke OKaxyT MOMOLLb
npu BbIBOpPE OCHACTKW, NMPOWU3BOAMMON GUPMOI
BISON S.A.

Mbl NpeAoCTaBAsSieM rapaHTUiO Ha MPUOBPETEHHbI
Bamu NPOAYKT, KOTOpas ABAAETCA OAHOM M3 yacTei
CEPBUCHOTO  OBCAYXMBAHUS  HaLMX  AOPOrUX
KaneHTos.

C yBaxeHueM,

BISON S.A.




BYSONZ. &

)

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. APPLICATION

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

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

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

Chuck technical features:

= manufactured from high grade alloy steel, which m  built-in a non-return valve maintains a constant
extends machine life while providing higher rigidity pressure flow in piston chambers in case of
and greater wear resistance, supply pressure drop

m hardened and ground working surfaces ensure m air pressure safety control distributor in the
longer life  with maintained accuracy and clamping chambers,
repeatability, m plain back mounting,

= rigid structure and large through-hole, w intenal and external clamping of the workpiece,

m master jaws secured against throw-off, m unbalance class G 6.3.

m  master jaws and drawbar lubricated directly,

2. WORK SAFETY CONDITIONS

1. Please read the instructions thoroughly before 6. Always use original BISON top jaws only.
attempting to operate on the chuck and strictly 7. Check the sealness of both cylinder chambers
adhere to this manual. reqularly.

2. In case .Of Iau\(, malfunction or damage of the 8. The pressure distributor must be mounted on
chuck, immediately stop working and contact the chuck body to eliminate throw-off risk.
technical supervision. )

3 Reoair and naul of the vi ' b Except as listed above, the operator should follow

- nepair and overnaul ot the vise must be the existing local Health & Safety Regulations.
performed only by an appropriately qualified
person. By following the instructions covered in this manual,
4. Any set-up works, maintenance and all other a long life and trouble free operation of the vise will

o

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

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

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

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

be guaranteed.

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

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

The power chuck consists of a high alloy steel

body where the pneumatic cylinder connected with Chuck structure type 2502
a drawbar and three master jaws is mounted. The
jaws are adapted for mounting of hard top jaws.
Plain back mounting. The chuck is capable of both
internal and external clamping of the workpiece.
Power supply of the chuck through a fixed pressure
distributor placed on the adapter plate side. § ulling for

Compressed air

Wi

The double-acting pneumatic cylinder use
the force of air pressure to move the drawbar
connected with jaws. The axial force of the
drawbar is transferred to jaws through the wedge
block system. The compressed air pressure is
transmitted through a safety control distrubutor
(mounted on the adapter plate side). A non-return

valve maintains a constant pressure flow in the
piston chamber in case of supply pressure drop. [D:

Clamping forcy

ik

0

Fig. 1

ENGLISH

NOTE: The manufacturer does not provide any p i proximity swi that
work with chuck control devices as well as any parts working wnh the proximity switch devices.

huck component parts type 2502

324 6 21 19 7 8 2 2 1 2

Fig. 2
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- Body

- Drawbar

- Master jaw

- T-nut

- Cover

- Adapter plate
- Cylinder piston
- Cylinder baffle

@eRE®OEEO

- Valve cover

- Non-return valve

@ - Control distributor
@ - Plug (pressure control)
@ - Pressure distributor

- Cover screw

@ - Cylinder baffle screw
@ - Piston screw

@ - Adapter plate screw

- Hard top jaw screw

- 0-ring (piston w/ drawbar)
@ - Baffle 0-ring

@ - Adapter plate 0-ring

@ - 0-ring (drawbar w/ cover)
@3 - 0-ring (baftle w/ drawbar)
@ - 0-ring (adapter plate w/ cover)
@ - 0-ring (piston w/ cylinder)

4. TECHNICAL DATA

4.1 Hard top jaw clamping ranges

The jaw stroke of the master jaws and top jaws is different for different-sized chucks.

Please check whether the top jaws to clamp the workpieces are positioned correctly on the master jaws. 2/3 of the
total jaw stroke is used to clamp the workpiece, and 1/3 is for the remaining jaw stroke. Hard top jaws must only
be used in sets (marked with 1, 2, 3 part numbers).

NOTE: When mounting hard top jaws always use a torque wrench. Always tighten the mounting
bolts with correct torque adequate to a bolt size and its property class.

- -
T A Fig. 13

Tab, 1

Size A1 A2 A3 A4 J1 J2 J3

2502-160-38 774 67-130 115-180 163-180 18-67 66-115 114-160
2502-200-52 20-104 83-178 130-216 180-216 22-104 70-153 119-202
2502-250-65 24-124 104-207 168-266 232-266 25-122 88,5-188 152,5-252
2502-250-68 24-124 104-207 168-266 232-266 25-122 88,5-188 152,5-252
2502-315-105 64-184 142-262 206-326 270-326 64-184 128-252 192-316
2502-400-140 90300 | 200404 | 2@6-4s0 | s7sas0 | so2s0 | i7e368 | oa-dsd
2502-500-230 176-402 286-510 370-596 460-600 176-402 264-490 350-576
2502-630-330 | 272600 | 407-625 605724 | 212500 42708
2502-800-365 326-674 434-780 600-862 326-674 494-842
2502-800-410 | 330600 | 453768 691866 | 435-600 675-840
2502-1000-560 530-766 636-951 804-1026 530-845 698-1006
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4.2  Gripping force loss
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4.3  Chuck technical parameters

Type 2502 @160-315 L1
Safety control distributor L5
k14, Safety control distributor 16
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Typ 2502-160-38 2502-200-52 2502-250-65 2502-250-68 2502-315-105
D1 255 300 372 372 372
D2 205 248 315 315 315
D3 184 230 296 296 296
D4 155 195 235 235 235
D5 Through-hole 38 52 65 68 105
D6 168 210 254 254 315
D7 180 2238 296 290,5 290,5
D8 70 92 17 "7 154
D9 242 285 358 358 358
D10 6 6 10 10 10
8] 1405 154 174 174 1835
L2 136,5 150 170 170 179
L3 302 375 481 48 66,6
L4 38,7 47 60,8 60 79
L5 275 285 355 28 335
L6 13 135 17 125 125
L7 33 25 25 33 33
L8 6.5 6.5 8 6.5 6,5
L9 40 40 16 40 40
L10 24 245 32 32 32
L 45 49 58 58 58
L12 7 79 104 104 104
L13 26 26 3 3 0.6
L14 38 40 45 45 52
L15 17 17 2 21 21
L16 10 10 10 10 10
L7 12 12 12 12 12
L18 1015 10 126 126 133
At 30° 30° 30° 30° 30°
A2 60° 60° 60° 60° 60°
A3 60° 60° 60° 60° 60°
A 60° 60° 60° 60° 60°
M1 6xM12 6xM12 6xM10 6xM12 6xM12
M2 M12 M12 M16 M16 M16
M3 M4 M4 M5 M5 M5
M4 6xM6 6xM6 6xM6 6xM6 6xM6
Total jaw stroke 35 5 5 5 6
Operating pressure [MPa] 02/08 0.2/0.8 0.2/0.8 0.2/0.8 0.2/0.8
Total clamping force [kN] 43 68 87 87 100
Max. speed [rpm] 4200 3800 3000 3000 3000
Weight (without top jaws) [kg] 313 488 848 85,6 934
Moment of inertia [kgm2] 0,18 0,41 13 12 1,44

ENGLISH
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Type 2502 400-1000
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Typ 2502-400-140 | 2502-500-230 | 2502-630-330 | 2502-800-365 | 2502-800-410 | 2502-1000-560
D1 467 570 685 850 850 925
D2 400 500 610 775 775 850
D3 374 474 580 745 745 815
D4 310 415 510 700 700 700
D5 Through-hole 140 230 330 365 410 560
D6 467 570 685 850 850 1000
D7 374 474 580 745 745 815
D8 200 306 385 420 465 625
D9 448 550 666 830 830 910
D10 12 12 12 12 12 12
L 219 2295 249 263,5 263,5 212
L2 216,5 224 243 258 258 266
L3 942 1415 1915 210 2321 3116
L4 1146 155 2051 2236 2456 3282
L5 37 37 395 445 445 52,5
L6 17 17 19,5 19,5 19,5 195
L7 26 26 33 33 33 33
L8 8 8 8 8 8 10
L9 24 26 32 27 27 2
L10 43 43 46 55 55 43
L 75 74 70 78 78 70
L12 1415 1415 166,7 1815 1815 137
L13 05 36 41 41 41 41
L14 60 60 70 70 70 70
L15 255 255 255 255 255 25,5
L16 20 20 20 20 20 20
L7 20 20 20 20 20 20
L18 = = 1055
A 20° 157 157 157 15° 157
A2 40° 30° 30° 30° 30° 30°
M1 9M12 12xM12 12xM16 12xM16 12xM16 12M16
M2 M20 M20 M20 M20 M20 M20
M3 M6 M6 M6 M6 M6 M6
M4 6xM8. 6xM8. 6xM8. 6xM8. 6xM8. 6xM8
Total jaw stroke 7 85 10 10 10 10
Operating pressure [MPa] 02/08 0.2/08 0.2/0.8 0.2/08 0.2/0.8 0.2/0.8
Total clamping force [kN] 180 220 200 412 400 250
Max. speed [rpm] 1300 1300 1000 750 750 450
Weight (without top jaws) [kg] 201 285 4075 7158 6749 825
Moment of inertia [kgm2] 56 13 281 744 72,7 132

ENGLISH



HSITIN3I

BISON~.

)

5. AIR DISTRIBUTION SYSTEM

NOTE: The power chuck with an integrated pneumatic cylinder use the force of compressed air
pressure (clamping and unclamping of the workpiece), can be performed at stopped spindle only.

o NOTE: The air flow delivered must be clean, undamped and correctly lubricated.

5.1 Clamping of the workpiece

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

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

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

m The above results in clamping of the
workpiece (see Fig. 14).

The compressed air supply cut-off in the
distributor chamber is causing (see Fig. 15)

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

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

m The non-return valve keeps the pressure in
the cylinder chamber.

The workpiece is clamped and ready for machining.

5.2 Unclamping of the workpiece

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

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

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

m The above results in unclamping of the
workpiece.

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

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

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

m The non-return valve keeps the pressure in
the cylinder chamber.

The workpiece is unclamped.
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6. INSTALLATION ON THE LATHE

6.1 Preparing the lathe

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

Stiffly and permanently mount the ring or brackets
onto the lathe spindle or spindle bearing cover; the
adapter plate on the spindle end. The adapter plate
requires two 1.D. holes of @14mm for the safety valve
pin output (the holes spacing according to drawings
provided in this manual).

After installation, the ring or brackets, and adapter
plate should meet the conditions indicated in Fig. 16.

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

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

For controlling, use the 2-way 3-position valve
located in a mid-position, connecting the chamber to

the atmosphere. (Fig. 17). -
v

301 Fig. 17

Fig. 16

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

6.2 Preparing the chuck for mounting

To mount the chuck on the lathe, please proceed as follows:

= open the package, w lift the chuck up via hoist and an eyebolt,

m check, if the delivered product is fully completed, m  place the distributor onto the chuck,

w dismount the distributor from the chuck, m  center the spindle towards to chuck, so that

w lift the chuck up via an eyebolt and remove from the safety valve pin catches the adapter
the package, plate 1.D. holes of @14mm,

w place the chuck down in a position preventing = mount the chuck to the adapter plate,
chuck motion, m mount the pressure distributor,

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

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

o NOTE: Never place the chuck onto jaws!

m the protective lubricant needs to be removed
carefully. Pay attention while clearing out the chuck
seat as well as distributor seat,

ENGLISH
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6.3 Preparing the chuck for operating
MMWMMMMW ing 1

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

w on the control arbors, mount the parts that work = perform  several  clamp/  unclamp  test
with proximity switches, operations,

w mount the proximity switches that work with chuck m it is recommended to check the jaws
control devices, clamping force and adjust air pressure to

w while using the flexible hoses, connect the working conditions,
distributor together with a connecting block, m while replacing the jaws, clean the teeth

= the jaw mounting bolts must be tightened to the surfaces thoroughly.

specified torque,

NOTE: After mounting the control tooling and device into the chuck of 2502 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 MOUNTING

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

Toal it here in the chuck cf J as follows:

m disconnect the air supply from the chuck, = loosen the pressure control plug (12),
m disconnect the chuck air supply hoses,

loosen the valve cover (9).

7.1. Dismounting the chuck
To dismount the chuck, please proceed as follows:

w align the pressure with the atmosphere in the chuck m  dismount the control pressure distributor,
chambers, m unscrew the valve cover (9),

= dismount the chuck from the lathe via hoist and = dismount the non-return valve (10),
an eyebolt, m place the chuck with jaws upside down on

m dismount the top jaws, aspecial pad, so the jaws can relocate easily,

m  dismount the pressure distributor, unscrew the adapter plate screws (17),

m place the chuck down in a position preventing dismount the adapter plate screws (6),

chuck motion, unscrew the piston screws (16)
o NOTE: Never place the chuck onto jaws! dismount the cylinder piston (7),
unscrew the cylinder baffle screws (15),

dismount the cylinder baffle (8),
dismount the drawbar (2),
dismount the master jaws (3).

m unscrew the cover screws (14),
m dismount the cover (5),
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7.2 Mounting the chuck
Prior to mounting, make sure all parts are clean and dry; the lubrication holes are clear.
o NOTE: Never clean the chuck with the compressed air.
To lubricate the master jaw guideways and drawbar, apply the GLEITMO-805 grease or similar; other parts
lubricate with the £T-43 grease.
Always tighten the mounting bolts with correct torque adequate to a bolt size and its property class.
It is recommended to replace the seals with new ones.
When mounting the chuck, please proceed in the reverse order.

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

The following parts must be strictly secured
against unscrewing - adhesive for disjoint
connection i.e. LOCTITE 243:

m non-return valve cover (9),

m pressure control plugs (12).

c I " . . .
m jaw clamping force,
= control devices operation,
m pressure drop in the clamping chamber.

I : I To.ad) fistributor
chamber, please proceed as follows: chuck pneumatic chamber, please proceed as
follows:

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

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

= unscrew the control device locking screw,

= Wwhile using a screw located inside the device,
adjust the spring tension, so that when the

ENGLISH

= tum off the chuck power supply, pressure drops to 0,15 [MPa], the control arbor

m check, whether there is no air pressure is moved to the extreme position (such as when
decrease in the chuck cylinder chamber, there is no pressure in the chamber),

= perform the chuck leak tighiness testing screw in the control device locking screw,
operallon several fimes, testing should be performed for the two

m testing should be performed for the two

chambers of the pneumatic cylinder.

8. MAINTENANCE

chambers of the pneumatic cylinder.

NOTE: Never clean the chuck with the compressed air.

. 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.

. Itis recommended to grease the jaws at least once a week.
. Depending on operating conditions, however at least once a year the chuck should be 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

Tab. 2

Situation

Action

Chuck does not operate

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

Check the power supply and control sys-
tem. Check, if during overdrive operation
the ,click’ of the distributor seals and
non-return valve appears.

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

Failure or blockage of some movable
parts of the chuck.

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

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

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

Dismount the valve, clean the seat and
place a new one if necessary.

Control device does not operate

Damage of the control device

Dismount the valve, clean the seat and
place a new one if necessary.

Pressure drop in the cylinder
chamber

Leaky system.

Check the pressure drop; remove the
cause of leakage.
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1. ZASTOSOWANIE

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

0 podobnym ksztafcie.

Uchwyty mozna stosowac na tokarkach z wrzecionem, umozliwiajacym mocowanie dwoch uchwytow na obu jego
koncach. Uktad wrzeciona z dwoma uchwytami zwigksza sife i stabilno$¢ mocowania dfugich detali.

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

cylindra sprezonym powietrzem.
c ik tow:
m wykonane ze stali stopowej, kidra zapewnia duzg
sztywno$¢ uchwytu i odpomo$¢ na zuzycie,

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

m sztywna budowa oraz duzy przelot,

m szozeki  podstawowe  zabezpieczone
wypadnigciem w przypadku awarii uchwytu,

przed

= bezposrednie smarowanie szczek i tulei ciagnacej,

m zaworzwrotny zapewniajacy utrzymanie ci$nienia
w zasilanych komorach w sytuacji spadku
ci$nienia zasilajacego,

m urzadzenie do kontroli ci$nienia w komorach
mocujgcych w czasie pracy uchwytu,

m 0sadzenie cylindryczne

m mocowanie defalu za $rednice zewnetrzng
i wewngtrzng (otwory),

m niewywazenie w klasie G 6.3.

2. WARUNKI BEZPIECZENSTWA PRACY

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

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

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

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

o UWAGA: Przed wigczeniem obrotow

wrzeciona upewni¢ sie, ze w przewodach
zasilacza nie ma powietrza pod cisnieniem!

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

6. Zaleca sie uzywanie wyfgcznie oryginalnych
gomych szczek firmy BISON

7. Zaleca sie okresowg kontrole szczelnosci
komér cylindra.

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

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

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

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

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

Uchwyt skfada sie z korpusu stalowego,
w kidrym jest zamontowany cylinder pneumatyczny | Budowa uchwytu 2502

pofaczony z tulejg ciagnacg i trzema szczgkami Sprezone powietrze
podstawowymi. Szczeki s3 przystosowane do
zamocowania szczek gornych twardych. Osadzenie
uchytu cylindryczne. Uchwyt umozliwia mocowanie
detalu za $rednice zewnetrzng i wewngtrzng
(otwory). Zasilanie uchwytu poprzez nieruchomy
zasilacz umieszczony od strony zabieraka.

Wbudowany cylinder pneumatyczny dwustronnego
dziafania nadaje ruch dla tulei ciagnacej pofaczonej
ze szczekami. Sifa osiowa tulei jest przenoszona na
szczgki przez uktad klinowy. Powietrze do cylindra
(przy nieruchomym wrzecionie) doprowadzane jest
przez specjalny zasilacz. Uchwyty sg wyposazone
w zawor bezpieczenstwa, kiory zabezpiecza przed
spadkiem ci$nienia w komorze ciggnacej cylindra.

Sita mocujaca

Rys. 1

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

zesci skiadow hwytu t 2502

13 24 22 2 1 12 11 4
- T "
: EEF
=) 5
14

=] 6]

17 15 23 10 9 Rys 2
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- Korpus - Zawor zwrotny - Pierscien uszcz. tok z tuleja

Tuleja ciagnaca - Urzadzenie kontrolne - Pierscien uszcz. przegrody

- Szczeka podstawowa - Korek (kontr. ci$nienia) - Pierscien uszcz. zabieraka

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

GeO®®®®

Tiok cylindra - $ruba tloka - Pierscien uszcz. tlok z cylindrem

Przegroda cylindra - Sruba zabieraka

OEOPOOOOO
BIEBEIEIHISISIE)

Pokrywa zaworu - $ruba szczeki gornej twardej

4. DANE TECHNICZNE

4.1 Zakresy mocowan szczekami gérnymi twardymi
Skok zabkow jest rozny dla réznych wielkosci uchwytu.
Nalezy zwr6ci¢ uwage czy szczgki gérne mocujace detal s zamocowane prawidfowo na szczekach podstawowych.

2/3 catkowitego skoku szczek jest uzywane do mocowania detalu, a 1/3 pozostaje dla pozostatego skoku. Szczeki
gorne twarde powinny by¢ uzywane w kompletach (oznaczone kolejno numerami 1, 2, 3).

0 UWAGA: Podczas mocowania szczek gornych nalezy zawsze uzywac klucza dynamometrycznego.
Zawsze dokrecaé sruby mocujace odpowiednim momentem obrotowym, wiasciwym dla wielko$ci
Sruby i jej klasy wiasnosci mechanicznych.

Z . T X X
I Rys. 13

Tab. 1

Wielkos¢ A1 A2 A3 A4 J1 J2 J3

2502-160-38 7-74 67-130 115-180 163-180 18-67 66-115 114-160
2502-200-52 20-104 83-178 130-216 180-216 22-104 70-153 119-202
2502-250-65 24-124 104-207 168-266 232-266 25-122 88,5-188 152,5-252
2502-250-68 24-124 104-207 168-266 232-266 25-122 88,5-188 152,5-252
2502-315-105 64-184 142-262 206-326 270-326 64-184 128-252 192-316
2502-400-140 90-300 200-404 286-480 373-480 90-280 178-368 264-454
2502-500-230 176-402 286-510 370-596 460-600 176-402 264-490 350-576
2502-630-330 272-500 407-625 605-724 272-500 472-704
2502-800-365 326-674 434-780 600-862 326-674 494-842
2502-800-410 330-600 453-768 691-866 435-600 675-840
2502-1000-560 530-766 636-951 804-1026 530-845 698-1006
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4.2 Spadek sity zacisku

Typ 2502-160-38
40 !
35
30 \\
£ > \\
g ~N
£ 15
wv
10
5
0 500 1000 1500 2000 2500 3000 3500 4000
Predkosc¢ obrotowa [obr./min]
Typ 2502-200-52
70
\\\
60 \\
50 \\
= \
= 40 N !
=
£ \
s 30
=
Y 20
10
0 500 1000 1500 2000 2500 3000 3500 4000
Predkosc obrotowa [obr./min]

25



26

BISON~.

110

100

20

80

70

60

50

40

Sita zacisku [kN]

30

20
10

0 500

1000 1500 2000 2500

Predkosc¢ obrotowa [obr./min]

3000

3500

110

100

920

80

70

60

50

40

Sita zacisku [kN]

30

20
10

0 500

1000 1500 2000
Predkos$¢ obrotowa [obr./min]

2500

3000




®

BISON~.

Typ 2502-400-140
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4.3 Parametry techniczne uchwytow

Typ 2502 9160-315

57 )

L1
Urzadzenei kontroli ci$nienia L5
(&14 Urzadzenei kontroli cisnienia 16
L15
R :%‘ dq

M2

L12

A2
AAQ
D3 D7
D10 BB ()
m3 ||, M o
M4
D9
M1
B8 () 5
2502-250-65 "é

L11
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Typ 2502-160-38 2502-200-52 2502-250-65 2502-250-68 2502-315-105
D1 255 300 372 372 372
D2 205 248 315 315 315
D3 184 230 296 296 296
D4 155 195 235 235 235
D5 Przelot 38 52 65 68 105
D6 168 210 254 254 315
D7 180 2238 296 290,5 290,5
D8 70 92 17 "7 154
D9 242 285 358 358 358
D10 6 6 10 10 10
8] 1405 154 174 174 1835
L2 136,5 150 170 170 179
L3 302 375 481 48 66,6
L4 38,7 47 60,8 60 79
L5 275 285 355 28 335
L6 13 135 17 125 125
L7 33 25 25 33 33
L8 6.5 6.5 8 6.5 6,5
L9 40 40 16 40 40
L10 24 245 32 32 32
L 45 49 58 58 58
L12 7 79 104 104 104
L13 26 26 3 3 0.6
L14 38 40 45 45 52
L15 17 17 2 21 21
L16 10 10 10 10 10
L7 12 12 12 12 12
L18 1015 10 126 126 133
At 30° 30° 30° 30° 30°
A2 60° 60° 60° 60° 60°
A3 60° 60° 60° 60° 60°
A 60° 60° 60° 60° 60°
M1 6xM12 6xM12 6xM10 6xM12 6xM12
M2 M12 M12 M16 M16 M16
M3 M4 M4 M5 M5 M5
M4 6xM6 6xM6 6xM6 6xM6 6xM6
Skok szczeki 35 5 5 5 6
Cisnienie zasilania min/max [MPa] 02/08 0.2/0.8 0.2/0.8 0.2/0.8 0.2/0.8
Max. sita zacisku [kN] 43 68 87 87 100
Max. predkosé obrotowa [rpm] 4200 3800 3000 3000 3000
Masa (bez szczek gérmych) [kg] 313 488 848 85,6 93,4
Moment bezwiadnosci [kgm2] 0,18 0,41 13 12 1,44
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Typ 2502 @400-1000
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Typ 2502-400-140 | 2502-500-230 | 2502-630-330 | 2502-800-365 | 2502-800-410 | 2502-1000-560
D1 467 570 685 850 850 925
D2 400 500 610 775 775 850
D3 374 474 580 745 745 815
D4 310 415 510 700 700 700
D5 Przelot 140 230 330 365 410 560
D6 467 570 685 850 850 1000
D7 374 474 580 745 745 815
D8 200 306 385 420 465 625
D9 448 550 666 830 830 910
D10 12 12 12 12 12 12
L 219 2295 249 263,5 263,5 212
L2 216,5 224 243 258 258 266
L3 942 1415 1915 210 2321 3116
L4 1146 155 2051 2236 2456 3282
L5 37 37 395 445 445 52,5
L6 17 17 19,5 19,5 19,5 195
L7 26 26 33 33 33 33
L8 8 8 8 8 8 10
L9 24 26 32 27 27 2
L10 43 43 46 55 55 43
L 75 74 70 78 78 70
L12 1415 1415 166,7 1815 1815 137
L13 05 36 41 41 41 41
L14 60 60 70 70 70 70
L15 255 255 255 255 255 25,5
L16 20 20 20 20 20 20
L7 20 20 20 20 20 20
L18 = = = = = 1055
A 20° 157 157 157 15° 157
A2 40° 30° 30° 30° 30° 30°
M1 9M12 12xM12 12xM16 12xM16 12xM16 12M16
M2 M20 M20 M20 M20 M20 M20
M3 M6 M6 M6 M6 M6 M6
M4 6xM8. 6xM8. 6xM8. 6xM8. 6xM8. 6xM8
Skok szczeki 7 85 10 10 10 10
Cisnienie zasilania min/max [MPa] 02/08 0.2/08 0.2/0.8 0.2/08 0.2/0.8 0.2/0.8
Max. sita zacisku [kN] 180 220 200 412 400 250
Max. predkosé obrotowa [rpm] 1300 1300 1000 750 750 450
Masa (bez szczek gornych) [kg] 201 285 4075 7158 6749 825
Moment bezwladnosci [kgm2] 56 13 281 744 27 132
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5. ZASILANIE UCHWYTU SPREZONYM POWIETRZEM

UWAGA: Zasilanie uchwytu sprezonym powietrzem (mocowanie i odmocowywanie przedmiotu
obrabianego) moze odbywac sig tylko przy nieruchomym uchwycie.

UWAGA: Dostarczane/ przeptywajace powietrze powinno byé czyste, pozbawione wilgoci

i nattuszczone.

51 Z

Sprezone powietrze wpltywajace do komory
,zamocowania” zasilacza powoduje odksztatcenie
uszczelki profilowanej, kiéra w ten sposob
uszczelnia pofaczenie zasilacza i korpusu uchwytu,
nastepnie  powietrze przeptywa przez zawor
zwrotny, ktorego dziatanie powoduje

ie przedmiotu obrab

m pofaczenie komory ,odmocowania” cylindra
pneumatycznego z atmosfera,

m przeplyw powietrza do komory
,zamocowania” cylindra pneumatycznego i
przesunigcie tfoka cylindra pneumatycznego
trwale potaczonego z tulejg ciagnaca, kidra
poprzez ukfad klinowy napedza szczgke
podstawowa,

m nastepuje zamocowanie
obrabianego. (Rys. 14)

Odciecie zasilania sprezonym powietrzem komory
zasilacza powoduje: (Rys. 15)

przedmiotu

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

m zawor zwrotny odcina potaczenie zasilonej

komory cylindra pneumatycznego
z zasilaczem,
m zawér  zwrotny  utrzymuje  ci$nienie

w komorze cylindra.

Przedmiot obrabiany jest zamocowany i gotowy
do obrobki.

5.2 0dmocowanie przedmiotu obrabianego

Sprezone powietrze wptywajace do komory
,odmocowania” zasilacza powoduje odksztatcenie
uszczelki profilowanej, ktéra w ten sposéb
uszczelnia pofaczenie zasilacza i korpusu uchwytu,
nastepnie powietrze przeptywa przez zawor
zwrotny, ktdrego dziatanie powoduje:

m pofaczenie komory ,zamocowania” cylindra
pneumatycznego z atmosfera,

m przeplyw powietrza do komory
,odmocowania” cylindra pneumatycznego
i przesunigcie ttoka cylindra
pneumatycznego  trwale  pofaczonego
z tulejg ciagnaca, ktéra poprzez ukfad
klinowy napedza szczeke podstawowa,

m 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),

= zawor zwrotny odcina potaczenie zasilonej

komory cylindra pneumatycznego
z zasilaczem,
m zawOr  zwrotny  utrzymuje  ci$nienie

w komorze cylindra.
Przedmiot obrabiany jest odmocowany.
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6. INSTALACJA UCHWYTU NA OBRABIARCE

6.1 Przygotowanie obrabiarki

do zamontowania uchwytu

Obrabiarke nalezy wyposazy¢ w specjalny pierécien lub
wsporniki, utrzymujace zasilacz w pozycji centrycznej
i bezstykowej z uchwytem, oraz zabierak do mocowania
uchwytu. Oba te detale operator zapewnia we wiasnym
zakresie.

PierScien lub wsporniki utrzymujace zasilacz nalezy
zamocowa¢ na korpusie wrzeciona lub pokrywie
fozyska wrzeciona sztywno i trwale; natomiast
zabierak na koncowce wrzeciona. Zabierak powinien
posiada¢c dwa otwory @14mm do wyjscia trzpieni
urzadzen kontrolnych (rozstawienie otworéw zgodnie
z rysunkami uchwytéw zamieszczonymi w niniejszej
instrukcji).

Piercien lub wsporniki i zabierak po zamontowaniu
powinny spetnia¢ warunki okre$lone na Rys. 16.

Stanowisko pracy uchwytu powinno by¢ wyposazone

Zabierak

e
i

hwytu i wspornik zasil

Bx08 4
T

w przylacze sprezonego powietrza zakonczone blokiem

przygotowania (filtr, naolejacz oraz zawdr regulacyjny
ci$nienia powietrza) i zaworem odcinajgcym.
Uktad sterowania oraz oprzyrzadowanie uzytkownik
musi wykona¢ sam lub zleci¢ do wykonania.
Do sterowania nalezy zastosowa¢ zawor dwudrozny,
trojpozycyjny, w potozeniu Srodkowym t3czacy komory

z atmosfera. (Rys. 17).

Rys. 16
‘ 4 2 o)
EH <=
v
301 Rys. 17

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

6.2 Przygotowanie uchwytu do zamontowania na obrabiarce

otworzy¢ opakowanie,

sprawdzi¢ kompletno$¢ dostawy,

zdja¢ zasilacz z uchwytu,

przy pomocy Sruby z uchem wyja¢ uchwyt
z opakowania,

m pofozy¢ uchwyt w sposéb uniemozliwiajacy jego
przemieszczanie,
UWAGA: Bezwzglednie zabrania sie kiadzenia
uchwytu na szczekach!

= usunac Srodek konserwujacy, zwracajac szczegdlng
uwage na oczyszczenie gniazda uchwytu i gniazda
zasilacza,

m unie$¢ uchwyt przy pomocy urzadzenia
d2wigowego i Sruby z uchem,

m  zafozy¢ zasilacz na uchwyt,

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

= zamocowa¢ uchwyt do zabieraka,

m zamocowac zasilacz,

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

m przy demontazu uchwytu z obrabiarki
postepowaé w odwrotnej kolejno$ci.
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6.3

Przygotowanie uchwytu do pracy

zohowiazany do sprawdzenia (ustalenia) wiasciwej sity zacisku szczek.

P . wd - ) ob:

w zamontowa¢ na  trzpieniach  kontrolnych m wykona¢ kilka probnych  zamocowan
elementy wspétpracujace z czujnikami ukfadu i odmocowan przedmiotu,
bezpieczenstwa obrabiarki, m zaleca sig sprawdzi¢ site zacisku szczek
w zamontowa¢ czujniki - ukladu  bezpieczenstwa i dostosowac ja do warunkow pracy poprzez
obrabiarki ~ wspotpracujace  z  urzadzeniami ustawienie wiasciwego ci$nienia powietrza
kontrolnymi uchwytu, zasilajgcego cylinder pneumatyczny uchwytu,
m pofaczy¢ przewodami elastycznymi  zasilacz m przy wymianie szczgk dokfadnie oczysci¢
z blokiem sterowania, powierzchnie zabkow.

m $ruby mocujgce szczeki dokreci¢ odpowiednim

1.

momentem,

UWAGA: Po zainstalowaniu do uchwytu typu 2502 sterowania i oprzyrzadowania powstanie
maszyna, ktora musi spefnia¢ wymagania zasadnicze zawarte w dyrektywie maszynowej 98/37/
WE. Producentem tak powstatej maszyny w $wietle w/w dyrektywy jest strona, ktdra zainstalowata
sterowanie i oprzyrzadi i bowiazuje to ja do wy ienia deklaracji WE.

DEMONTAZ | PONOWNY MONTAZ UCHWYTU

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

odfaczy¢ zasilanie sprezonym powietrzem od m  poluzowac korki (12),
uchwytu, w  poluzowaé pokrywe zaworu (9).
odfgczy¢ przewody zasilajace uchwyt sprezonym

powietrzem,

Demontaz uchwytu przeprowadzié¢ w nastepujacy sposdb:

wyréwnac ciénienia z atmosfera w komorach m wykrecic pokrywe zaworu (9),

cylindra pneumatycznego uchwytu, m  wymontowacé zawor (10),

przy zastosowaniu urzadzenia dzwigowego i $ruby z m uchwyt potozy¢ szczekami do dofu na specjalnej
uchem zdemontowa uchwyt z obrabiarki, podkfadce tak, aby szczeki mogly sig swobodnie
zdemontowac szczeki gorne, przemieszczac,

zdemontowac zasilacz, m wykreci¢ Sruby (17),

potozyc uchwyt w sposéb uniemoZliwiajacy jego m wymontowac zabierak (6),
przemieszczenie, m wykreci¢ Sruby (16)

UWAGA: Bezwzglednie zabrania sie kiadzenia m wymontowag ttok (7),

uchwytu na szczekach! w wykrecic $ruby (15),

wykreci¢ Sruby (14), m wymontowaé przegrode cylindra (8),
wymontowac pokrywe (5), m wymontowaé tuleje ciagnaca (2),
wymontowac urzadzenie kontroli cisnienia, m  wymontowac szczeki podstawowe (3).
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7.2 Montaz uchwytu
Do montazu wszystkie czesci musza by¢ czyste i suche, a otwory smarne drozne.
o UWAGA: Niedopuszczalne jest czyszczenie uchwytu za pomoca sprezonego powietrza.

Do smarowania prowadnic szczek podstawowych i tulei ciagnacej uzywa¢ smaru statego GLEITMO0-805
lub innego o podobnych wiasciwosciach, do pozostatych elementéw uchwytu stosowaé smar stafy t7-43.
Sruby dokrecaé odpowiednim momentem w zaleznosci od klasy wiasno$ci mechanicznych $ruby.
Zaleca sig wymieni¢ uszczelki na nowe.

Montaz uchwytu przeprowadzi¢ w odwrotnej kolejnosci niz demontaz.

o UWAGA: Szczeki wktada¢ do prowadnic posiadajacych ten sam numer.
Naslepulqce elementy h_englmma musza by

przed odkre klejem do
polqczen roziacznych np. LOCTITE 243:

s ” S dziatani .

m sife zacisku szczek,

m pokrywa zaworu zwiotnego (9), m  (ziafanie urzadzen kontrolnych,

m korki urzadzenia kontroli ci$nienia (12). = spadek cisnienia w komorze mocowania.

Ammmmmmw . Awwwmmml i uct leiy:
m wykreci¢ korek (12) i w jego miejsce wkreci¢ m wykreci¢ wkret blokujacy urzadzenie kontrolne,

manomentr, m  wkregtem znajdujacym sig wewnatrz urzadzenia

m napefnic komore cylindra powietrzem o wyregulowaé napiecie sprezyny tak, aby
cisnieniu 0,5 MPa, przy spadku cisnienia do 0,15 [MPa] trzpien

m odfgczy¢ zasilanie uchwytu, urzadzenia  kontrolnego  przemieScit  sig

m sprawdzic czy nie nastepuje spadek cisnienia W skrajne pofozenie (takie jak przy braku
powietrza w komorze cylindra uchwytu, cisnienia w komorze),

m  kilkakrotnie przeprowadzi¢ czynno$é wkreci¢ wkret blokujgcy urzadzenie kontrolne,
sprawdzania szczelnosci uchwylu, sprawdzenie przeprowadzié dla obu komor

m sprawdzenie przeprowadzi¢ dla obu komor cylindra pneumatycznego.

cylindra pneumatycznego.

8. KONSERWACJA

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

1.

2.
3.

Do smarowania prowadnic szczek i tulei nalezy uzywa¢ smaru statego GLEITMO-805 Iub inny o
podobnych wiasciwosciach. W ukiadzie zasilania sprezonym powietrzem stosowaé olej hydrauliczny

HL-32 lub inny o podobnych wiasciwo$ciach.

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

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

. Co 6 miesigcy pracy uchwytu nalezy wymontowa¢ zawor, oczy$cic, sprawdzi¢ stan uszczelek,
przekonserwowac i ponownie zamontowac w uchwycie.

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

Sposoh postepowania w sytuacjach, gdy uchwyt nie dziata lub dziafa wadliwie.

Tab. 2

Sytuacja

Przyczyna

Dziatanie

Uchwyt nie dziala

Brak ci$nienia w przewodach zasilaja-
cych. Zawdr zwrotny nie przesterowat
lub jest zablokowany.

Sprawdzic ukfad zasilania i sterowania
Sprawdzic czy w czasie przesterowania
wystepuje kliknigcie uszczelek zasilacza
i zaworu zwrotnego

Uchwyt nie dziala pomimo kliknigcia
uszczelek zasilacza i zaworu
zwrotnego

Uszkodzenie lub blokada niektérych
czedci ruchomych uchwytu.

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

Uchwyt nie dziala pomimo wskazania
obecnosci cisnienia w komorze
cylindra

Uchwyt jest zablokowany.

Zdemontowac uchwyt i usunac
przyczyng blokady

Uchwyt po zamocowaniu nie
odmocowuje

Za niskie ci$nienie w przewodzie (A)
Zablokowany zaw6r zwrotny.

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

Zawor zwrotny nie pracuje

Zablokowany zawér zwrotny.

Wymontowac zawér, oczy$ci¢ gniazdo
i zamontowa¢ sprawny zawor.

Urzadzenie kontrolne nie pracuje

Uszkodzone urzadzenie kontrolne.

Wymontowa¢ urzadzenie, oczyscic
gniazdo i zamontowac sprawne urzadzenie
kontrolne.

Spadek cisnienia w komorze cylindra

Nieszczelny uklad

Sprawdzi¢ spadek ci$nienia, usungé
przyczyne nieszczelno$ci
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1. INHALT

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

Die Kraftspannfutter sind optimal fir die Montage von zwei Futtern an den jeweiligen Enden der Spindel
geeignet. Der Einsatz von zwei Futtern gewahrleistet eine hohe Stabilitat und bestmagliche Spannkréfte.

Losen wird durch die Zu- bzw. Abfuhr von Druckluft in die Zylinderkammern gesteuert.

Techni Ei E i
m hergestellt aus hochlegiertem Stahl, der die m Direkte Schmierung des Futterkorpers und
Lebensdauer der Maschine durch hohe Steifigkeit Grundbacken, das eingebaute Sicherheitsventil
und VerschleiBfestigkeit erhoht, gewdhrleistet eine  Aufrechterhaltung  der
m gehdrtete und geschliffene Arbeitsfldchen aller Kolbenspannung bei Abfall des Arbeltsdrgckes,
relevanten  Baugruppen  sichern  anhaltende = Kontrolleinheit zur Druckiiberwachung in der
Spann- und Wiederholgenauigkeiten, Kolbenkammer,
w  GroBe Durchgangsbohrung, m zylindrische Zentrieraufnahme,
w Grundbacken gesichert gegen Auswurf, w plain back mounting,
= Innen- und AuBenspannung des Werksticks,
m  Wuchtgiite G 6,3.
2. SICHERHEITSHINWEISE
1. Vor der ersten Inbetriebnahme des Futters, 6. Bitte verwenden Sie nur Original BISON
lesen Sie diese Bedienungsanleitung bitte Aufsatzbacken.
sorgfaltig durch und handeln Sie gemaP der 7. Uberprifen  Sie die  Dichtigkeit ~beider
hier vorliegenden Anweisungen. Zylinderkammenn regelmaBig
2 ‘erlr;leFraléz:(l:?wzgzg%ngeselES{tgfsmLunT;lr‘bog:r?:r: 8. Der Druckverteiler muss fest montiert sein,
; o : um das Risiko eines Auswurfes zu eliminieren
Sie bitte sofort Ihre Arbeit und kontaktieren Sie : ) o
die technische Aufsicht. Neben den oben genannten Sicherheitshinweisen,
. beachten ~ Sie  bitte auch die  ortlichen
3. Die Reparatur u_nd Uberholung des _Futters Sicherheitsvorschriften.
darf nur durch eine entsprechend qualifizierte ) o ‘ )
Person durchgefiihrt werden. Bei Beachtung der in dieser Bedienungsanleitung
4 Alle Arbeiten am Drehfutier dirfen nur bei enthaltenen Sicherheitshinweise, garantieren wir

stehender Spindel und getrennt von der
Druckluftzufuhr durchgefiihrt werden

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

. Die max. Werte fir Druck, Drehzahl und

Spannkraft sind auf dem  Futterkorper
eingraviert. Diese durfen auf keinen Fall
Gberschritten werden.

einen langen und zuverldssigen Einsatz unseres
Drehfutters.

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

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




® BYSON~.

3. AUFBAU DES FUTTERS

Das Kraftspannfutter, das aus hochlegierten
Stahl besteht, ist tber eine Zugbuchse mit dem
pneumatischen Zylinder verbunden, der die drei Druckluft
bereits montierten Grundbacken betatigt. Diese
Backen sind fir die Montage von speziellen
harten  Aufsatzbacken geeignet. Das Futter
wird (ber die zylindrische Zentrieraufnahme
befestigt. Das Futter kann sowohl zur Innen- und
AuBenspannung von Werkstiicken genutzt werden.
Die Backenspannung des Futters wird iber einen
stationdren Druckluftanschluss, der sich auf dem
Zwischenflansch befindet, erzeugt Spannkraft

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 (bertragen. Die Druckluft wird
Uber einen Sicherheits-Druckverteiler, der sich
auf dem Zwischenflansch befindet, Ubertragen. Ein
Ruckschlagventil sorgt dafir, dass der Spanndruck
in der Kolbenkammer auch im Falle eines
Druckabfalles gehalten wird.

Abb. 1

ACHTUNG: Der Hersteller liefert weder pneumatischen Gerate, Naherungsschalter, sonstige
Steuerungsgerate noch die dazugehdrigen Bedienelemente.

Bestandteil Futters Typ 2502
134 6 2 19 7 8 2 2 1 2
’ =)
— ®
17 16 25 |1s 2 10 9
Abb. 2

DEUTSCH
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@ - Korper

@ - Zugbuchse

@ - Grundbacken
@ - T-Nutenstein
@ - Abdeckung

@ - Zwischenflansch
@ - Zylinderkolben
- Zylinderblende

@ - Ventilabdeckung

- Riickschlagventil

@) - Xontrolleinheit

@ - Stopfen (Druckeinheit)

@ - Druckverteiler

_ Befestigungsschraube
Abdeckung
_ Befestigungsschraube

Zylinderblende
- Kolbenbefestigungsschraube

- 0-Ring (Kolben/ Zugbuchse)

@ - 0-Ring (Zylinderblende)
@ - 0-Ring (Zwischenflansch)

@2) - 0-Ring (zugbuchse/ Abdeckung)
@ - 0-Ring (2ylinderblende/ Zugbuchse)
@ - 0-Ring (Zwischenflansch/ Abdeckung)

@ - 0-Ring (Kolben/ Zylinder)

@ -

- Backenbefestigungsschraube

4. TECHNISCHE DATEN

4.1 Spannbereiche der harten Aufsatzbacken

Der Backenhub der Grund- und Aufsatzbacken ist je nach GroBe des Futters unterschiedlich.

Bitte prafen Sie, ob die Aufsatzbacken richtig auf den Grundbacken positioniert sind. 2/3 des gesamten
Backenhubs dienen zur Vorspannung des Werkstiickes, so dass ein Drittel des Spannhubs zur Erzeugung der
Spannkraft verbleibt. Harte Aufsatzbacken diirfen nur im Set verwendet werden — sie sind von 1 bis 3 nummeriert
und darfen nur in die entsprechende dazugehorige Backenfiihrung eingesetzt werden.
ACHTUNG: Bitte verwenden Sie bei der Montage der harten Aufsatzbacken immer einen
Drehmomentschliissel und ziehen Sie die Schrauben mit korrekiem Drehmoment entsprechend
der SchraubengroBe und —festigkeitsklasse an!

Spannbereich der harten Aufsatzbacken

Abb. 13
Tab. 1
GroBe Al A2 A3 A4 J1 J2 J3

2502-160-38 7-74 67-130 115-180 163-180 18-67 66-115 114-160
2502-200-52 20-104 83-178 130-216 180-216 22-104 70-153 119-202
2502-250-65 24-124 104-207 168-266 232-266 25-122 88,5-188 152,5-252
2502-250-68 24-124 104-207 168-266 232-266 25-122 88,5-188 152,5-252
2502-315-105 64-184 142-262 206-326 270-326 64-184 128-252 192-316
2502-400-140 90-300 200-404 286-480 373-480 90-280 178-368 264-454
2502-500-230 176-402 286-510 370-596 460-600 176-402 264-490 350-576
2502-630-330 272-500 407-625 605-724 272-500 472-704
2502-800-365 326-674 434-780 600-862 326-674 494-842
2502-800-410 330-600 453-768 691-866 435-600 675-840
2502-1000-560 530-766 636-951 804-1026 530-845 698-1006
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4.2 Abnahme der Spannkraft

Typ 2502-160-38

o |
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Drehzahl [U/min]
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0 500 1000 1500 2000 2500 3000 3500 4000
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Typ 2502-400-140
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4.3 Technische Parameter

Typ 2502 9160-315

% )

L1
Sicherheitssteuerungsventil L5
k14, Sicherheitssteuerungsventil 16
L15
ey :%‘ dg

M2

L12

L11

A2
AAQ
D3 D7
D10 BB ()
m3 ||, M o
M4
D9
M1
BB () p
2502-250-65 "é
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Typ 2502-160-38 2502-200-52 2502-250-65 2502-250-68 2502-315-105
D1 255 300 372 372 372
D2 205 248 315 315 315
D3 184 230 296 296 296
D4 155 195 235 235 235
D5 Durchgangs-bohrung 38 52 65 68 105
D6 168 210 254 254 315
D7 180 2238 296 290,5 290,5
D8 70 92 17 "7 154
D9 242 285 358 358 358
D10 6 6 10 10 10
8] 1405 154 174 174 1835
L2 136,5 150 170 170 179
L3 302 375 481 48 66,6
L4 38,7 47 60,8 60 79
L5 275 285 355 28 335
L6 13 135 17 125 125
L7 33 25 25 33 33
L8 6.5 6.5 8 6.5 6,5
L9 40 40 16 40 40
L10 24 245 32 32 32
L 45 49 58 58 58
L12 7 79 104 104 104
L13 26 26 3 3 0.6
L14 38 40 45 45 52
L15 17 17 2 21 21
L16 10 10 10 10 10
L7 12 12 12 12 12
L18 1015 10 126 126 133
At 30° 30° 30° 30° 30°
A2 60° 60° 60° 60° 60°
A3 60° 60° 60° 60° 60°
A 60° 60° 60° 60° 60°
M1 6xM12 6xM12 6xM10 6xM12 6xM12
M2 M12 M12 M16 M16 M16
M3 M4 M4 M5 M5 M5
M4 6xM6 6xM6 6xM6 6xM6 6xM6
Backenhub ges. 35 5 5 5 6
Arbeitsdruck [MPa] 02/08 0.2/0.8 0.2/0.8 0.2/0.8 0.2/0.8
Spannkraftges [kN] 43 68 87 87 100
Max. Drehzahl [U/min] 4200 3800 3000 3000 3000
Gewicht (ohne Backen) [kg] 313 488 84,8 85,6 93,4
Tréagheits-moment [kgm?] 0,18 0,41 13 12 1,44

DEUTSCH
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Typ 2502 @400-1000
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Typ 2502-400-140 | 2502-500-230 | 2502-630-330 | 2502-800-365 | 2502-800-410 | 2502-1000-560
D1 467 570 685 850 850 925
D2 400 500 610 775 775 850
D3 374 474 580 745 745 815
D4 310 415 510 700 700 700
D5 Durchgangs-bohrung 140 230 330 365 410 560
D6 467 570 685 850 850 1000
D7 374 474 580 745 745 815
D8 200 306 385 420 465 625
D9 448 550 666 830 830 910
D10 12 12 12 12 12 12
L 219 2295 249 263,5 263,5 212
L2 216,5 224 243 258 258 266
L3 942 1415 1915 210 2321 3116
L4 1146 155 2051 2236 2456 3282
L5 37 37 395 445 445 52,5
L6 17 17 19,5 19,5 19,5 195
L7 26 26 33 33 33 33
L8 8 8 8 8 8 10
L9 24 26 32 27 27 2
L10 43 43 46 55 55 43
L 75 74 70 78 78 70
L12 1415 1415 166,7 1815 1815 137
L13 05 36 41 41 41 41
L14 60 60 70 70 70 70
L15 255 255 255 255 255 25,5
L16 20 20 20 20 20 20
L7 20 20 20 20 20 20
L18 = = 1055
A 20° 157 157 157 15° 157
A2 40° 30° 30° 30° 30° 30°
M1 9M12 12xM12 12xM16 12xM16 12xM16 12M16
M2 M20 M20 M20 M20 M20 M20
M3 M6 M6 M6 M6 M6 M6
M4 6xM8. 6xM8. 6xM8. 6xM8. 6xM8. 6xM8
Backenhub ges. 7 85 10 10 10 10
Arbeitsdruck [MPa] 0.2/0.8 0.2/08 0.2/0.8 0.2/08 0.2/0.8 0.2/0.8
Spannkraftges [kN] 180 220 200 412 400 250
Max. Drehzahl [U/min] 1300 1300 1000 750 750 450
Gewicht (ohne Backen) [kg] 201 285 4075 7158 6749 825
Moment bezwladnosci [kgm2] 56 13 281 744 27 132
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5. LUFTVERTEILUNGSSYSTEM

ACHTUNG: Das Spannen und Losen des zu bearbeitenden Werkstiicks darf nur bei gestoppter

Spindel durchgefiihrt werden!

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

5.1 Spannen des Werkstiicks

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

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

m Die einflieBende Druckluft am
Zylinderanschluss ,Spannen” bewirkt
eine Verschiebung des Kolbens. Dieser ist
permanent mit der Zugbuchse verbunden,
die die Grundbacken mit Hilfe des Duo-
Keilhakensystems antreibt,

m Dadurch ist das Werkstick gespannt (Abb. 14).
Die  Abschaltung  der  Druckluftzufuhr — zur
Druckkammer bewirkt (Abb. 15), dass:

m die Profildichtung in ihre urspringliche Form
zuriickkehrt (die Abdichtung lost sich von der
Oberflache des Futterkorpers),

m das Ruckschlagventil  die  Verbindung
zwischen der Druckluftversorgung und der
Druckkammer trennt und,

m der Druck in der Kammer konstant gehalten
wird.

Das Werkstuck ist nun gespannt und bereit fir die
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
Futterkorper 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,

n Die einflieBende Druckluft am
Zylinderanschluss  ,Entspannen”  bewirkt
eine Verschiebung des Kolbens. Dieser ist
permanent mit der Zugbuchse verbunden,
die die Grundbacken mit Hilfe des Duo-
Keilhakensystems antreibt,

m Dadurch ist das Werkstiick entspannt.

Die  Abschaltung  der
Druckkammer bewirkt, dass

Druckluftzufuhr  zur

m die Profildichtung in ihre urspringliche Form
zuriickkehrt (die Abdichtung 16st sich von der
Oberflache des Futterkorpers),

m das Ruckschlagventil  die  Verbindung
zwischen der Druckluftversorgung und der
Druckkammer trennt und,

m der Druck in der Kammer konstant gehalten
wird.

Das Werkstick ist nun entspannt.
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6. MONTAGE AUF DER DREHBANK

6.1 Vorbereitung der Drehmaschine

Die Drehmaschine sollte mit einem Spezialring oder
mit einer Halterung fur den Verteiler in zentrischer
und berthrungsloser Position zum Futter sowie einer
Adapterplatte (fur die Montage des Futters) ausgestattet
werden. Der Betreiber muss die Maschine entsprechend
ausristen oder ausristen 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. g14mm zur freien Beweglichkeit der
Sicherheitsventilanzeige (den Lochabstand kdnnen Sie
den Zeichnungen dieses Handbuches entnehmen)

Nach der Montage der Befestigungselemente sollten die
Bedingungen geméaB Abb. 16 erfillt sein.

Der Arbeitsplatz sollte mit einem Druckluftanschluss

Di

rehfutter

terflansch und Halterun:

Abb. 16

ausgestattet sein, der eine Anschlusseinheit und

Absperrventil (Lockventil) enthalt.

Die Steuerung und die entsprechenden Bedienelemente
sind durch den Betreiber bereitzustellen.

Fur die Steuerung sollte ein 2-/3-Wege-Ventil genutzt
werden und das Futter gemdB Bedienungsanleitung des
Ventils angeschlossen werden (Abb.17).

ACHTUNG: Der Hersteller liefert weder

b

Steuerungsgerate noch die dazuget

Gerate, Naher

6.2 Vorbereitung des Futters zur Montage

Offnen Sie die Verpackung,
Prifen Sie die Lieferung auf Vollstandigkeit,
Entfernen Sie den Verteiler vom Futter,
Heben Sie das Futter mit Hilfe der Augenschraube
aus der Verpackung,
m Legen Sie das Futter auf eine feste Unterlage und
sichern es gegen Bewegung,
ACHTUNG: Platzieren Sie das Futter niemals auf
den Backen!
m Entfernen Sie zundchst den Korrosionsschutz,
m Heben Sie das Futter mit Hilfe eines Kranes und
der Augenschraube,
m Platzieren Sie den Verteiler auf dem Futter,

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

Montieren ~ Sie  das  Futter auf der
Adapterplatte,

Montieren Sie den Druckverteiler,

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

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

Naherungsschalter,

= Montieren Sie die entsprechenden
Naherungsschalter,

m Bei der  Verwendung  von flexiblen

Druckluftschlauchen verbinden Sie den Verteiler
mit einem Anschlussblock am Futter,

m Die Backenbefestigungsschrauben sind mit dem
vorgeschrigbenen Drehmoment anzuziehen,

m Fiihren Sie testweise einige Spann- und
Entspann-Operationen durch,

n Wir empfehlen Ihnen, die
Backenspannkraft und den Luftdruck unter
Arbeitsbedingungen zu prifen,

m Beim Austausch der Aufsatzbacken sind die
Backenoberflachen grindlich zu reinigen.

ACHTUNG: Nach der Montage des Drehfutters und der entsprechenden Steuerung sollten die
grundlegenden Anforderungen der Maschinenrichtlinie 98/37/WE eingehalten werden. GemaB
dieser Richtlinie, ist der Hersteller der die Kontrolleinheiten hergestellt und montiert hat,
derjenige, der verpflichtet ist, die WE-Konformitatserklarung auszustellen.

7. DEMONTAGE UND NEUEINSATZ DES FUTTERS

HINWEIS: Alle Arbeiten am Drehfutter
ausgefiihrt werden.

bei L uck in den Spannkammern

m den Umgebungsdruck in den Spannkammern herzustellen, ist wie folgt zu verfahren:

m Trennen Sie die Druckluftzufuhr vom Futter,
w Entfernen Sie die Druckluftanschliisse,

7.1. Demontage des Futters

m Losen Sie den Stopfen der Druckeinheit (12),
m Losen Sie die Ventilabdeckung (9).

) E i ! Sie hitte wie fol .

m Stellen Sie den in den

Spannkammern her,

= Demontage des Futters von der Drehbank mit Hilfe
eines Krans und der Augenschraube,

= Demontage der Aufsatzbacken,

= Demontage des Druckverteilers,

m Legen Sie das Futter auf eine feste Unterlage und
sichern es gegen Bewegung,
ACHTUNG: Platzieren Sie das Futter niemals
auf den Backen!

m Losen Sie die
Abdeckung (14),

m Entfernen Sie die Abdeckung (5),

= Entfernen Sie den Druckverteiler,

m Losen Sie die Ventilabdeckung (9),

Umgebungsdruck

Befestigungsschrauben  der

m Entfernen Sie das Ruckschlagventil (10),

m Stellen Sie das Futter umgedreht auf
eine  Spezialablage ~ mit  entsprechenden
Backenaussparungen, so dass die Grundbacken
leichter entfernt werden konnen,

m Ldsen Sie die

Zwischenflanschbefestigungsschrauben (17),

Entfernen Sie den Zwischenflansch (6),

Losen Sie die Kolbenbefestigungsschrauben (16),

Entfernen Sie den Zylinderkolben (7),

Losen Sie die Befestigungsschrauben der

Zylinderblende (15),

Entfernen Sie die Zylinderblende (8),

Entfernen Sie die Zugbuchse (2),

m Entfernen Sie die Grundbacken (3).
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7.2 Zusammenbau des Futters
Stellen Sie vor dem Neueinsatz sicher, dass alle Teile des Futters sauber und trocken und die Schmier-
bohrungen durchlassig sind.

o ACHTUNG: Reinigen Sie das Futter niemals mit Druckluft!

Um die Fithrungen der Grundbacken und die Zugbuchse zu schmieren, verwenden Sie bitte Fett der Marke
GLEITMO-805 oder ein gleichwertiges Produkt. Alle anderen Teile sind mit LT-43 zu schmieren. Ziehen
Sie alle Befestigungsschrauben mit dem richtigen Drehmoment an, entsprechend der SchraubengroBen
und Befestigungsklassen. Es wird empfohlen, Dichtungen zu ersetzen.

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

Die nachfol Teile beding Bitte priifen Sie, ob das Futter ordnungsgemag
gegen ein Herausdrehen gesichert werden- funktioniert:
migliche Schr icherung fiir disj
Verbindungen z.B. LOCTITE 243:
= Ventilabdeckung (9),
m Stopfen (Druckeinheit) (12).

m Spannkraft der Backen,
m Funktionsweise des Steuergerates,
m  Druckabfall in der Kammer.

Um einen eventuellen Druckabfall in der Um die Kontrolleinheit zur Druckiiberwachung in
Spannkammer zu priifen, gehen Sie bitte der Kolbenkammer zu justieren, gehen Sie bitte
m Entfernen Sie den Stopfen der Druckeinheit (12) m Llosen Sie die  Feststellschraube  des

und schlieBen Sie ein Manometer an,

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

Schalten Sie die Druckluftversorgung des Futters
ab,

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

Fihren Sie (ber einen langeren Zeitraum
mehrfach Dichtigkeitsprafungen durch,

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
Steuergerdtes wieder an,

Die Tests sollten bei beiden Kammemn des

m Die Dichtigkeitsprifung muss bei beiden L
Pneumatikzylinders durchgefihrt werden.

Kammern des Pneumatikzylinders durchgefiihrt
werden

8. WARTUNG

o ACHTUNG: Reinigen Sie das Futter niemals mit Druckluft!

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

2. Zur Schmierung des Druckluftsystems nutzen Sie HL-32 Hydraulikdl oder ahnliches.

3. 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.

4. Nach Inbetriebnahme des Futters, muss alle 6 Monate das Ventil zum Reinigen, Uberpriifen des
Dichtzustandes und Fetten, aus dem Spannfutter genommen werden. Sofern keine Mangel festgestellt
werden, wird das Ventil wieder ins Spannfutter eingesetzt.

Das gleiche Wartungsverfahren wird angewendet, wenn das Spannfutter langer als 3 Tage nicht in Betrieb
genommen wird.
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9. FEHLERBEHEBUNG

Fehlerfall

Ursache

MaBnahme

Das Futter arbeitet nicht

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

Uberpriifen Sie die Druckluftversorgung
und —steuerung. Uberprifen Sie die
Funktionsweise des Riickschlagventils.

Das Futter arbeitet nicht, obwohl die
Dichtungen und das Riickschlagventil
in Ordnung sind

Defekt oder Blockade von einigen
beweglichen Teilen des Futters.

Prifen Sie, ob das Steuergerat
in einer Position ist, die anzeigt, ob
Druck in der Zylinderkammer 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 Schiauch (A)
Ruckschlagventil ist gesperrt.

Uberpriifen Sie den Luftdruck, dieser
darf nicht niedriger sein als 70% des
Luftdrucks 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 Steuereinheit.

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

in der

im System.

Uberprafen Sie den Druckabfall; entfer-
nen Sie die Ursache der Leckage
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1. MPEAHASHAYEHUE

MaTpoHbl MexaHU3WpoBaHHbIE WTErPOPOBaHbl C MHEBMOLUMAMHAPOM WHEABUXUMbIM nUTaTeAem
(KpenaeHbIM Ha kopnyce nepeaHen 6abku) npeHap3HauyeHbl AAS 00paboOTKM AAMHHBIX TPYyO WAM
aHaAOTUUHbIX 3arOTOBOK.

MaTpoHbl MOTYT BbiTb UCMOAL30BAHbI HA TOKAPHbIX CTaHKaX MO3BOASIOLINX YCTAHOBKY ABYX MaTpOHOB
Ha ero 060uX KOHUAxXWNWHAEAS. ABOMHAA YCTAHOBOYHAsA Koepurypauus yCUAMBAET duKcauuio
1 yCTOMYMBOCTL NP1 06paboTke AAMHHOMEPHbIX 3ar0TOBOK.

KpenaeHune / OTKpenAeHne 3aroTOBKW MPOUCXOAUT MYTEM 3anOAHEHUs/ONOPOXHEHNA KaMep LMANHAPa
CXaTblM BO3AYXOM KOTA@ WNUHAGAbL HE BPALLAETCA.

JKCnAyaTaUuHOHH] yeprT aTPOHO!

®  M3rOTOBAEHbI M3  BbICOKOMPOUHOW  CTaAW,
KoTopas yBepseT 60AbLYIO XECTKOCTb NaTpoHa
1 YCTOMYMBOCTb Ha PacXoA,

m  3aKaAsemble W WAMdYeMble  MOBEPXHOCTH
COTPYAHUUAIOLLME BCEX YacTell rapaHTUpyoT
BbICOKYIO TOUHOCTb, MOBTOPAEMOCTb W AAMHHbIi
nepu1oA 3KCNAyaTaLmMm nNaTpoHa,

m XECTKas KOHCTPyKUMs U 6OAblLOE CKBO3bHOE
oTBepcTBMe,

m  Kyrauki OCHOBHblE C 3awmToi
BbIAETOM B CAy4ae aBapuu naTpoHa,

nepea

2. YCAOBUA BE3ONACHOCTU TPYAA

m  HenocpPeACTBEHHOE CMasblBaHWe KyAaukos
W TATYYEN BTYAKH,

m  1OBOPOTHBIN KAaNaH YBEPAIOLLMA yAepXaHue
A@BAGHWA B MWTATeAbHbIX  Kamepax
B CUTYaLMK CycKa AGBAEHWSA BO3AYXa,

B CUCTEMa KOHTPOAM AABAEHUA B Kamepax

NPUKPENASIOUNX ~ BO  BPembA  PaboTbl
narpoHa,

®  UbIAMHAPUYECKas NocaAka,

m NpUKPENAEHWe  AeTaAM 33 BHELIHWi

W BHYTPEHHWI1 AMameTp  (oTBepCTBuA),
m cbanaHcupoBaHue knacca G 6.3.

=

Kaxabli paboTHUK  oBcAyXuBatOLLMIA
NaTpoH, AONKEH NEpeA ero aKcnayatalmen
03HAKOMWTBLCA C HACTOALLEN MHCTPYKUMEN
1 cTapaTenbHo eé coGAtoAaTb.

Mocre  OBHApYXEHUS  HENpaBUTEAbHOM
paﬁOTbI WUAU NOAOMKH, HYXXHO HEMEAANEHHO
0CTaHOBUTb PaboTy U MOUHGOPMMPOBATL
Haa30p.

3. PeMOHT NMaTpoHOB MOXET OCYLLECTBASTLCS
TOAbKO AMuamu nMerwummn
COOTBETCTBYIOLLYIO KBAaAUDUKALIMIO.

Bce paboTbl N0 ycTaHOBKe, 06CAYXHUBAHUN U
Apyrve MoryT 6biTb BbINOAHEHbI TOALKO MpH
OCT@HOBAEHHOM LWNWUHAEGAE U OTKAKOYEHWUU
C©XaToro BO3Ayxa.

4

»

BHUMAHME: po BKAOuEHHs 060poTOB
nepeaHer 6abku ybeauTbCA, YTO B NIPOBOAAX
6AOKa NUTAHKA HET BO3AyXa noA AaBAeHHeM!

5. Ha natpoHe MapkupoBKa  KpaiHbIX
TEXHUYECKUX napameTpos Kak Max.
A@BAEHWE MaX. CKOPOCTb MaX. CUAa 3aXnMa
- HW B KOEM CAy4ae HeAb3s UX NPeBbiLlaTh.

o

TOABKO
KyAavykun

PeKOMeHAyeTCﬂ UCNOAb30BaTb
OpUrMHaAbHblE  HaKAaAHble
npoussoacTBa BISON-BIAL.

~N

PeKoMeHAYeTCA NepUOANYECKYIO NPOBEPKY
repMETUYHOCTU KaMep LIMAMHAPA.

®

KpenaeHue nutateas Ha nepeaHoin 6abke
AONXHO — rapaHTMpoBaTh  GesonacHyto
pabory.

oLwmi
npasuaax

Kpome o6 TpeboBaHuit 06C;
AONKEH MNPUMEHATBCA B MECTHbIX
CYLLECTBYIOLLMX B €70 NPEANPUATUN.
MpeaocTepexeHne  pPEeKOMEHAAUMI  yKasaHbiX
B 3TOM UHCTPYKLMM YBEPSET AMMUHHYIO 1 HAAEXHYIO
paboTy naTpoHOB.

o BHUMAHME: B cAyuae He NpeAOCTEPEXEHHS
WHCTPYKUMH  HWKaKMe  peKAaMauuu
BBITEKAIOWM U3 3TOTO He GYAYT NPUMEHSTCA.

BHUMAHME: npou3sBopuTeAb OCTaBAsieT
3a co60# NpaBo BBEAEHHA MOAUPHKALUH
B KOHCTPYKUHH U3AeAns 6e3 nyGAnKauum ux
B 3TOH MHCTPYKUMH.
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3. KOHCTPYKLMUA NATPOHA

MaTpoH co3paH M3 CTaAbHOrO  Kopnmyca,
B KOTOpPbIM  YyCT@HOBAEH nHEeBMaTUYECKUIt
UMAMHAP COEAMHEHHBIA C TAHYLEN BTYAKOM
W TpemMsA OCHOBHbIMWU KyAauykamu. Kynauku
OCHOBHblE NPUCNOCOBAEHbI AAS 3aKPENAEHUs
HaKA@AHbIX TBEPABIX KynaukoB. B natpoHe
UbIAMHAPUYECKan nocaaka. [laTpoH umeer

Konctpykuus nar

2

Cxatblii BO3yX

BO3MOXHOCTb. NPUKPEnAiTh A€Tanu -
3a  BHEWHWA U BHYTPEHHUIT AMamMeTp
(otBepctBME).  [MTaHMe naTtpoHa  uepes

HEMOABUXHbI BAOK MUTATEAl OT CTOPOHBI
draHua.

BcTpoeHHbIi nNHeBMaTUYECKUI LUMAMHAP
ABYCTOPOHHETO AEICTBUA NPUAAET ABUXEHUE
AN TAHYWEW  BTYAKM — COEAWHEHHOM ¢
KyAaukamu. OceBas CUA@ BTYAKW NepeHocHTcs
Ha KyAauKu yepes KAMHOBYHO cucremy.
Bosayx AAA UMAMHAPA (Y HENoABWXHeW
3apHen 6a6ku) NPOBOAMTCS yepes
cneuuanbHblii  6AOK  nuTatens.  MatpoH
cHabXoH B knanaH 6e30nacHOCTU, KOTOpPWUI
NpeAoxXpaHaer nepeA  CNyCKOM — AaBAEHUA
B Kamepe TAHYLLEeH LMAMHAPa.

BHUMAHHME: MpousBoauTenb HEe  AOCTaBASET

Cuna kpenneny

Puc.Ne 1

NHEBMATHYECKOH apMatypbl, AaTYMKOB

COTPYAHMYAIOWMUX C KOHTPOAbHBIMM YCTPOHCTBaMM [} 0B p B MecTe
C AQTYHKAMH.
CkAapHble YacTu naTpoHa THn 2502
B4 7 8 2 2
17 15 2 10 9
Puc.Ne2
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YAIAOTHHTEABHOE KOABLO NIOPLIHS

- Kopnyc - MoBopoTHBIA KAGNaH ¢ BTyAKOH

- K i

- Taryyan BTyAKa

KOAbUO

- OCHOBHO# KyAQUOK - 3arbiuka (

KOAbUO GAaHUA

YNAOTHMTEABHOE  KOABLO  BTYAKM

- BKaapbiu T 06pasua - CMOHTHPOBAHHbIH NHTaTEAb

© KpBILKOR
- Kpbiwka T - YmOTHATEALNOE KOABLD neperapoRH
- Onaneu - BOAT NeperopoaKM UMAHHADa - Z’:(’:‘;'I":'J:‘!'“’"“e KOAbUO  AaHUA

YNAOTHHTEABHOE KOABLO NOPWIHA
C UMAMHADOM

©Oe®eE

- MopweHb unAMHAPa - BOAT nopwha

- Meperopoaka uwAHHApa - BOAT praHua

- Kpblwka Kkaanana - BOAT HAKAAAHOTO KyAaYKa

PEREOOOERE
BSeEHINISIE)

4. TEXHUYECKAS XAPAKTEPUCTUKA

41 n p B Ky

LWar 3y6okoB pa3sHblilt AAA Pa3HbIX AUSMETPOB NaTpoHa.

Monaratbca 06paTMTb BHUMaHWE WAM BEPXHUE KyAauku NPUKPENnAAiolMe AeTanb 3aKpenAeHbl
NpaBMAbHO Ha OCHOBHbIX KyAaukax. 2/3 MOAHOTO Liara Kyaauka ynoTpebAseTcs AAA NPUKPEnASHUA
AeTann, a 1/3 oCTaérca AAS OCTaAbHOM YacTW lara. BepxHue Kyrauku TBEPAbIE AOAXKHbBI ObiTb
ynotpebAeHbl B KOMMNAeKTax (0603HaueHble nooyepéaHo Homepamu 1, 2, 3).

o BHUMAHMUE: Bo BpembsA NpUKp y NoAaraTbeA BCerpa ynoTpebaaTh Kaloy
TP #. Bceraa Aokpy Tb BHHTbI ylolei CHAOH,
COOTBETCTBYIOLUM MOMEHTOM ANA BEAHYHMHBI BUHTA H €r0 KAacca eil.
n B
T Rl Puc. Ne 13
Ta6a. Ne 1
AuAmeTp naTpona A1l A2 A3 A4 J1 J2 13
2502-160-38 7-74 67-130 115-180 163-180 18-67 66-115 114-160
2502-200-52 20-104 83-178 130-216 180-216 22-104 70-153 119-202
2502-250-65 24-124 104-207 168-266 232-266 25-122 88,5-188 152,5-252
2502-250-68 24-124 104-207 168-266 232-266 25-122 88,5-188 152,5-252
2502-315-105 64-184 142-262 206-326 270-326 64-184 128-252 192-316
2502-400-140 90-300 200-404 286-480 373-480 90-280 178-368 264-454
2502-500-230 176-402 286-510 370-596 460-600 176-402 264-490 350-576
2502-630-330 272-500 407-625 605-724 272-500 472-704
2502-800-365 326-674 434-780 600-862 326-674 494-842
2502-800-410 330-600 453-768 691-866 435-600 675-840
2502-1000-560 530-766 636-951 804-1026 530-845 698-1006
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4.2 Tpad y CHAbI

Tun 2502-160-38
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Tun 2502-250-65
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Tun 2502-400-140
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Tun 2502-630-330
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4.3
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T 2502-160-38 2502-200-52 2502-250-65 2502-250-68 2502-315-105
D1 255 300 372 372 372
D2 205 248 315 315 315
D3 184 230 296 296 296
D4 155 195 235 235 235
D5 AMAMETp OTB. 38 52 65 68 105
D6 168 210 254 254 315
D7 180 2238 296 290,5 290,5
D8 70 92 "7 "7 154
D9 242 285 358 358 358
D10 6 6 10 10 10
L1 1405 154 174 174 1835
L2 136,5 150 170 170 179
L3 30,2 375 48,1 48 66,6
L4 38,7 47 60,8 60 79
L5 215 285 35,5 28 335
L6 13 135 17 125 125
L7 33 25 25 33 33
L8 6,5 6,5 8 6,5 6,5
L9 40 40 16 40 40
L10 24 245 32 32 32
L1 45 49 58 58 58
L12 7 79 104 104 104
L13 26 26 3 3 0.6
L14 38 40 45 45 52
L15 17 17 2 21 21
L16 10 10 10 10 10
L7 12 12 12 12 12
L18 1015 10 126 126 133
A1l 30° 30° 30° 30° 30°
A2 60° 60° 60° 60° 60°
A3 60° 60° 60° 60° 60°
A4 60° 60° 60° 60° 60°
M1 6xM12 6xM12 6xM10 6xM12 6xM12
M2 M12 M12 M16 M16 M16
M3 M4 M4 M5 M5 M5
M4 6xM6 6xM6 6xM6 6xM6. 6xM6.
LWar kynauka 35 5 5 5 6
Aaeaexue nutanna [MNa] 0.2/0.8 0.2/0.8 0.2/0.8 0.2/0.8 0.2/0.8
Makc cuna saxumalkH] 43 68 87 87 100
MomeHT HHepuuH [Krm2] 4200 3800 3000 3000 3000
Becc [kr] 313 488 84,8 856 934
Moment bezwiadnosci [kgm2] 0,18 041 i3 12 1,44
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Tun 2502 3400-1000

L14
L15
M o
© s
Y
]
®
A YA
© Vo8 ® e
-] A S ©
-] ® -}

KOHTPOABHOE YCTPOICTBO

KOHTPOAbHOE YCTPOIICTBO

AA
D9
D3

D10

M3

M4 of

=

.\
5 <

L1

L5

3/32"x90 °

/ L1

L12

:

o
=
oS
ht
bl
[s]
L13

o

L9

2502-1000-560

D1

L18




)

BISON~.

Tvp 2502-400-140 | 2502-500-230 | 2502-630-330 | 2502-800-365 | 2502-800-410 | 2502-1000-560
D1 467 570 685 850 850 925
D2 400 500 610 775 775 850
D3 374 474 580 745 745 815
D4 310 415 510 700 700 700
D5 Przelot 140 230 330 365 410 560
D6 467 570 685 850 850 1000
D7 374 474 580 745 745 815
D8 200 306 385 420 465 625
D9 448 550 666 830 830 910
D10 12 12 12 12 12 12
L 219 2295 249 263,5 263,5 212
L2 216,5 224 243 258 258 266
L3 94,2 1415 1915 210 2321 3116
L4 1146 155 205,1 2236 2456 3282
L5 37 37 395 445 445 52,5
L6 17 17 19,5 19,5 19,5 195
L7 26 26 33 33 33 33
L8 8 8 8 8 8 10
L9 24 26 32 27 27 27
L10 43 43 46 55 55 43
L1 75 74 70 78 78 70
L12 1415 1415 166,7 1815 1815 137
113 05 36 41 41 41 41
L14 60 60 70 70 70 70
L15 255 255 255 255 255 25,5
L16 20 20 20 20 20 20
L7 20 20 20 20 20 20
L18 - - = 1055
AL 20° 157 157 157 15° 157
A2 40° 30° 30° 30° 30° 30°
M1 9M12 12xM12 12xM16 12xM16 12xM16 12M16
M2 M20 M20 M20 M20 M20 M20
m3 M6 M6 M6 M6 M6 M6
M4 6xM8 6xM8 6xM8 6xM8 6xM8 6xm8
War kynauka 7 85 10 10 10 10
‘Aasnenne nutanna [MNa)] 0.2/0.8 0.2/0.8 0.2/0.8 0.2/0.8 0.2/0.8 0.2/0.8
Makc cuaa 3axuma[kH] 180 220 200 412 400 250
MomeHT uHepumm [krm2] 1300 1300 1000 750 750 450
Becc [kr] 201 285 4075 7158 6749 825
Moment bezwladnosci [kgm2] 56 13 281 744 7 132
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5. MUTAHUE CXXATbIM BO3AYXOM

BHUMAHME: TMuTtaHue naTpoHa cxXaTbiM

(npukp Hp obpaba ()

npeaAMeTa) MOXeT NPOUCXOAHTb TOALKO NPH HENOABHXHOM NaTpoHe.

o BHUMAHME: AocTaBasieMbli BO3AYX AOAKEH ObiTb YMCTbIH, AMIWEHHOH CbIPOCTH M CMa3aHHbIH.

5.1 Mpukp 6p 0
npeamera
CxaTblil  BO3AYX  BMAbIBAIOWMIA B Kamepy

«3aKkpenaeHus» 6AOKa nUTaHUA Aedopmupyet
NpoGUANPYyEMOE YNAATHEHUE, KOTOPOE TakuM
obpa3om  ynAOTHAET  coeauHenue  6Gaoka
NUTaHUA M Kopnyca MaTpoHa, BO3AYX —3aTem
NponAbIBaeT  yepe3  MNOBOPOTHbIM KAanaH
AENCTBUE KOTOPOTO BbI3blBAET:

m  COeAMHeHWe
UMAMHAPA
«atmocdepoitr,

m npoTekaHue BO3AyXa A0 Kamepb!
«3aKpenAeHns» NHEBMaTUYECKOro
UMAMHADPE U NEPeABUXEHWE MOPLUHS
MHEBMATUYECKOrO  UMAWHAPA  NPOYHO
COEAMHEHHOTO € TAHYLLYIO  BTYAKOM,
KOTOpas  4epe3  KAMHOBYIO  CUCTEMY
nepemeLlaeT OCHOBHOMN KyAauoK,

®  IPOUCXOAUT 3aKpeneHmne
obpabatbiBaemoro npeameta (Puc. Ne 14).

Kamepbl «pagxatus»
NHEBMATUYECKOTO c

Y6paHue NUTaHUA CXKaTbiM BO3AYXOM Kamepbl
6A0Ka Bbi3biBaeT: (Puc. Ne 15).

= BO3BpalleHne npodUAUPYEMOTO
ynAaTHeHus B nepBoHayYanbHoe
COCTOSIHME (ynAATHEHWe OTOABUraeT ot
NOBEPXHOCTU Kopnyca natpoHa),

m  MOBOPOTHbI KnanaH otpesaet
COEAMHEHUE MUTaHWUA Kamepbl UMAMHAPa
MHEBMaTUYECKOrO C BAOKOM NUTaHUA,

®  10BOPOTHbI KnanaH yAepxuBaet
AaBAEHWe B KaMepe UMAMHAPA.

O6pabatbiBaembli npeaver
W roToBbIM K 06paboTke.

3aKpenAéH

5.2 Pa3sxartue obpabatbiBaemoro npeamera

CxaTblit  BO3AYX BMAbIBAlOWMWIA B Kamepy
Lpasxatua” O6AOKa nuTaHus  AepopmupyeT
npoduAMpyeMoe ynAaTHeHWe, KoTopoe Takum
obpa3om  ynAOTHAET  coeAMHeHnue  BAoka
NUTaHWA U KOpnyca naTpoHa, BO3AYX 3aTem
NponAbIBAeT  uYepe3  MNOBOPOTHbIN KAana,
A€iiCTBUE KOTOPOTO Bbi3bliBAET:

B COEAUHEHME Kamepbl «3aKpenAeHUs»
UMAUHAPE NHEBMaTtu4eckoro C
«atMocdepoitr,

| NpoTekaHwue BO3AyXa AO Kamepbl
«pasxarus» NHEBMaTU4YECKOro
UMAMHAPA W NEepeABUXEHWe NOpWHA
NHEBMATUYECKOro  UMAMHAPA  NPOYHO
COEAMHEHHOTO C  TAHYLLYIO  BTYAKOM,
KOTOpas 4epe3  KAMHOBYK — CUCTEMY

nepemelaeT 0CHOBHOI KyAGUOK,

W BO3HUKaerT «pasxaruer 06DaﬁaTblBaEM0l’0
npeamera.

Y6paHue NUTaHUsA CXKaTbiM BO3AYXOM Kamepel
6A0Ka BbI3bIBAET:

m  BO3BpalleHre nNpodUANPYEMOTO
ynAaTHeHus B nepsBoHayanbHoe
COCTOSIHWE (YNAOTHEHWE OTOABUraeT ot
NoBEPXHOCTM KOpryca NaTpoHa),

®m  OBOPOTHbI KnanaH OTKAtOUaeT
COEAMHEHUE NUTaHUA Kamepsl UMAMHAPa
NHEBMAaTUUYECKOrO C GAOKOM NUTaHNA,

®m  10BOPOTHbIA KAanaH yAepxusaet
AaBAEHWe B KaMepe LMAMHAPA.

O6pabaTtbiBaeMblit NPEAMET «pa3XaTbliiy.

Puc. Ne 14

Puc. Ne 15
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6. MOHTAX HA CTAHKE

6.1 ToaroToBKa CTaHKH AAl KDENAEHHA

®AaHeu NaTpoHa M ONOP NUTaTeAR
natpoua

CTaHoK HapO0 CHabAMTb CreunanbHbIM - KOAbLIOM
WA Omopamu, KoTopble OyayT AepxkaTb nutatenb
B LEHTPAAbHOM MOAOXEHMW, He AOTparusasch
natpoHa. Hapo Toxe MCNoAb3oBaTb — dAaaHew,
AR KpenAeHus naTtpoHa. 3T ABa 3AeMeHTa
noTpe6uTeAb  U3rOTOBASIET CaMOCTOATEABHO  MAK
3aKa3blBaeT X MrOTOBAEHHE.

KOAbLO WAM OMOpbI AepXallue NPUBOA HaAAEXUT
KPenko 1 NPOYHO NPUKPENUTL K KOpMycy.

WNWUHAEAR MAW K KPbILLKE NOAWMMHUKA & pAaHel|
Ha KOHUEe WNUHAEAS. ®/\aHeLL AOAXKEH UMETb
otBepcTMe 14MM AN BXOAANPEAOXPAHUTEALHOTO
KAanaHa - MOAOXEHWE B COrAACUM C TEXHUYECKOMN
cneundukalmen natpoHa.

(D/\aHeu W NnatpoH AOAXHbI NOCA€ MOHTaxa
COOTBETCTBOBATh TPEBOBAHMAM yKa3aHHbIM Ha
Puc. Ne 16.

MecTto paboTbl  AOAXHO ObiTb  060PyAOBaHO Puc. Ne 16
CUCTEMOIt NUTAHWUA CKaTbIM BO3AYXOM 3aBEpLUEHO

6r0KOM NOArOTOBKK (¢l4/\pr n KaanaH CxemMa KAanaHa ynpaBA€HUA

PeryAMpoBaHns A@BAEHWA BO3AYXa) W 3anopHbIM

KAanaHamu. 42 Q
CucteMy — ynpaBAEHWA-OCHAacTKa  MOAb3OBATEAb ! —\
AOAXKEH CAeAaTh cam.

AR YNPaBAGHMA CAGAYET NPUMEHSATb  KAAnaH

ABOIHONPOTOUHBIM, TPUMNOBULMOHHBIA, B CPEAHEN 301 Puc. Ne 17

NO3NUMKM, COEAMHSAIOLINI Kamepy, cxema KaanaHa
ynpaBaeHus Puc. 16 ¢ atmocdepoit. (Puc. 17).

BHUMAHME: npousBOAHTEAb He NPEAOCTaBASIET MHEBMAaTHYECKOT0 060pyAOBaHMA, AATYMKOB,
c YCTPOHCTBAMH AepXaTeAsi, a TaKKe IAEMEHTOB, COTPYAHHYAIOUIUX

p
C AaTYHKAMH.
6.2 TMoaroToBKa NaTpoHa AAl KDENAEHHSA Ha CTaHKe

MoaroToBKY maTpoHa Al YCTAHOBKM Ha CTaHKe
NpoBOANTB CAeAylowUM 06pasom:

® OAHATb NAaTPOH C MOMOLLUKO YCTPOICTBA
KpaHoBOro n [ZIMMGO/\TaY

W OTKPbITb YNaKkoBKy, ®  MOHTUPOBAaTb NUTATEAb,
®  NPOBEPUTb KOMMAEKTHOCTb NMOCTaBKU, W  MOHTMpPOBaTb  NAaTpoH T'aKv uTo6bI
m CHATH 6AOK MMTAHNA C NaTpOHa, BOATBI  KOHTPOABHbIX YCTPOWCTB nonaAn
B COOTBeTCTBYytOLME oTBEpCTUA @14mm
®  COMOLLIIO PUMBOATA BbIHYTb MATPOH C ALLMKE, 80 dAAHLE,
| MOAOXWUTb NATPoOH Tak, 4T06bI npeAoTBPaTUTbL B 3aKpenuTb NaTpoH K¢I\aHUy,
€ro népemMeLlienne, B 3aKPENUTL NUTATEAD,
o BHUMAHUE: kaTeropuyecku 3anpeujaercs ® NpOBEPUTL BpAlLEHME NaTpoHa, Kak
AOXHMTb NaTPOH Ha KyAauKax! CABILIHO  TPEHMe  LEHTPUpoBaT  BAOK
B YAGAUTb KOHCEPBLIOHHYIO CMasky, obpatuas nuTaxus,
0co6oe BHUMaHWe Ha MOCAAOYHOE MECTO m NP AEMOHTaxe naTpoHa CAeAOBaTb

natpoHa U GAOK NuTeAs, B 06PATHOM MOPSAKE.
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6.3 ToaroToBKa naTpoHa K pa6ore

BHUMAHMUE: B cAyyae ucnoAb30BaHUA BEPXHUX HECTAHAAPTHbLIX KYAAYKOB, NOAb30BaTeAb 06A3aH

Th ( Tb) ycHAHE 0B.
MoaroToBky natpona k pa6ore Th
B YCTAHOBMTb Ha GOATaX KOHTPOALHbIX SAEMEHTBI, m  cAenatb HECKOAbKO KOHTPOABHbIX

B3aUMOAEHCTBYIOUIME C AATYUKAMM CUCTEMbI
6e30nacHOCTH CTaHka,

®  YCTAHOBWTb AGTYMKW cuCTeMbl 6e3onacHOcTH
CTaHKa, COTPyAHMYalolWMe C  YCTpoicTBamMmu
KOHTPOAbHbIMM NaTpoHa,

®  COBAWHUTb BAACTMUHBIMM NPOBOAAMM  BAOK
NUTaHWA ¢ 6AOKOM ynpaBAeHusa,

B KpenexHble  BUHTbI  KyAGUKOB
C COOTBETCTBYIOLLEN CUAOW,

3aTAHYTb

KpenAeHWi 1 pasxatus npeamera,

m  PEKOMEHAYETCS MPOBEPUTL CUAY 3aXuUMa
KYAQUKOB 1 8AanTMPOBaTb €€ K YCAOBUAM
paGOTbI ANA - YCTAHOBKWU  NPaBUAbHOIO
AaBAEHUA BO3AyXa NHeBMaTUYeCcKoro
UMAMHAPA NaTpoHa,

m NpU  3aMEeHe  KyAaukoB,  TLIATeAbHO
OUMCTUTb NOBEPXHOCTU 3y6OB KyrauKa.

BHUMAHME: Mocae ycTaHOBAeHMS Ha naTpoHe TMna 2502 ynpaBA€HWA W OCHACTKM BO3HMKHET

MallKHa, KOTOPas AOAKHA b p coct B i
avpektuse 98/37 WE Mp eAeM pas Tak a, Ha B/Y
AMPEKTHBbI €CTb CTOPOHA, KOTOpas ycT ] y, 3aTeM 06A3biBaeT 310 ee
BblpaTh AeKAapaumio WE.
BHUMAHME: Bce AA 06 naTpoHa np Tb nocAe np €AbHOT0
¢ atMocepoi B NHEBMaTHYECKOr0 LUAHHADA NaTPOHa.
B c depoii B T 0 narposa
caeaylowum o6pasom:
W OTKAKOUMTb NATPOHY NUTAHWE CXAaTbiM BO3AYXOM, m  0CAabUTb 3aTbluki (12),
®  OTCOEAMHUTb KabeA NUTaHUA NaTPoHa CXaTbiM m  0CAaGUTb KPbILLKY KAanaHa (9).
BO3AYXOM,
7.1. AemoHTax naTpoHa np AY H
m  BbIpaBHUTb AABAEHUWE C aTMOChEpOit B kamepax m  OTBMHTUTb KPbILLKY KAanaHa (9),
NHEBMaTUYECKOro UMAUHAPa NaTpoHa, ®  AEMOHTUPOBATH KAanaH (10),
®  C MOMOLLIO KPaHOBOIO YCTPOICTBa U PUMOOATa naTpoH  MOAOKMTb  KyAaukamMM  BHU3  Ha

CHATb NATPOH CO CTaHkKa,
m  AEMOHTMPOBATb KyAaUKWU HaKAaAHble,
®  AEMOHTMPOBATb NUTaTEeAb,

m  OAOXKWUTb MaTpoH Tak, 4To6bI npeaoTBpaTUTb
€ero nepemMetlexHune,

BHUMAHHUE: Karerop
AOXHTb NaTPOH Ha KyAayKax!
®  BbIKPYHYTb BUHTbI (14),
®  AeMOHTUPOBATb KpbILLKY (5),
®m  AEMOHTUPOBATb  KOHTPOAbHOE
AaBAEHUA

YCTPOWCTBO

CreunanbHoM MOACTaBKE TaK, YTOObl KyAauku
MOTAK CBOGOAHO NepeABUraTbes,

BbIKPYHYTb BUHTbI (17),

AeMOHTUpoBaTh pAraHel (6),

BbIKPYHYTb BUHTbI (16),

AEMOHTUPOBATh NOPLUEHb (7),

BbIKPYHYTb BUHTbI (15),

CHATb NePEropoAKy LUMAUHAPA (8),

CHATb TAryYyto raiky (2),

AEMOHTMPOBATL KyAGUKU OCHOBHbIE (3).
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7.2 MoHTax naTpoHa

o BHUMAHME: Ky

Cheayiolue AeTanu 06s13aTeAbHO AOAXKHBI ObITh

B MOHTaxe BCe 4acTh AOAXHbI ObITb YACTBIMU U CYXUMU, @ OTBEPCTUA CMA30UYHble CBOOOAHBI.

BHUMAHME: 3anpewaeTcs 0YHCTKH NaTPOHa NPH NOMOLLY CXATOro BO3AyXa.

AAA CMa3Ku HanpaBAAIOLLWX KYA@YKOB M BTYAOK MCNOAb30BaTh cMasky GLEITMO-805
WUAU APYTYIHO C @HaAOrMYeCKUMU napametpamMmu, AA OCTaAbHbIX IAEMEHTOB NaTtpoHa NMPUMEHATb
cMa3ky £T-43 MAM ADYTYIO C @HAAOTUYECKUMU NapameTpamu.

BUHTbI 3aTAHYTb COOTBETCTBYIOLLEN CUAOI B 3aBMCHMOCTM OT KAGCca HEABUXMMOCTUA MeXaHUUeCKnx
BUHTOB.

PekomeHAyeTcs 3aMEeHUTb YNAGTHEHMA Ha HOBbIe.
MOHTaX nNaTpoHa BbINOAHATL B 06PaTHOM MOPAAKE YeM AeMOHTax!

CTaBHTb B OAHH M TOT XXe HOmep.

I'Iponepwrb NpaBUAbHOCTb EaGOYbI narpoHa:

ot packpy KAEEM AAS

o - LOCTITE 243: B CUAY 3aXUMa KyAhayKoB,

y

Cheayer:

B AENCTBUE KOHTPOALHBIX YCTPOWCTB,
B KpblllKa KnanaHa Bo3spatHaro (9),

m  napeHue AABAEHWA B Kamepe KpenAeHus.
m  NPOo6KM YCTPOICTBA KOHTPOAU AGBAEHUSA (12).

To6b! NpoBepUTL NaAeHUE AJBACHHA B NATOHE Yr06bl HACTPOUTD YCTPOHCTBO KOHTPOAM AABAEHUS

B Kamepe # naTpoHa Heob

m  BbIKPYTUTb Npobky (12) M Ha eé mecTo

B OTKPYTUTb BUHT, GAOKMPYIOLWIA KOHTPOAbHOE
BKPYTUTb MaHoOMeTp, Py Py P

YCTPOWCTBO,
W HaMNOAHWUTb Kamepy LMAUHAPA BO3AYXOM Npu

pasnesn 0.5 Mna m  LYPYNOM, HaXOAALUIMMCS BHYTPWU YCTpoiCTBa

OTPEryAMpoBaTbh HaTAXEHUE MPYXWHbl Tak,
4yT06bl NpU NapeHun pasaenus po 0,15 Mna
BGOAT  KOHTPOABHOTO ~ YCTPOWCTBA  OKa3aAcsi
B KpaiHee MOAOXEeHUU (kaK, Hanpumep, npu

B OTKAIOUMTE MUTAHWE NaTpoHa,

®  POBEPUTb, MPOUCXOAUT UAU HET MNapeHue
AABAEHMS BO3AYXa B Kamepe UWMAMHApa

natpoHa, OTCYTCTBMU AABAEHUSA B KaMepe),

m  HECKOAbKO Pa3 NpoBEPUTb €PMETUYHOCTb ®  BKPYTUTb BMHT, OAOKMPYIOLIMIA KOHTPOAbHOE
narpoHa, YCTPOWCTBO,

W POBEPKY BBINOAHEHUTb AASL 00EUX Kamep m POBEPKY BbLINOAHUTE AAA  0Benx  Kamep

NHEeBMaTU4YeCKoro UMAMHAPa.

MHEBMATUYECKOro UMAMHAPA.

8. CEPBHC

o BHUMAHME: HeponycTUMas YHCTKa NaTPOHA ¢ NOMOLLLIO CKATOro BO3AYXa.

1. AAA cma3biBaHWA HanpaBAAIOLLMX KyA@YKOB U BTYAKW UCMOAL30BATh rycToto cmasky GLEITMO-805
WAW @Hanor O MOXOXMX CBOMCTBaxX. B cucTeme cxaTtoro Bo3ayxa HapA0 MCMOAb30BaTh MacAo HL-32
MAM @HAAOT O MOXOXMX CBOWCTBAX.

2. CoBetyeTcs x0T Gbl OAMH Pa3 B HEAEAID CMa3biBaTb KyAGUKM ryCTON CMasKoi.

3. B 3aBMCMMOCTM OT YCAOBWMI paboTbiM Harpy3ku natpoHa Hap0 XoTs Obl OAMH pa3 B TOA
AEMOHTMPOBATb BCE YacTh. Bce yacT HapO NPOMbITh U OLEHUTb UX TEXHUYECKOE COCTOAHUE —
CHOLUEHbI 3AeMEHTbI (YNAOTHEHWA) HAAO U3MEHUTb.

4. TlocAe UCTEYEHUA KaxXAbiX 6-TM MecsleB paboTbl NaTPoHa, HEOBXOAMMO AEMOHTUPOBATL KAaNaH,
OUUCTUTb, NPOBEPUTL COCTOAHUE YNAOTHEHNH, 3aKOHCEPBMPOBATL U CHOBA YCTAHOBMUTL B NaTPOH.

9t Ae;iCTEMR CAEAYET BbINMOAHATb NMOCAE KaXXAOro NpocTos B paﬁoTe natpoHa He MeHee, Yem Ha
3-1 paboumnx AHA.

PYCCKHUH
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9. YCTPAHEHWE HEMCNPABHOCTEW B PABOTE MATPOHA

MeToa AelCTBHA €CAM NATPOH He

T HAK

Ta6a. Ne 1

OnucaHue HeNnPaBHALHOH
paboTbl natpoHa

BepoaTHas npHyMHa
HenpasubHO# paboTel

Merop AelcTBUA C ueAld
YAAAeHHA HenpaBHbHOK paboT)

NarpoH He paGoraer

OTCyTCTBUE AABAEHUA B NPOBOAAX
npuBoAa. KnanaH NnoBOPOTHbLIN He
cTaA pabotatb UAU 6AOKUPOBAH.

MpoBepuTs cUCTEMy NPUBOAG

W ynpasaeHus TPOBEPHTL MAM BO
BPEMS yNPABACHUA CABILIHO 3BYK
paborbl.

MNaTpoH He paGoTaer XoTA CAbIWHO
3BYK NPUBOAA W NOBOPOTHOTO KAanaHa

MoBspexaeHne uan
6AOKMPOBKA HEKOTOPbIX
yacTei ABUXMMbIX NaTpoHa.

TPOBEPUTH MAM KOHTPOALHOE
YCTPOWCTBO (LITOK) HaxoAMTCS
B NOAOKEHNM, KOTOPOE YKasbiBaeT
Ha AaBAEHWE B KaMepe UNAHADA.

Natpox He paborTaert, xoTa cywecrTeyer
AQBAEHHE B KaMepe UMAHHADA

MNaTtpoH 3a6A0KHMPOBaH.

AeMOHTUPOBaTb NATPOH U YAAAUTb
NPUUYUHY BAOKUPOBKHM.

Matpon nocae saxuma
He oTnycKaer

CAMWKOM Manoe AaBreHue

B NpoBoAe (A), OTCOEANHEHHE
6AOKMPOBAH NOBOPOTHBIN
KAanaH.

MNpoBepuUTL AaBAEHUE B CETU (He
MOXeT 6biTb MeHble yem 0,7
AaBAEHUA

B Kamepe uuAnHApa) MposepnTb:
MAM CABILIHO paboTy KAanaka.

TMoBOpOTHIA KAaNaH
He paGotaer

MoBOPOTHBI KAGNaH
6r0KNPOBAH.

MomeHATb KAanaH, OYUCTUTb THESAO
W MOHTUPOBATb AEMCTBYIOWMNA
KAanaH.

KoHTpoAbHOe ycTpoicTBO
He pabotaer

MoBpexAeHne KOHTPOAbHOTO
ycTpoitcTBa.

/\eMOHTMPOBATH YCTPOICTBO,
NPOUNCTUTL THESAO 1 CMOHTUPOBATL
AeiicTByroLIME.

Napenne aaBreHHA
B Kamepe UMAHHAPA

Herepmetuynas cuctema.

MpoBepuTb NPUYMHY NOTEPHU
AGBAEHMA, YAAAUTD MPUUMHY
HEXBaTKN AABAEHMS.
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