INSTRUKCJA OBSLUGI
NR 230 101

UCHWYTY Z MOCOWANIEM MECHANICZNYM Z SZYBKA
WYMIANA SZCZEK
TYP 2305

Czytaj instrukcje

UWAGA

Niniejsza instrukcja obstugi jest przeznaczona dla kadry technicznej, operatorow obrabiarek i personelu
utrzymania ruchu.

Przed przystgpieniem do pracy nalezy dokladnie przeczyta¢ i zrozumie¢ ostrzezenia zawarte w instrukcji
obstugi.

Producent zastrzega sobie prawo wprowadzenia modyfikacji w wyrobie, bez uprzedniego powiadomienia

»BISON-CHUCKS” S.A.
POLSKA

www.bison-chucks.pl



Deklaracija producenta
Nr. 27/2018

150 9001
PCBC-IQNet Nr 101/6/2015

BISON CHUCKS S.A.
ul.Mysliwska 13, 15-569 Biatystok, Poland

Tel: +48 85 741 63 00; 74164 20 Fax: +48 B5 741 52 23, 743 24 26
e-mail. sprzedaz@bison-chucks.pl www.bison-chucks.pl
NIP 966-200-57-22 REGON 200287152

UCHWYTY TOKARSKIE Z MOCOWANIEM MECHANICZNYM
TYP 2105; 2105K; 2305; 2405; 2405K; 2605; 2606K; 2406; 2409; 2488

Przedmiot deklaracji opisany wyzej jest zgodny z wymaganiami nastepujgcych dokumentow:

Dyrektywa 2006/42/WE Parlamentu Europejskiego i Rady z dnia 17.05.2006 w sprawie maszyn.

PN-EN 1550+A1:2010 Bezpieczenstwo obrabiarek. Wymagania dotyczace bezpieczetistwa

PN-M-60695:1989

PN-M-60696:19¢2

PN-M-60650:1998

PN-ISO 3442:1998

JBS-125/6/2012

w koncepcji | konstrukeji uchwyidéw do mocowania przedmiotow
obrabianych.

Przyrzady i uchwyty — Uchwyty tokarskie samocentrujace z mocowaniem
mechanicznym.

Potgczenia zebate szczek w uchwytach tokarskich samocentrujacych
Z mocowaniem mechanicznym.

Oprzyrzadowanie - Wytyczne do bezpiecznego uzytkowania uchwytow
przedmiotowych na tokarkach.

Oprzyrzadowanie - Uchwyty samocenirujace ze szczekami dzielonymi
(z potgczeniem wpustowym) do obrabiarek —~ Wymiary zapewniajgce
zamiennos$é i wymagania dotyczace badan odbiorczych.

Certyfikat Zintegrowanego Systemu Zarzgdzania wyd. przez PCBS S.A.
Warszawa.

Informacie dodatkowe: Eksploatacja uchwytu mechanicznego jest dozwolona tylko wtedy, gdy

obrabiarka wraz z zainstalowanym uchwytem uzyska deklaracje zgodnosci zgodnie z przepisami
dyrektywy maszynowej 2006/42/WE, jesli jest to wasciwe.

Bialystok 28.08.2018 Zarzad

Wiceprezes Zarzgdu
Dyrektor fn;od)kcyjny
Jerzy{_fgg‘wuc :

. s




Spis tresci

1. ZAKRES INSTRUKCII 4
2. PRZEZNACZENIE I OGOLNA CHARAKTERYSTYKA UCHWYTOW 4
3. BUDOWA UCHWYTU 4
4. DANE TECHNICZNE 6
4.1. Parametry techniczne uchwytow 6
4.2. Zalezno$¢ pomiedzy sita zacisku, a predkoscia obrotowa 6
4.3. Spadek sity w funkcji predkosci obrotowej 9
4.4. Wymagana sita zacisku 9
4.5. Dopuszczalny ciezar mocowanego przedmiotu w uchwycie 10
5. INSTALACJA UCHWYTOW NA OBRABIARKACH 12
5.1. Instalacja uchwytéow odmiany cylindrycznej 12
5.1.1. Wykonanie ciggna 12
5.1.2. Gwintowanie nakretki ciggnacej 13
5.1.3. Wykonanie i montaz tarczy zabierakowej 15
5.1.4. Montazu uchwytu 17
6. SZYBKA WYMIANA SZCZEK W UCHWYCIE 19
7. UWAGI DOTYCZACE BEZPIECZENSTWA 23
8. KONSERWACJA 24
9. USUWANIE USTEREK W PRACY UCHWYTU 25
10. SCHEMAT MONTAZU 26

Obowiazujace Ogolne Warunki Gwarancji i Reklamacji na Wyroby Firmy ,,BISON-
CHUCKS” SA znajduja sie na stronie www.bison-chucks.pl



http://www.bison-chucks.pl/

1. ZAKRES INSTRUKCJI

Instrukcja dotyczy uchwytéw tokarskich z mocowaniem mechanicznym z szybka wymiang szczgk 3-szczgkowych —
2305 i obejmuje: przeznaczenie i podstawowe parametry uchwytéw, instalowanie na obrabiarkach oraz zalecenia
eksploatacyjne i warunki bezpieczenstwa pracy.

2. PRZEZNACZENIE I OGOLNA CHARAKTERYSTYKA UCHWYTOW

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

Podstawowa zaletg tych uchwytéw jest znaczne skrocenie czasu mocowania i odmocowywania przedmiotu przy
zachowaniu statych parametréw zamocowania oraz uzyskiwanie duzych sit zacisku przy minimum wysitku fizycznego
obstugujacego.

Nadaja si¢ wiec szczegélnie do zastosowania tam, gdzie istnieje potrzeba czgstego mocowania i odmocowywania
przedmiotu obrabianego. Uchwyty mogg wspotpracowaé z sitownikami pneumatycznymi, hydraulicznymi lub
elektrycznymi. Przy doborze sitownika nalezy uwzgledni¢ parametry uchwytow podane w pkt. 4 niniejszej instrukcji.

3. BUDOWA UCHWYTU

Korpus Szczeka podstawow a Szczeka

1 N Makretka regulacyjna %

1]
[

Sruby mocujace

Fierscied mocujgcy Tuleja cigagnaca

Rys. 1 Rysunek uchwytu mechanicznego z przelotem



10 5

Rys.2 Czgsci sktadowe uchwytu mechanicznego z szybka wymiang szczek

Tab. 1 Wykaz cze$ci sktadowych

6

2

16

1

13

Lp. Nazwa Tlos¢ Lp. Nazwa Ilos¢
1 |Korpus 1 15 [Smarowniczka 3
2 |Tuleja ciagnaca 1 16 |Sruba z uchem 1
3 |Szczeka podstawowa 3
4 |Szczgka gorna 3
5 |Pier$cien mocujacy 1
6 |Nakretka regulacyjna 1
7 |Pokrywa 1
8 |Klucz regulacyjny 1
9 [Klucz 1
10 [Sruba mocujaca pierscien 9
11  |Sruba mocujaca pokrywe 3
12 |Wkret blokujacy 3
13 |Sruba mocujaca uchwyt 6
14 |Sruby mocujace szczeki gorne 6

*Uwaga ) Sruba z uchem Poz. 16 jest standardowo dostarczana do uchwytow od wielkosci 200




4. DANE TECHNICZNE

4.1. Parametry techniczne uchwytow

Typ 2305
Wielkos$¢ uchwytu 200-45 | 250-72 | 315-91
Skok tulei ciagnacej mm 20 23 23
Skok szczgki mm 7,2 8,3 8,3
Maks. dopuszczalna sita ciagnaca kN 45 60 60
Maks. statyczna sila zacisku kN 84 120 120
Maks. dopuszczalna predkosé obrotowa min™ | 5500 4500 3500
Srednica przelotu mm 45 72 91
Cigzar ( bez szczek gornych) kg 20 35 54
GD’ kgm® | 0,04 0,31 1,9

Wszystkie wielkosci uchwytéw mechanicznych typu 2305 sa wywazane w klasie jako$ci wywazenia CO najmniej

G6.3 wg PN-93/N-01359.

4.2.  Zalezno$¢ pomiedzy sila zacisku, a predkoscia obrotowa.

Maksymalna statyczna sila zacisku.

Statyczna sita zacisku zmienia si¢ w zaleznos$ci od stanu smarowania, rodzaju smaru, wysokos$ci szczeki gornej i innych

czynnikéw. Wartosci podane w tabelach oparte sg na nastepujacych warunkach (patrz Rys. 3):

(1) Przy stosowaniu szczek gornych migkkich ,,BISON-BIAL”, wartosci sity zacisku sa mierzone przy pomocy miernika

sity zacisku w punkcie $rodkowym wysokosci szczeki gornej (mierzonej od czota uchwytu do goérnej powierzchni

szczgki miekkiej) jak pokazano na Rys. 3.

(2) Do uzyskania maksymalnej sprawno$ci uchwytéw ,,BISON-BIAL” stosowany jest smar GLEITMO 805 firmy

FUCHS.

(3) Sruby mocujace szczeki gorne powinny by¢ dokrecone momentem o okreslonej wartosci (patrz Tab. 5).

(4) Maksymalna dopuszczalna sita ciggngca dla uchwytow jest podana tabeli na str. 7.

P
o

Maks. dopuszczalna
sita ciagnagca

:
~

ISa
R

Standardowa szczeka

gorna twarda

Sruby dokrecone

]

[—] [—]

Miernik sity zacisku

wyznaczonym momentem

Smarowanie szczeki podstawowe]

Rys. 3 Schemat pomiaru sity zacisku.

(5) Maks. dopuszczalna predkos$¢ obrotowa



Maksymalna dopuszczalna predkos$¢ obrotowa uchwytu jest to predkos¢ przy ktorej maksymalna statyczna sita
zacisku zmniejszy si¢ do 1/3 warto$ci pod wptywem dziatania na szczgki sity odsrodkowej. Mierzona ona jest
przy podanych ponizej warunkach.

- sifa zacisku .oocveeeieiii maks. statyczna sila zacisku

- SZCZEKA GOINA ...c.vveeveerieiieeeeee e szczeka gorna migkka

- potozenie szczgki podstawowej ................... potowa skoku szczeki

- polozenie szczeki OINE] ...ocvveeveeeveeeriennenee, koniec szczeki pokrywa si¢ z obwodem korpusu uchwytu
UWAGA

Wyznaczanie sily zacisku

Maksymalne dopuszczalne obroty dla okreslonej obrobki powinny by¢ wyznaczone przez uzytkownika w
oparciu o wymagang sit¢ zacisku. Obroty te nie mogg by¢ wyzsze od maks. predkosci obrotowej uchwytu. Do
okreslenia warunkoéw obrobki patrz wykres str.7. Sita zacisku ulega jednakze zmianom w zaleznosci od
efektywnosci pracy pompy i zaworu redukcyjnego, stanu przewoddéw w instalacji, smaru etc. Wystapienie
nadmiernego cisnienia zasilania powoduje wzrost sity zacisku i w rezultacie uszkodzenie przedmiotu
obrabianego i zmniejszenie trwatosci uchwytu. Dlatego tez zaleca si¢ stosowanie zaworu dlawigcego do
zmniejszenia ci$nienia zasilania.

OSTRZEZENIE

Uwagi dotyczace wysokich predkosci obrotowych.

Maksymalna, dopuszczalna predkosé obrotowa uchwytu odpowiada podanej w danych technicznych, gdy klasa
niewywazenia uchwytu wraz z zamocowanym przedmiotem obrabianym nie przekracza G10 (wedlug ISO
1940). Przedmiot obrabiany posiadajacy znaczne niewywazenie ma znaczacy wplyw na obnizenie sity
mocowania i zywotno$§¢ uchwytu. Dlatego tez nalezy zmniejszy¢ niewywazenie lub zmniejszy¢ obroty
wrzeciona.

Ciezkie warunki obrobki przy wysokich obrotach wrzeciona jak i niewywazeniu detalu sa powodem
powstawania drgan. Dlatego parametry obrobki skrawaniem nalezy dostosowa¢ do sztywnosci obrabiarki.

Podczas zwigkszania obrotow uchwytu sita od$rodkowa dziatajgca na szczgki powoduje zmniejszenie sity zacisku.
Wykresy przedstawiajg wartosci sity zacisku dla szczgk gornych miekkich, w potozeniu w ktérym nie wystaja one poza
zewngtrzng Srednice uchwytu. Sita zacisku zmienia sie w zaleznosci od wielkos$ci, ksztattu i potozenia szczek.

Wykresy spadku sily zacisku
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4.3. Spadek sily zacisku w funkcji predkosci obrotowej.

Przy zastosowaniu szczgk cigzkich lub wystajacych poza $rednice zewngtrzng uchwytu nastepuje znaczny spadek sily
zacisku w wyniku wystepowania sity odsrodkowej dzialajacej na szczgki. Przed stosowaniem tych szczek nalezy
wyznaczy¢ nowe warunki obrobki skrawaniem.

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

AFC=’ X X(mixr)
gdzie :
AFc - wielko$¢ spadku sity zacisku ( N)
® - predkosc katowa ( rd/s )
m; - masa elementow sktadowych szczek gornych ( kg)
ri - odlegltos¢ srodka masy szczgk gdrnych od osi obrotu (m)

Uchwyt

Rys. 4 Szczeka gorna

OSTRZEZENIE

Przy stosowaniu szczeki gornej wyzszej niz standardowa szczeka nalezy zmniejszy¢ site ciggnaca odwrotnie
proporcjonalnie do stosunku wysokosci.

Przy mocowaniu bez obnizenia sily ciagngcej moze nastgpi¢ peknigcie uchwytu i spowodowaé zagrozenie
odtamkami uchwytu i przedmiotem obrabianym.

WAZNE

Dla uchwytow 2-szczekowych zmniejszy¢ site ciagnacg do 2/3 wartosci w pordwnaniu do uchwytu
3-szczgkowego.

4.4. Wymagana sila zacisku.

Uzytkownik powinien okresli¢ wymagang dla danych warunkéw obrobki site zacisku Fc, a nastgpnie obliczy¢ sity
zacisku w warunkach statycznych.

(1) Przy mocowaniu za powierzchnie zewnetrzna ( waltki ) uwzgledni¢ spadek sity zacisku.
Fo=Fc+ AFc

(2) Przy mocowaniu za powierzchnie wewnetrzng ( otwory ) uwzgledni¢ spadek sity zacisku.

Fo=Fc - AFc
gdzie :
Fo - sita zacisku w warunkach statycznych
Fc - wymagana sita zacisku

AFc - spadek sity zacisku



Przy mocowaniu przedmiotow sztywnych zaleca si¢ stosowanie maksymalnej sity ciagnacej z nastgpujacymi
zastrzezeniami :

- jezeli wymagana sita zacisku w warunkach statycznych jest mniejsza niz 50% maksymalnej sity zacisku, wtedy nie jest
wymagane dodatkowe sprawdzanie uchwytu

- jezeli wymagana sita zacisku przekracza 75% maksymalnej warto$ci, a nie wynosi wigcej niz 90% to uchwyt powinien
by¢ rozmontowany, oczyszczony, nasmarowany i poddany pomiarom sity zacisku w zaleznos$ci od ci$nienia zasilania

sitownika nie rzadziej niz raz na 3 miesigce.

- jezeli wymagana sita zacisku przekracza 90% maksymalnej wartosci, to sita zacisku uchwytu powinna by¢ zmierzona
przed jego uzyciem

- w przypadku gdy nie mozna uzyska¢ odpowiedniej sity zacisku nalezy zmniejszy¢ parametry obrobki skrawaniem
4.5. Dopuszczalny ci¢zar mocowanego przedmiotu w uchwycie

- Dopuszczalny ci¢zar mocowanego przedmiotu w uchwycie bez podparcia

L1 L2
I Warunki
] D=A
L2/L1 = 3,5
| L1 =1/2H
A — Srednica zewnetrzna
- = uchwytu
H — Wysokos¢ szczeki od
czota uchwytu

Rys.5 Przedmiot obrabiany bez podparcia

Tab. 2 Cigzar mocowanego przedmiotu w uchwycie bez podparcia

Wielko$¢ uchwytu 200-45 250-72 315-91
Max. ciezar ( kg) 24 39 66

10



- Dopuszczalny cigzar mocowanego przedmiotu w uchwycie z podparciem

L1

I Warunki
[ ] D=A
L1 =1/2H

- A — Srednica zewnetrzna

. uchwytu
< o | H = Wysokos¢ szczeki od
| czota uchwytu
-=
H

Rys.6 Przedmiot obrabiany z podparciem

Tab. 3 Cigzar mocowanego przedmiotu w uchwycie z podparciem

Wielko$¢ uchwytu 200-45 250-72 315-91

Max. cigzar (kg ) 900 1200 1500

11



5. INSTALOWANIE UCHWYTOW NA OBRABIARKACH
5.1. Instalacja uchwytéow odmiany cylindrycznej
5.1.1. Wykonanie ciegna.
Ciggno stuzy do potaczenia tulei ciagnacej uchwytu z ttoczyskiem sitownika. Musi ono spelnia¢ warunki wytrzymatosci
na rozcigganie dla sity ciagnacej i wyboczenie dla sity pchajacej dopuszczalnej dla zastosowanego uchwytu. Materiatlem

wyjsciowym na ciggno moze by¢ rura stalowa bez szwu o $rednicy dostosowanej do przelotu wrzeciona obrabiarki.

Rysunki 7 i 8 oraz Tab. 4 pokazujg sposob obliczenia dtugosci ciggna dla uchwytu z przelotem.

/1 0.050

Dotyczy wykonania
przytacza gwintowego
Lc

| /)/J ***** ] =
11 -
=
Rys. 7 Wymiary ciegna dla uchwytu
Lc=L-Z+A
gdzie:
Lc -catkowita dlugos¢ ciegna
L -odlegto$¢ migdzy powierzchniami bazowymi tarcz zabierakowych
A -odlegtos¢ od powierzchni bazowej tarczy zabierakowej do konca ciegna
Z, a, b -warto$ci dotyczace cylindra - przyja¢ wg instrukcji obstugi cylindrow.
Tab. 4 Wymiary przytaczeniowe ciggna dla uchwytu odmiany cylindryczne;j
Wielko$¢ uchwytu c e Min f Max A
200-45 25 3,5 M52x2 20
250-72 30 4 M80x2 23
315-91 35 4,5 M100x2 23

Wymiary A okreslono dla skrajnego polozenia szczgk.
Nagwintowac¢ $rednice ,,a” na dtugosci ,,b” zgodnie z norma ISO 6h, 6g odpowiednio do gwintu w ttoczysku sitownika.

12



Cylinder Ciegno  Uchwyt

Zabierak cylindra
o L A |
—~ . ——— Szczeka gorna
‘ 7 B

iﬁ _ [ ] BN i
= s 5w |
R -

Ll |
g /4=
M=)

Lc

— — Zabierak uchwytu

5 omm

W

——

Rys. 8 Montaz ciggna W uchwycie

OSTRZEZENIE

- Aby uzyska¢ wicksza wytrzymalos¢ nalezy zwiekszy¢ grubos¢ $cianki ciegna.

Przy niewystarczajacej wytrzymatosci moze wystapi¢ niebezpieczenstwo utraty sily zacisku i odmocowanie
przedmiotu obrabianego z uchwytu.

WAZNE

- W celu uzyskania maksymalnego przelotu nalezy nagwintowa¢ powierzchni¢ ,.f” na maksymalng
dopuszczalng $rednice gwintu, aby grubo$¢ $cianki ciggna nie byta mniejsza niz ,,e Min”

Do zapewnienia odpowiedniej wytrzymalosci ciggna stosowa¢ material o wytrzymato$ci na rozcigganie
wyzszej niz 380 MPa. (38 kg/mm?2)

5.1.2. Gwintowanie nakretki regulacyjnej.
- Odkreci¢ 6 lub 9 $rub przy pomocy klucza 6-kgtnego i wyjaé pierscien mocujacy wraz z nakretkg regulacyjna.

- W nakretce regulacyjnej wykona¢ gwint odpowiadajacy gwintowi wykonanemu w ciggnie. (gwint w nakretce
regulacyjnej nie powinien by¢ wiekszy od wartosci ,,f max” podanej w Tabeli 4)

- Zmontowac¢ nakretke z pier$cieniem mocujacym.

OSTRZEZENIE

- Dokreci¢ $ruby mocujace odpowiednig warto$cig momentu. (patrz tabela ponizej).

- Stosowac¢ jedynie $ruby dostarczone z uchwytem.

- W celu zwigkszenia wytrzymato$ci nie zmniejsza¢ grubos$ci §cianki w nakretce regulacyjne;j.
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Tab. 5 Momenty dokrgcania $rub.

Wielko$¢ Sruby Moment dokrecania
M6 14 Nm
M8 33 Nm
M10 66 Nm
M12 115 Nm
M16 280 Nm
M20 550 Nm
M24 950 Nm

Wykona¢ gwint zgodny z gwintem w ciegnie

——
=

Klucz 6—kt. MNakretka regulacy jna

Sruba z gn. 6-kt. Pierscieh mocujgcy Uchwyt

Rys. 9 Schemat montazowy uchwytu
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5.1.3. Wykonanie i montaz tarczy zabierakowej.

Aby uchwyt mogt si¢ obraca¢ z duza predkoscia przy minimalnym momencie bezwtadno$ci, musi on znajdowac sig jak
najblizej przedniej koncowki wrzeciona. Konieczne jest zatem przed zamontowaniem uchwytu sprawdzenie czy
powierzchnie bazowe na ktorych bedzie zainstalowany uchwyt wykonane sa zgodnie z kryteriami doktadno$ci
pokazanymi na Rys. 10

Dla poprawnosci montazu uchwytu zaleca si¢ stosowac tarcze zabierakowe firmy ,,BISON-BIAL” . Sg to zabieraki typu
8213 .... z przeznaczeniem wytacznie do powyzszych uchwytow.

W przypadku samodzielnego wykonywania tarczy zabierakowej nalezy uwzgledni¢ wymiary przytaczeniowe podane w
Tab. 6. Gniazdo przylaczeniowe tarczy trzeba dopasowac do koncowki wrzeciona posiadanej obrabiarki, a w przypadku
koncowki gwintowanej zabezpieczy¢ zabierak przed samoczynnym odkreceniem. Grubos¢ tarczy zabierakowej musi
zapewnia¢ wkregcenie Srub mocujgcych uchwyt (patrz Dmin w Tab.6) oraz miejsce na wysuwajace si¢ z uchwytu
elementy mocowania ciggna.

W celu uzyskania doktadnos$ci podanych na Rys. 10 obrobke wykanczajaca powierzchni bazowych tarczy zabierakowej
nalezy przeprowadzi¢ bezposrednio na obrabiarce, na ktérej ma pracowa¢ uchwyt.

Zabierak Zderzak tulei ciggnqce]

Wrzeciono 2 : f/// Uchwyt
\ 5 .

-, |

il . ,
Sruba montazowa

4 ]0.005

' /]0.005

Rys. 10 Doktadno$¢ osadzenia uchwytu



Tab. 6 Wymiary przytaczeniowe uchwytow

Typ uchwytu | A(H6) B C D min E min E max
2305-200-45 170 133,4 83 25 60 103

2305-250-72 220 171,4 100 33 90 136,1
2305-315-91 300 235 100 35 112 192,8

Uwaga: Wymiar ,,A” — $rednica osadzenia uchwytu

OSTRZEZENIE

Tab.5.)

Zamocowac¢ zabierak $rubami o odpowiedniej wytrzymatosci i dokreci¢ go odpowiednim momentem (patrz

WAZNE

Wykona¢ w zabieraku powierzchnig oporowa tak, aby czoto pier§cienia mocujacego moglo dotkng¢ zabieraka.
Nie zwigksza¢ skoku tulei ciggnacej gdyz zmniejsza si¢ wspolpraca zaczepow szczeki podstawowej z
zaczepami w tulei ciagnacej a zatem i ich wytrzymato$¢.
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5.1.4. Montaz uchwytu
(1) Potaczy¢ ciggno z sitownikiem.

- wkreci¢ ciggno w ttoczysko sitownika przy jego maksymalnym wysunigciu z cylindra. (nie wkreca¢ ciggna w potozeniu
srodkowym tloka gdyz uszkodzeniu moze ulec kolek prowadzacy ttoka pod wptywem dziatajacego momentu gnacego).

(2) Przykregci¢ sitownik do wrzeciona (zabieraka sitownika).

- przed podtaczeniem przewodow instalacji hydraulicznej sprawdzi¢ czy sitownik jest wycentrowany tak, aby jego obrot
odbywat si¢ zgodnie z kryteriami doktadnosci podanymi w Instrukcji obstugi cylindra.

Dokonac¢ 2 — 3 przesterowania sitownika przy niskim cisnieniu (0,4 — 0,5 MPa). Wysuna¢ ttok maksymalnie z sitownika i
wylaczy¢ zasilanie sitownika.

UWAGA

- Przy zaktadaniu lub zdejmowaniu uchwytu podnosi¢ go przy pomocy zurawia stosujac srube z uchem lub liny
do podnoszenia (w uchwytach o wielkosci 160 i mniejszych $ruba z uchem nie jest dotaczana).

- Sprawdzi¢, czy Sruba z uchem zostata wykrecona z uchwytu po jego zamocowaniu na koncowce wrzeciona
lub po jego zdjeciu.

(3) Podtaczy¢ uchwyt do ciggna.

- Wymontowa¢ szczeki gorne i pokrywe, aby umozliwi¢ wlozenie klucza ustawczego w otwor przelotowy uchwytu.
Przymocowa¢ uchwyt do ciggna poprzez wkrecenie nakretki regulacyjnej (rys. 11).

- Jesli wkrecanie nakretki regulacyjnej do ciggna nie jest mozliwe nalezy sprawdzi¢ gwint. Przy wkrgcaniu na site moze
nastgpi¢ odksztatcenie tulei ciagnacej powodujac w efekcie mniejsza doktadnosé uchwytu.

Zabierak Nakretka regulacyjna

Wrzeciono Klucz ustawczy

o wl )

L | L
| 2 T —
| )
gi}:;:gc = ] M a“
o +/ h\ Klucz 6—kt.
Ciegno : Tuleja ciggngca
Sruby mocujgce uchwyt
Rys. 11 Montaz uchwytu
OSTRZEZENIE

Jezeli nakretka regulacyjna jest wkrecona na ciggno zbyt krotko moze nastgpi¢ zerwanie gwintu i
natychmiastowa utrata sity zacisku, co moze spowodowa¢ odmocowanie obrabianego przedmiotu.
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(4) Zamocowac¢ uchwyt do wrzeciona (zabieraka).

Po sprawdzeniu doktadno$ci powierzchni bazowych zabieraka osadzonego na przedniej koncoéwce wrzeciona osadzi¢
uchwyt na zabieraku i zamocowac go przy uzyciu $rub mocujgcych.

Sruby te nalezy dokreca¢ w kolejnosci 1,2,3,4,5 i 6 jak pokazane na rys. 12. (nieréwnomierne przykrecanie spowoduje
powstanie bicia) Warto$ci momentu dokrecajacego dla srub mocujacych sg podane w Tab. 5.

Rys. 12 Kolejno$¢ dokrecania $rub

OSTRZEZENIE

- Dokreci¢ $ruby mocujace uchwyt odpowiednim momentem. Przy zbyt duzym momencie moze nastgpic¢
pekniecie $rub i odmocowanie uchwytu. Okresowo sprawdzi¢ czy nie nastapito poluzowanie si¢ Srub.

- Stosowac jedynie dotaczone oryginalne sruby ,,BISON-BIAL”.

(5) Ustawi¢ tuleje ciagnaca w odpowiednim potozeniu.
Potozenie tulei ciagnacej ustala sie poprzez pokregcanie nakretki regulacyjnej kluczem ustawczym (patrz Rys.11)
- w prawidlowym potozeniu tulei ciggnacej przy wysunietym maks. do przodu ttoczysku cylindra wymiar ,,A” od

powierzchni czotowej pokrywy (patrz. Rys. 11) powinien by¢ réwny warto$ci podanej w Tab. 7.

(6) Zatozy¢ ponownie pokrywe i sprawdzi¢ bicie uchwytu.
- ustawi¢ bicie obwodowe i czotowe uchwytu do wartosci nie wiekszej niz 0,02 mm.

Tab. 7 Wymiary montazowe

Wielko$§¢ uchwytu A
200-45 21,5
250-75 26,5
315-91 26,5
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6. SZYBKA WYMIANA SZCZEK W UCHWYCIE

- Szczeka jednolita lub dzielona moze by¢ w tatwy sposob wymieniana i ustawiana wzgledem szczeki podstawowe;j
poprzez zwolnienie mechanizmu blokujacego oraz przesunigcie jej w zadane potozenie.

W tym celu nalezy uzy¢ klucza do szybkiej wymiany szczgk i postgpowac zgodnie z opisem:
- klucz zazgbi¢ w szczgee podstawowej Rys. 13

A

o

I

Rys. 13 Zazebianie klucza w szczece podstawowej

- weisnaé¢ klucz do oporu i przekrecié go 0 90° w lewa strone (odwrotnie do ruchu wskazowek zegara),aby zwolnié
mechanizm blokujacy szczgke i umozliwi¢ wsuniecie jej w prowadnice uchwytu Rys. 14

Rys. 14. Zwolnienie mechanizmu blokujacego
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- wsungé¢ szczegke w prowadnice 1 zdecydowanym ruchem przesuna¢ ja w kierunku przelotu uchwytu, az do
wyczuwalnego momentu zazgbienia ze szczgka podstawowa, ustawi¢ szczeke w zagdanym potozeniu Rys. 15

Rys. 15. Zamocowanie szczeki

- przekreci¢ klucz o 90° w druga strone (zgodnie z ruchem wskazowek zegara), aby zablokowaé potozenie szczeki i
wyjac go ze szczeki podstawowej Rys 16.

[ <=

®

Rys. 16. Blokada szczeki

- powtorzy¢ czynnosci dla pozostatych szczek w uchwycie.

- w celu wysunigcia szczek z uchwytu czynnos$ci nalezy wykona¢ w odwrotnej kolejnosci.

OSTRZEZENIE
- Nie pozostawia¢ nigdy klucza w gniezdzie mechanizmu szczeki podstawowej podczas wilaczania obrotow
wrzeciona na obrabiarce.
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Metoda ksztaltowania szczek migkkich gdy wymagana jest wysoka dokladnos¢.

(1) stosujgc oprzyrzadowanie pokazane na ponizszych rysunkach mozna dokonywaé przetaczania szczek migkkich w
tych samych warunkach jak przy obrdobcee detalu. Szczgki beda zapewniaty uzyskiwanie wyzszej doktadnosci obrobki.

Przyktad 1

Przyktad 2

R

7%

Tarcza

- przygotowac oprzyrzadowanie do przetaczania.

- zamocowac kotki (przyktad 1) lub nakretki i $ruby (przyktad 2) w
tarczy w ksztalcie pierScienia w rownych odstepach katowych (podziat
na trzy). Pier$cien powinien posiada¢ odpowiednig wytrzymatosc.

g%

\Sruba i nakretka

(2] - przesuna¢ szczegki w pozycje odmocowania.
- ! szczeka
| ' miekka
|
] 1
—— | ——
| 7}7
|
-
L I
1
3] - umiesci¢ wystajace elementy przyrzadu w otwory pod $ruby szczeki
N N migkkiej. Przycisna¢ przyrzad do szczgk, aby zapewni¢ doktadne
g przyleganie po zamocowaniu.
l - upewni¢ sig, ze zamocowanie przyrzadu wystepuje w przyblizeniu w
] srodku zakresu przesuwu szczek.
—~—— - ustawi¢ cis$nienie hydrauliczne takie samo, jakie bedzie wystepowato
przy obrobcee detalu.
L] jfﬁg }-
AN
4 - przetoczy¢ $rednice & d’ do mocowania detalu przy zaci$nigtym
| — Ng przyrzadzie. Srednica przetaczania musi odpowiada¢ Srednicy detalu
Aﬁ ‘ (h7) w 6 klasie chropowatos$ci powierzchni.
—~— ] S ©
- i -
NN
(5] - po przetoczeniu szczek zamocowaé przedmiot obrabiany w celu
sprawdzenia przesuwu szczek.
B - wykonaé¢ probne przej$cie narzgdzia, aby sprawdzi¢ doktadnosc
| obrébki.
— i - zamocowaé detal tak, aby przylegal on do szczgk jednocze$nie
777777 \§ powierzchniami A i B.
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(2) ponizsza tabela opisuje sposob postepowania przy ksztattowaniu szczgk gornych migkkich przy mocowaniu
zewngtrznym, wewnetrznym oraz mocowaniu z wysokg doktadnoscia.

Mocowanie zewnetrzne

Mocowanie wewnetrzne

mocowaniu detalu.

Uwaga) przy odksztatceniu wktadki
zmniejszy¢ site zacisku lub uzy¢
nowa wktadke 0 wigkszej
wytrzymatos$ci.

O Rys - przygotowa¢ wktadke zaciskowa O Rys - przygotowac pierscien zaciskowy.
Wymiar $rednicy zewnetrznej|| [/] Wymiar $rednicy wewngtrzne;j
wktadki wykona¢ w 7-ej klasie pierscienia wykona¢ w 7-ej klasie
doktadnosci. doktadnosci. Upewnic€ sig, ze
Upewnic¢ sie, ze wkladka ma pierscien ma odpowiednig
— | [odpowiednig wytrzymatos¢ i grubos¢ wytrzymato$¢ i1 grubo$¢ Scianki.
= $cianki. . T
Uwaga) Niezbedne jest wykonanie
wktadek o roznych wymiarach.
Uwaga) Zalecane jest wykonanie
gwintu w otworze przelotowym we
wktadce i wkreceniu $ruby.
® Rys -przesung¢ szczeki w pozycje ® Rys -przesunac szczgki w pozycje
odmocowania. zamocowania.
] -przetoczy¢ szczgki na ustalony -przetoczy¢ szczeki ustalony wymiar
4 wymiar & D, aby mocowanie «( & D, aby mocowanie nastgpowato w
=| [ nastgpowato w §rodku zakresu 2| |$rodku zakresu przesuwu szczek.
‘[ przesuwu szczek. *[ T Srednice pierécienia wyznaczyé ze
] Srednice wkladki wyznaczyé ze wzoru:
wzoru: @ D= d-1/2 maks. skoku
@ D =Jd+ 1/2 maks. skoku przesuwu szczek
przesuwu szczgk
© Rys - zamocowac¢ wktadke na $rednicy © Rys - zamocowac pierscien na $rednicy
@D @D
| Nie przechyla¢ wktadki. Z Nie przechyla¢ pierscienia.
4 Uwaga) Powtorzy¢ zamocowywanie «( N Uwaga) Powtorzy¢ zamocowywanie
; ¢| | kilkakrotnie, aby upewni¢ si¢ czy =| | kilkakrotnie, aby upewnic¢ si¢ czy
*[ wktadka jest zamocowana *[ ] pierscien jest zamocowany
! prawidtowo. - prawidtowo.
O Rys - przetoczy¢ powierzchnie @ d’ do  ||@ Rys - przetoczy¢ powierzchnie & d’ przy
mocowania przedmiotu obrabianego zamocowanym pierscieniu.
przy zamocowanej wkladce. Srednica przetaczania musi
Srednica przetaczania musi odpowiada¢ srednicy detalu (h7) w
%J*’ odpowiada¢ $rednicy detalu (H7) w Z 6 klasie chropowatosci powierzchni.
4 L 6 klasie chropowatosci powierzchni . 4 - ustawi¢ sile zacisku szczek taka
g =| | - ustawi¢ sit¢ zacisku szczegk taka 8 %| |sama, jaka bedzie stosowana przy
‘[ : sama, jaka bedzie stosowana przy ﬂ mocowaniu detalu.

Uwaga) przy odksztalceniu
pier§cienia zmniejszy¢ site zacisku
lub uzy¢ nowa wkladke o wigkszej
wytrzymatosci.

© Rys

- po przetoczeniu szczgk zamocowac
przedmiot obrabiany w celu
sprawdzenia przesuwu szczek.

- wykonac prébne przej$cie narzedzia,
aby sprawdzi¢ doktadno$¢ obrobki.

- aby sprawdzi¢ powierzchnie
mocujace szczeki (A) odmocowac
detal obroci¢ go o 90°, ponownie
zamocowac 1 sprawdzi¢ powierzchnie
czotowa (B).

- PO przetoczeniu szczgk zamocowac
przedmiot obrabiany w celu
sprawdzenia przesuwu szczek.

- wykona¢  probne  przejscie
narzedzia, aby sprawdzi¢ doktadnos
obrobki
o aby sprawdzi¢ powierzchnie

mocujace szczeki (A) odmocowac
detal obroci¢ go o 90°, ponownie
zamocowaé i sprawdzi¢
powierzchni¢ czolowa (B)
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7. UWAGI DOTYCZACE BEZPIECZENSTWA

(1) Przy wymianie szczek nalezy doktadnie oczysci¢ powierzchnie zabkdéw w szczece podstawowej i szczgce gornej

(2) Dostosowaé cisnienie hydrauliczne w sitowniku do ksztaltu przedmiotu obrabianego i warunkéw obrobki. Jezeli
przyktadowo, przedmiot obrabiany w ksztalcie rury jest mocowany przy zastosowaniu wysokiego ci$nienia moze
nastgpic jego odksztatcenie.

(3) Przy mocowaniu przedmiotow z pochyleniami lub stozkowych takich jak odlewy etc. nalezy stosowac szczgki
specjalne posiadajace ostry molet, aby nie nastapito odmocowanie przedmiotu obrabianego ze szczek uchwytu.

(4) Przy mocowaniu przedmiotow niewywazonych zastosowac odpowiednie obroty wrzeciona.

OSTRZEZENIE

- Nie powodowaé¢ niewywazania uchwytu poprzez jego przerobke lub mocowanie do niego dodatkowych
urzadzen, gdyz niewywazenie uchwytu powoduje powstawanie drgan zmniejszajacych doktadnos¢ obrobki.

- Przedmioty niewywazone obrabia¢ przy niskich predkosciach obrotowych poniewaz na szczeki wywierana
jest sita odsrodkowa zalezna od masy niewywazenia.

- Nie stosowac szczek gornych, w ktorych skok zabkow jest inny niz w szczgce podstawowej. Jezeli zabki w
szczgkach gornych i podstawowych nie sa prawidtowo zazgbione przy mocowaniu przedmiotu obrabianego
nastapi uszkodzenie zgbkow. Grozi to wypadnigciem szczeki lub przedmiotu obrabianego.

- Przed rozpoczgciem obrobki wlgczy¢ niskie obroty wrzeciona i sprawdzi¢ czy szczgki gorne lub detal nie
zahacza o narzedzie lub oprawke narzgdzia.

- Przy mocowaniu dlugich przedmiotéw stosowac¢ konik lub podtrzymke statg. Przy zbyt duzym wysunigciu
przedmiotu obrabianego ze szczek moze nastgpi¢ jego odmocowanie.

- Jezeli obrabiarka nie pracuje przez dtuzszy okres czasu nalezy wyja¢ przedmiot obrabiany ze szczgk uchwytu.

(5) W przypadku, gdy uchwyt lub przedmiot obrabiany wejdzie w kolizje z narzedziem lub oprawka narzedzia w wyniku
awarii lub bledu programu natychmiast wylaczy¢ obrabiarke i sprawdzi¢ stan szczek gérnych, srub mocujgcych szczeki
gorne oraz doktadno$¢ mocowania.
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8. KONSERWACJA

OSTRZEZENIE

- Aby zapewni¢ dlugi czas uzytkowania uchwytu nalezy dokonywac¢ regularnego smarowania czgéci uchwytu.
Niewlasciwe smarowanie powoduje btedy przy niskich ci$nieniach hydraulicznych, zmniejszenie sity zacisku,
doktadno$ci mocowania, zuzycie i zatarcie uchwytu.

Miejsca wymagajace
smarowania Rodzaj smaru Czestos¢ smarowania

Podawa¢ smar  poprzez|Smar do uchwytu ,,BISON-BIAL”, |Raz dziennie. Jednakze przy pracy z
smarowniczki  umieszczone [ GLEITMO 805 firmy FUCHS lub  [duzymi pr¢dkosciami obrotowymi lub gdy

na czotowej powierzchni|Pasta molibdenowa stosowane sg duze ilosci chlodziwa
korpusu uchwytu za pomocg|Smar EP (DOW CORNING CO.|rozpuszczalnego w wodzie potrzebne jest
smarownicy pistoletowe;j. LTD) czestsze  smarowanie  stosownie  do

warunkow obstugi.

- Po zakonczonej pracy oczysci¢ korpus i prowadnice uchwytu strumieniem sprezonego powietrza.
- Stosowac¢ chtodziwo zabezpieczajace przed korozja, aby nie powodowaé powstawania rdzy na uchwycie i przedmiocie
obrabianym .

UWAGA

- Rozebra¢ i oczysci¢ uchwyt przynajmniej raz co 6 miesigcy lub co 100 000 tys. przesterowan (co 2 miesigce
w przypadku obrobki odlewow). Sprawdzi¢ zuzycie czgsci.

- przed montazem uchwytu nasmarowaé czesci.

- Po zmontowaniu sprawdzi¢ czy sita zacisku odpowiada wartosci nominalnej przy pomocy procedury opisanej
na str. 6.

Sposob postepowania przy demontazu uchwytu (patrz str. 5).
Dla zapewnienia bezpieczenstwa uzywaé pasa do podnoszenia lub $ruby z uchem.

(1) Wyja¢ szczeki z uchwytu za pomocg mechanizmu do szybkiej wymiany szczek.

(2) Odkreci¢ pokrywe.

(3) Poluzowa¢ $ruby mocujace uchwyt i obracajac nakretka regulacyjng przy pomocy klucza zdja¢ uchwyt.
(4) Wyjac tuleje ciagnaca od tytlu uchwytu.

(5) Przesung¢ szczeki podstawowe W Kierunku obwodu uchwytu i wyjac¢ je z uchwytu.

Pokry¢ wszystkie potrzebne powierzchnie zalecanym rodzajem smaru przed ponownym montazem uchwytu. Nie pomylié
numerow wybitych na korpusie, szczekach podstawowych i w tulei ciggnace;.
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9. USUWANIE USTEREK W PRACY UCHWYTU

W przypadku wystgpienia nieprawidtowej pracy uchwytu wytaczy¢ obrabiarke i zastosowac ponizsze $srodki zaradcze.

Problem Mozliwe przyczyny Srodki zaradcze

Peknigty element sktadowy uchwytu |Zdemontowac i wymieni¢ uszkodzong czgsc.

Zatarcie prowadnic Zdemontowac i naprawic¢ uszkodzong cze$¢ przy
Uchwyt nie dziata pomocy oseltki lub wymienic.
Cylinder hydrauliczny nie dziala Patrz instrukcja cylindra
Niewystarczajacy W uchwycie znajduje si¢ zbyt duzo |Rozebrac, oczysci¢, nasmarowac i ponownie
przesuw szczeki WiOTOW zmontowac.
podstawowej Poluzowane ciggno Dokrecié ciggno
Obracanie si¢ Niewystarczajacy przesuw szczeki Ustawi¢ szczgke podstawows tak, aby po
przedmiotu podstawowej zamocowaniu detalu znajdowata si¢ w srodku
obrabianego zakresu skoku szczeki.
Niewystarczajgca sita zacisku Sprawdzi¢ czy warto$¢ ci$nienia hydraulicznego
w sitowniku jest prawidtowo ustawiona.
Obracanie si¢ Srednica mocowania w szczekach Przetoczy¢ ponownie szczegki gorne na
przedmiotu gornych nie odpowiada $rednicy prawidtowy wymiar.
obrabianego przedmiotu obrabianego
Zbyt duza sita skrawania Obliczyc¢ site skrawania i zmniejszy¢ ja do
warto$ci wymaganej dla uchwytu.
Niedostateczne smarowanie Przesmarowa¢ przy uzyciu smarowniczki i
pomigdzy kazda szczeka podstawowa | dokona¢ kilkukrotnego przesterowania szczek
i prowadnica bez detalu zamocowanego w uchwycie.
Zbyt duze obroty. Zmniejszy¢ obroty wrzeciona do niezbednej
Bicie spowodowane niewlasciwym  |wartosci sity zacisku.
ustawieniem np. podajnika, Poprawi¢ ustawienie elementow mocujacych w
podtrzymki statej, konika etc. uktadzie.
Bicie obwodu uchwytu Ustawi¢ bicie uchwytu i dokreci¢ prawidtowo

sruby mocujace uchwyt.
Dostanie si¢ ciat obcych pomiedzy  |Zdja¢ szczgke gorng i doktadnie oczyscic

zabkowaniem w szczgkach zabkowanie.
podstawowych i gérnych
Sruby mocujace szczeke gorna sa Dokreci¢ §ruby prawidlowym momentem.

Niska doktadno$¢ nieprawidtowo dokrecone
Niewlasciwe przetoczenie Sprawdzi¢ czy stosowana przy przetaczaniu
powierzchni mocujgcych szczek wktadka przylega prawidlowo do czota uchwytu i
gornych nie nastgpito jej odksztalcenie.

Odksztatcenie szczeki gornej i Srub | Uzy¢ standardowej szczeki o prawidlowej
mocujacych spowodowane zbyt duzg |wysokosci.

wysokoscia szczeki
Odksztatcenie przedmiotu Zmniejszy¢ site zacisku, aby unikngé
obrabianego na skutek zbyt wysokiej |odksztatcania.

sity zacisku
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10. SCHEMAT MONTAZU

Ciegno

Wspornik Cylinder

Zabierak cylindra

Przewody zasilajace

elastyczne
Zabierak uchwytu

Przewod spustowy
chtodziwa

e e

f/

Zbiornik
chtodziwa

Sruba requlacji

M
_—
|

| W

I

I

I

i

|

|

|

Zbiornik

oleju
Agregat hydrauliczny

Rys. 20 Montaz uchwytu mechanicznego z przelotem
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Read the instruction manual

This operating manual is intended for technical staff, machine tool operators and maintenance personnel.
Before starting work, carefully read and understand the warnings in the instruction manual.
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Declaration of Conformity
No. 2712018

1SC 9001
PCBC-IQNeat Nr 101/6/2016

BISON CHUCKS S.A.
ul.Mysliwska 13, 15-569 Biatystok, Poland

Tel: +48 85 74163 00; 7416420 Fax: +48 85 741 52 23; 743 24 26
e-mall: sprzedaz@bison-chucks.pl www.bison-chucks.pl
NIP 966-200-57-22 REGON 200297152
POWER-OPERATED CHUCKS

TYPE OF 2105; 2105K; 2305; 2405; 2405K; 2605; 2605K; 2406; 2409; 2488
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1. SCOPE OF INSTRUCTION MANUAL

The operating manual concerns the lathe power chucks and quick replacement of 3-clamping jaws - 2305 and
includes: purpose and basic parameters of the chucks, installation on the machine tools as well as performance and safety
recommendations.

2. PURPOSE AND GENERAL CHARACTERISTICS OF THE CHUCKS

The power chucks can be used on numerically controlled lathes or multi-functional milling and turning centers.

The main advantage of these chucks is a significant reduction in the fastening time and the unmounting of the
workpiece while maintaining constant clamping parameters and achieving high clamping forces with a minimum of
physical effort.

They are therefore particularly suitable for applications where there is a need of frequently clamping and unmounting
of the workpiece. The chucks can cooperate with pneumatic, hydraulic or electric actuators. When selecting the actuator,
the grip parameters given in section 4 of this manual should be taken into account.

3. CONSTRUCTION OF THE CHUCK

BODY BASE JAW JAW

ADJUSTING NUT Z/

FASTENING
SCREWS

FASTENING RING | PULLING SLEEVE

Fig. 1 Drawing of a mechanical chuck with a passage
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Fig.2 Components of the power chuck with quick replacement of jaws

Tab. 1 List of components

No Name Qty No Name Qty
1 |Body 1 15 | Grease nipple 3
2 |Pulling sleeve 1 16 Eyebolt * 1
3 |Basic jaw 3
4 |Upper jaw 3
5 |Fixing ring 1
6 |Adjusting nut 1
7 |Cover 1
8 |Regulatory wrench 1
9 |Wrench 1
10 |[Screw fixing the ring 9
11 |Screw fixing the cover 3
12 |Locking screw 3
13 |Screw fixing the chucks 6
14 |Mounting screws 6

*Note ) Eyebolt, item 16 is supplied as standard with 200-size chucks



4. TECHNICAL DATA
4.1.  Technical parameters of the chucks

Type 2305
Size 200-45 | 250-72 | 315-91
Stroke of the pull sleeve mm 20 23 23
Jaw stroke mm 7,2 8,3 8,3
Maximum permissible pulling force KN 45 60 60
Maximum static clamping force kN 84 120 120
Maximum rotational speed allowed min™ | 5500 4500 3500
Diameter of passage mm 45 72 91
Weight (without upper jaws) kg 20 35 54
GD’ kgm® | 0,04 0,31 1,9

All sizes of 2305 power chucks are balanced in the balance quality class at least G6.3 according to PN-93 / N-01359.
4.2.  The relationship between the clamping force and the rotational speed.
Maximum static clamping force.

The static clamping force varies depending on the condition of the lubrication, the type of grease, the height of the upper
jaw and other factors. The values given in the tables are based on the following conditions (see Fig. 3):

(1) When using the "BISON-BIAL" soft upper jaws, the clamping force values are measured using a clamping force
meter at the mid-point of the upper jaw height (measured from the front of the chuck to the upper surface of the soft jaw)
as shown in Figure 3.

(2) The GLEITMO 805 grease from FUCHS is used for maximum efficiency of the "BISON-BIAL" chucks.

(3) The bolts fixing the upper jaws should be tightened to the specified torque (see Tab. 5).

(4) The maximum allowable pulling force for the chucks is given in the table on page 7.

standard upper hard jaw

maxirum permissible
pulling force
——— -

4

— L

clamping force meter

|
H
L] [hl]

balts tightened with the specified torque

lubrication of the base jaw

Fig. 3 Scheme for measurement of clamping force.

(5) Maximum rotational speed allowed



The maximum allowable rotational speed of the chuck is the speed at which the maximum static clamping force will
decrease to

1/3 of the value under the influence of the centrifugal force acting on the jaws. It is measured at the conditions given
below.

- clamping fOrce.......cooeveviiiiii e maximal static clamping force

= UPPET JAW...eviiieeeeieeeieee e soft upper jaw

- position of the base jaw................... half of the jaw stroke

- position of the UPPer Jaw..........cccocvvvrerienen. the end of the jaw coincides with the circumference of the chuck body
NOTE

Determination of the clamping force

The maximum allowable rotations for a specific machining should be determined by the user based on the
required clamping force. These rotations must not be higher than the maximum speed of the chuck. To
determine the machining conditions, see the graph p.7. The clamping force, however, changes depending on the
efficiency of the pump and reducing valve, the condition of the pipes in the installation, the grease, etc. The
occurrence of excessive supply pressure causes an increase in the clamping force and, as a result, damage to the
workpiece and durability of the chuck. Therefore, it is recommended to use a throttle valve to reduce the supply
pressure.

WARNING

Notes on high rotational speeds.

The maximum allowable rotation speed of the chuck corresponds to the one given in the technical data, when
the unbalance class of the chuck together with the workpiece to be clamped does not exceed G10 (according to
ISO 1940). A workpiece with a significant unbalance has a significant effect on the lowering of the clamping
force and the service life of the chuck. Therefore, it is necessary to reduce the unbalance or reduce the spindle
speed.

Heavy mechanical processing conditions at high spindle rotations as well as unbalance of the part cause
vibrations. Therefore, machining parameters should be adapted to the stiffness of the machine tool.

When increasing the rotation of the chuck, the centrifugal force acting on the jaws reduces the clamping force. The
diagrams show the values of the clamping force for the soft upper jaws, in a position in which they do not protrude
beyond the outer diameter of the chuck. The clamping force varies depending on the size, shape and position of the jaws.

Graphs of drop in clamping force
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4.3.  Drop in clamping force in a function of rotational speed.

When using heavy jaws or protruding beyond the outer diameter of the chuck, the clamping force is significantly reduced

as a result of the centrifugal force acting on the jaws. Before using these jaws, new machining conditions should be
determined.

The size of the drop in the clamping force should be calculated on the basis of the following formula.

AFC=’ X X(mixr)

where :

AFc  -the level of decrease of the clamping force (N )

® - angular speed ( rd/s)

m; - the mass of the components of the upper jaws ( kg )

ri - the distance between the center of mass of the upper jaws and the axis of rotation (m)

,E
CHUCK
Fig. 4 Upper jaw

WARNING
When using the upper jaw higher than the standard jaw, the pulling force should be reduced in inverse
proportion to the height ratio.
When attaching it without lowering the pulling force, the chuck may break and cause a risk of chipping of the
handle and the workpiece.
IMPORTANT
For 2-jaw chucks, reduce the pulling force to 2/3 of the value compared to the 3-jaw chuck.

4.4. Required clamping force.

The user should specify the clamping force Fc required for the given machining conditions, and then calculate the
clamping forces under static conditions.

(1) When fixing the outside surface (rollers) take into account the drop in the clamping force.

Fo=Fc+ AFc

(2) When fixing the inner surface (holes), take into account the drop in the clamping force.

Fo =Fc - AFc
where :
Fo - clamping force in static conditions
Fc - required clamping force
AFc - decrease in camping force



When fixing rigid objects, it is recommended to use a maximum pulling force with the following limitations:

- if the required clamping force under static conditions is less than 50% of the maximum clamping force, then no
additional checking of the chuck is required;

- if the required clamping force exceeds 75% of the maximum value, and is not more than 90%, the chuck should be
disassembled, cleaned, greased and subjected to clamping force measurements depending on the actuator's supply
pressure, at least once every 3 months;

- if the required clamping force exceeds 90% of the maximum value, then the clamping force of the clamp should be
measured before using it;

- when the appropriate clamping force can not be achieved, the machining parameters must be reduced.
4.5.  Permissible weight of the workpiece in the chuck

- Permissible weight of the workpiece in the chuck without support

L1, L2
”"”"‘i reguirements
] bD==2
LZ/L1 = &3
LI = If2H

A _outer diameter
of the chuck

H —Law height from
the face of the chuck

Fig.5 Workpiece without support

Tab. 2 Weight of the object fixed in the chuck without support

The size of the chuck 200-45 250-72 315-91
Max. weight
24 39 66
(kg)
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- Permissible weight of the object fixed in the chuck with support

Ll

Tab. 3 Weight of the object fixed in the chuck with support

Fig.6 Workpiece with support

The size of the chuck 200-45 250-72 315-91
Max. weight 900 1200 1500
(kg)

11

reguirements

D=4

LT=I/2H

& —oyter diameter
of the chuck

H —jaw height fram
he facéd of the chuck



5. INSTALLATION OF CHUCKS ON THE MACHINE TOOLS
5.1. Installation of cylindrical chucks
5.1.1. Mounting of the tie rod
The tie rod is used to connect the pull sleeve of the chucks to the actuator's piston rod. It must meet the requirements of
tensile strength for pulling force and buckling for the pushing force permissible for the used grip. The starting material

for the tie rod can be a seamless steel pipe with a diameter adapted to the spindle passage of the machine tool.

Figures 7 and 8 and table 4 show how to calculate the length of the tie rod for the grip with passage.

#| 0.050

Applies to a threaded connection

Lo

q
1
I
|
—._._\_:'_\_‘_
I
|
L _rh
1 Hax

a Win

Fig. 7 Dimensions of the tie rod for the chucks
Lc=L-Z+A
where:
Lc - total length of the tie rod
L - distance between the base surfaces of the driving discs
A - distance from the base surface of the driving disk to the end of the tie rod
Z, a, b - cylinder values - to be adopted according to cylinder operating instructions.

Tab. 4 Connection dimensions of the tie rod for the tubular chuck type

The size of the chuck c e Min f Max A
200-45 25 3,5 M52x2 20
250-72 30 4 M80x2 23
315-91 35 4,5 M100x2 23

Dimensions A were determined for the extreme position of the jaws.
Thread the diameter "a" on the length "b" in accordance with 1SO 6h, 6g according to the thread in the cylinder piston.

12



cylinder tie rod chuck

cylinder driver

I - 1.5 mm

LUppRer jaw

3

I A

]

— o= chuck driver

Fig. 8 Assembly of the tie rod in the chuck

WARNING

- To achieve greater durability, increase the wall thickness of the tie rod.

If the strength is insufficient, the clamping force may be lost and the workpiece may be unmounted from the
machined chuck.

IMPORTANT

- In order to obtain the maximum passage, the surface "f"" must be threaded to the maximum permissible thread
diameter, so that the wall thickness of the tendon is not less than ,,e Min”

To ensure adequate strength of the tendon, use a material with a tensile strength higher than 380 MPa. (38
kg/mm?2)

5.1.2. Threading the pulling nut.
- Unscrew 6 or 9 screws with a hexagonal wrench and remove the retaining ring with the adjusting nut.

- Make a thread in the adjusting nut corresponding to the thread made in the tie rod. (The thread in the adjusting nut
should not be greater than the value "f max" given in Table 4)

- Assemble the nut with the fastening ring.

WARNING

- Tighten the fastening bolts with the appropriate torque value. (see table below).

- Use only the screws supplied with the chuck.

- In order to increase the strength, do not reduce the wall thickness in the adjusting nut.

13



Tab. 5 Tightening torques.

The size of the screw Tightening torque
M6 14 Nm
M8 33 Nm
M10 66 Nm
M12 115 Nm
M16 280 Nm
M20 550 Nm
M24 950 Nm

make a thread according to the thread in the tie rod

/

=

|| =
| In'|I I|I
|I ,'II Ill
I| | \
f f \ o .
hex wrench | || { | adjusting nut \\\
screw with hexagonal |I ."I L N huck
thread | | fastening ring ~., chuc

Fig. 9 Assembly diagram of the chuck
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5.1.3. Mounting and assembly of the driving disc.

To allow the chuck to rotate at high speed with a minimum moment of inertia, it must be as close as possible to the front

end of the spindle. It is therefore necessary to check before mounting the chuck if the base surfaces on which the chuck
will be installed are made in accordance with the accuracy criteria shown in Fig. 10.

For proper mounting of the chuck, it is recommended to use "BISON-BIAL" driving discs. These are 8213 type ....
intended only for the above chucks.

In the case of self-assembly of the driving disc, the connection dimensions given in Table 6 should be taken into account.
The plate connection socket must be adapted to the spindle end of the machine tool, and in the case of the threaded end,
the driver must be secured against self-unscrewing. The thickness of the driving disc must ensure screwing in the bolts
fixing the chuck (see Dmin in Tab.6) and the place for the tie rod fastening elements protruding from the chuck.

In order to obtain the accuracy specified in Fig. 10, the finishing of the base surface of the driving disc should be carried
out directly on the machine tool on which the chuck should work.

pulling sleeve fender
D C 4
spindle \ 2 , ~ chuck
—_— \ \ .
W N
\ 7Y 7 P
.\. —¥, / » / /
B= 7 e
- =1 [\ :
e — :
\\ &
"X -------------------------------------- Ir ----- — ¥ m| <
| — — |
[ 7, J ' ‘\ |
7 ; = |
R - o e, rem— &
T |

“\_ mounting screw

Fig. 10 The accuracy of the chuck fixing
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Tab. 6 Connection dimensions of the chucks

Chuck type A(H6) B C D min E min E maks
2305-200-45 170 133,4 83 25 60 103
2305-250-72 220 171,4 100 33 90 136,1
2305-315-91 300 235 100 35 112 192,8

Note: Dimension ,,A” —Diameter of the chuck fixing

WARNING
Fasten the driver with screws of adequate strength and tighten with the appropriate torque (see Tab. 5.)

IMPORTANT

Make a retaining surface in the driver so that the front of the fastening ring can touch the driver.

Do not increase the stroke of the traction sleeve because the cooperation of the primary jaw catches with the
hooks in the pulling sleeve decreases and therefore decreases their durability.

16



5.1.4. Assembly of the chucks

(1) Connect the tie rod to the actuator.

- screw the tie rod into the actuator piston at its maximum extension from the cylinder (do not screw the tie rod into the
middle position of the piston because the piston guide pin can be damaged due to the acting bending moment).

(2) Screw the actuator to the spindle (actuator driver).

- before connecting the hydraulic system hoses, check that the actuator is centered so that its rotation is in accordance
with the accuracy criteria given in the Cylinder Operation Manual.

Make 2-3 overloads of the actuator at low pressure. (0,4 — 0,5 MPa). Pull maximally the piston out of the actuator and
turn off the actuator power.

NOTICE

- When installing or removing the chuck, lift it with a crane using a lifting eye bolt or lifting ropes (in chucks
with a size of 160 and smaller, the eyebolt is not attached).

- Check that the eyebolt was removed from the chuck after it was mounted on the spindle end or after removing
it.

(3) Connect the chuck to the tie rod.
- Remove the upper jaws and the cover to allow the setting wrench to be engaged into the passage hole of the chuck.
Fasten the chuck to the tie rod by screwing in the adjusting nut (fig. 11).
- If screwing the adjusting nut to the tie rod is not possible, check the thread. When screwing in forcibly, the pull sleeve
can be deformed and result lower accuracy of the chuck.

driver adjusting nut

spindle adjusting key

| ]
|| -
Bl o T I| "._ -\"“\I-.
ull out | | \ '
he tie rod E \ H
T \ )

ll.'u
Iia,‘ hex wrench
/ A
tie rod | / -+ s pulling sleeve
screws fastening the chudk J,ff
Fig. 11 Chuck mounting
WARNING

If the adjusting nut is screwed onto the tie rod too short, thread breakage and immediate loss of clamping force
may occur, which can cause the unclamping of the workpiece.




(4) Fasten the chuck to the spindle (driver).

After checking the accuracy of the base surfaces of the driver mounted on the front end of the spindle, place the chuck on
the driver and fasten it using the fixing screws.

These screws should be tightened in order 1,2,3,4,5 and 6 as shown in Fig. 12. (uneven screwing will result in whipping).
Torque values for fastening screws are given in Tab. 5.

Fig. 12 The order of tightening the screws

WARNING

- Tighten the bolts securing the chuck to the appropriate torque. If the torque is too high, the bolts may break
and the chuck may become detached. Periodically check for loose screws.

- Use only the original "BISON-BIAL" screws provided.

(5) Position the traction sleeve in the correct position.

The position of the traction sleeve is determined by turning the adjusting nut with the setting wrench (see Fig. 11)

- in the correct position of the traction sleeve with the front of the cylinder piston protruding max. forward, the dimension
"A" from the surface of the front cover (see Fig. 11) should be equal to the value given in Table 7.

(6) Replace the cover and check the chuck beating.
- set the peripheral and frontal beating of the chuck to a value not greater than 0.02 mm.

Tab. 7 Assembly dimensions

The size of the chuck A
200-45 215
250-75 26,5
315-91 26,5

18



6. FAST REPLACEMENT OF JAWS IN THE CHUCK

- The uniform or divided jaws can be easily replaced and adjusted to the base jaw by releasing the locking mechanism
and moving it to the desired position.

To do this, use a quick-change key and follow the instructions:
- to insert the key in the primary jaw, fig. 13

A
| o

)

Fig. 13 Key engagement in the base jaw

- push the key as far as it will go and turn it by 900 to the left (counter-clockwise) to release the jaw locking mechanism
and allow it to be inserted into the guide rails, fig. 14.

Fig. 14. Releasing the locking mechanism

19



- insert the jaw into the guides and push it firmly in the direction of the chuck passage, until the moment of engagement
with the base jaw, set the jaw in the desired position, fig. 15

Fig. 15. Fastening the jaw

- turn the key by 900 in the other direction (clockwise) to lock the jaw position and remove it from the base jaw, Fig. 16.

®

—‘E_,—D_

Fig. 16. Jaw lock
- repeat the steps for the remaining jaws in the chuck.

- in order to move the jaws out of the chuck, it must be done in reverse order.

WARNING
- Never leave the key in the slot of the base jaw mechanism when turning the spindle speed on the machine.

20



The forming method of soft jaws when high accuracy is required.

(1) Using the tooling shown in the figures below, the soft jaws can be shunted under the same conditions as for
workpiece machining. The jaws will ensure higher machining accuracy.

(1] - Prepare the tooling for rolling.

eample 1 Sam ple 2 disc

- Fix the dowels (example 1) or nuts and bolts (example 2) in the ring-
shaped disc at equal angular intervals (division into three). The ring
should have adequate strength.

(2] - Move the jaws to the detaching position.
— ! SOFT WA
i f -~
|
(3] - Place the protruding elements of the instrument in the screw holes of
] I the soft jaws. Press the tool into the jaws to ensure perfect adhesion
iz after attachment.
l - Ensure that the attachment device is approximately in the middle of
] the range of displacement of the jaws.
——— - Set the hydraulic pressure the same as it will be when the workpiece

will be machined.

. =2
NN
4] - Roll the diameter & d' to the fixing of the workpiece with the device
| — clamped. The diameter of the roll must correspond to the diameter of
T ‘ the detail (h7) in the 6th class of surface roughness.
— |
—— ] —— g
i
— 1
AN
(5] - After moving the jaws, attach the workpiece to check the movement of
the jaws.
B - Perform a test run of the tool to check the machining accuracy.
[ - Fasten the part so that it adheres to the jaws simultaneously with

| surfaces A and B.
—— o ——— 3-
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(2) The table below describes the procedure for the formation of the soft upper jaws for external, internal fastening and

fastening with high accuracy.

External fastening

Internal fastening

same as that used for fixing the part.
Note) When deforming the insert,
reduce the clamping force or use a
new insert with greater strength.

O Fig. - Prepare the clamping insert. O Fig. - Prepare the clamping ring.
Make the dimension of the external|| [/] The dimension of the inner diameter|
diameter of the insert in the 7th grade of the ring should be performed in the
of accuracy. 7th grade of accuracy. Make sure that
Make sure that the insert has adequate the ring has adequate strength and
— | ptrength and wall thickness. wall thickness.
= | |Note) It is necessary to make inserts{|_| _| o
of various dimensions.
Note) It is recommended to make a
thread in the through hole in the insert
and tighten the screw.
® Fig. - Move the jaws to the unmounting||® Fig. - Move the jaws to the mounting
position. position.
N - Roll the jaws into the fixed - Roll the jaws to a fixed dimension
4 dimension & D so that the clamping is «( ‘ & D so that the clamping takes place
=/ in the middle of the jaw movement — 2|]in the middle of the jaw movement
*[ range. ﬂ ] range.
] The diameter of the insert i ! The diameter of the ring is
determined from the formula: determined from the formula:
@ D= d+ 1/2 max. jaw travel @ D= d - 1/2 max. jaw movement|
stroke stroke
© Fig. - Attach the insert to the diameter © Fig. - Fix the ring on the diameter & D.
@D Do not tilt the ring.
| Do not tilt the insert. Z Note) Repeat the fastening several
4 Note) Repeat the fastening several 4 ! times to make sure that the ring is
; 2| times to make sure that the insert is | ffitted correctly.
ﬂ ‘ fitted correctly. ﬂ T
— %
O Fig. - Roll the surface @ d' to fix the||® Fig. - Roll the surface & d° to the
workpiece with the insert attached. fastened ring.
The diameter of the roll must The diameter of the roll must
correspond to the diameter of the correspond to the diameter of the
L#’ detail (H7) in the 6th class of surface Z detail (h7) in the 6th class of surface
4 - roughness. 4 U roughness.
g z| | - Set the jaw clamping force to be the & %| [- Adjust the clamping force of the

| [laws the same as that used for fixing

the part.

Note) When deforming the ring,
reduce the force of the clamp or use a
new insert with greater strength.

O Fig.

®

T

- After moving the jaws, attach the
workpiece to check the movement of]
the jaws.

- Perform a test run of the tool to
check the machining accuracy.

- To check the clamping surfaces of]
the jaws (A), unmount the detail,
rotate it by 90 °, re-attach and check]
the surface (B).

“rotate it by 90 °, re-attach and check

- After moving the jaws, attach the
workpiece to check the movement of]
the jaws.

- Perform a test run of the tool to
check the machining accuracy.

- To check the clamping surfaces of]
the jaws (A), unmount the detail,

the surface (B).
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7. COMMENT ON SAFETY

(1) When replacing the jaws, clean the toothed surfaces in the base jaw and the upper jaw.

(2) Adjust the hydraulic pressure in the cylinder to the shape of the workpiece and the machining conditions. If, for
example, a workpiece in the shape of a tube is attached using high pressure, it may be deformed.

(3) When fastening objects with tilts or conical such as castings, etc. special jaws with a sharp serration roll should be
used so that the workpiece does not become detached from the jaws of the chuck.

(4) When fixing unbalanced objects, apply the appropriate spindle speed.

WARNING

- Do not cause the chuck to be unbalanced by processing it or attaching additional devices to it, as the
imbalance of the chuck causes vibrations that reduce the accuracy of machining.

- Machine unbalanced objects at low speed because the centrifugal force is exerted on the jaws, depending on
the weight of the unbalance.

- Do not use the upper jaws in which the tooth stroke is different than in the base jaw. If the teeth in the upper
jaws and the base jaws are not correctly engaged, they will be damaged when fastening the workpiece. It may
cause the jaw or workpiece to fall out.

- Before the commencement of machining, turn on the low spindle speed and check that the upper jaw or the
part does not catch the tool or tool holder.

- When fixing long objects, use a tailstock or steady rest. If the workpiece is moved too far out of the jaws, it
may become detached.

- If the machine is not working for a long period of time, remove the workpiece from the jaws of the chuck.

(5) If the chuck or workpiece collides with the tool or tool holder as a result of a failure or program error, immediately
turn off the machine tool and check the condition of the upper jaws, the upper jaw fixing screws and the accuracy of
mounting.
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8. MAINTENANCE

WARNING

- To ensure a long service life of the chuck is required a regular lubrication of the chuck. Improper lubrication
causes errors at low hydraulic pressures, reduced clamping force, clamping accuracy, wearing and seizing of
the chuck.

Places requiring lubrication Type of grease Lubrication frequency
Feed grease through grease|Grease for the chuck "BISON-|Once a day. However, when working at
nipples located on the front|BIAL", GLEITMO 805 by FUCHS |high speeds or when large amounts of

surface of the chuck body |or Molybdenum paste water-soluble coolant are used, more
using a pistol grinder. Grease EP (DOW CORNING CO. |frequent greasing is required according to
LTD) the operating conditions.

- After finishing work, clean the body and the guide rails with a compressed air jet.
- Use anti-corrosion coolant to avoid rust on the chuck and the work piece.

NOTICE

- Disassemble and clean the chuck at least once every 6 months or every 100,000 thousand operations (every 2
months for machining of castings). Check the parts wearing.

- Before assembling the chuck, lubricate the parts.

- After assembly, check that the clamping force corresponds to the nominal value using the procedure described
on page 6.

The procedure for disassembling the chuck (see page 5).
For safety, use a lifting strap or an eye bolt.

(1) Remove the jaws from the chuck using the quick-change jaw mechanism.

(2) Unscrew the cover.

(3) Loosen the bolts fixing the chuck and turn the adjusting nut with the key to remove the chuck.
(4) Remove the pull sleeve from the back of the chuck.

(5) Move the basic jaws towards the chuck's circumference and remove them from the chuck.

Cover all the necessary surfaces with the recommended type of grease before reassembling the chuck. Do not confuse the
numbers stamped on the body, on the main jaws and the pull sleeve.

24



9. TROUBLESHOOTING AT WORK OF THE CHUCK

In case of incorrect operation of the chuck, switch off the machine tool and apply the following countermeasures.

Problem

Possible reasons

Countermeasures

The chuck does not
work

Cracked component of the chuck

Remove and replace the damaged part

Blurred guides

Remove and repair the damaged part with a
whetstone or replace it.

The hydraulic cylinder is not working

See cylinder instructions

Insufficient
displacement of the
basic jaw

There are too many chips in the
chuck

Diassemble, clean, lubricate and reassemble

Loose the tie rod

Tighten the tie rod

Rotation of the
workpiece

Insufficient movement of the base
jaw

Position the basic jaw so that when the part is
attached it is in the middle of the jaw stroke
range

Rotation of the
workpiece

Insufficient clamping force

Check that the hydraulic pressure in the cylinder
is correctly set

The diameter of the mounting in the
upper jaws does not correspond to
the diameter of the workpiece

Roll the upper jaws again to the correct
dimension

Too much cutting force

Calculate the cutting force and reduce it to the
value required for the grip

Insufficient lubrication between each
basic jaw and a guide

Lubricate using a grease nipple and make the
jaws several times without the part attached to
the chuck

Too high speed.

Beatings caused by improper
positioning, e.g. feeder, steady
support, tailstock etc.

Reduce the spindle speed to the necessary
clamping force.

Improve the positioning of the fasteners in the
system.

Low accuracy

Beating the circumference of the
chuck

Adjust the chuck runout and tighten the chuck
fixing screws properly

The foreign bodies get between
serration in the primary and upper
jaws

Remove the upper jaw and clean the teeth
thoroughly

The upper jaw fixing screws are
incorrectly tightened

Tighten the bolts to the correct torque

Improper movement of fastening
surfaces of the upper jaws

Check that the insert applied to the rolling
adheres correctly to the face of the chuck and that
there is no deformation

Upper jaw deformation and fastening
screws due to too high jaw height

Use a standard jaw with the correct height

Deformation of the workpiece due to
too high clamping force

Reduce the clamping force to avoid deformation
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BEDIENUNGSANLEITUNG
No 230 301

KRAFTSPANNFUTTER MIT BACKENSCHNELLWECHSELSYSTEM
TYP 2305

Lesen Sie die Bedienungsanleitung

HINWEIS

o Diese Bedienungsanleitung richtet sich an technisches Personal, Werkzeugmaschinenbediener und
Wartungspersonal.

e Lesen Sie die Warnhinweise in der Bedienungsanleitung sorgfiltig durch bevor Sie mit der Arbeit beginnen.

e Der Hersteller behilt sich das Recht vor ohne vorherige Ankiindigung Anderungen am Produkt vorzunehmen
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1. Umfang der Bedienungsanleitung

Die Betriebsanleitung bezieht sich auf Drehfutter mit mechanischer Befestigung und Backenschnellwechselsystem
von 3-Spannbacken - 2305 und beinhaltet: Zweck und grundlegende Parameter der Spannfutter, Montage an der
Werkzeugmaschine sowie Leistungs- und Sicherheitsempfehlungen.

2. Zweck und allgemeine Merkmale von Spannfuttern

Die Spannfutter mit mechanischer Befestigung konnen auf numerisch gesteuerten Drehmaschinen oder
multifunktionalen Fris- und Drehzentren eingesetzt werden.
Der Hauptvorteil dieser Futter besteht in einer erheblichen Reduzierung der Befestigungszeit und der Demontage des
Werkstiicks bei gleichbleibenden Spannparametern und Erzielung hoher Spannkrifte bei minimalem Kraftaufwand.
Sie eignen sich daher besonders fiir Anwendungen, bei denen das Werkstiick haufig gespannt und demontiert werden
muss. Die Spannfutter kdnnen mit pneumatischen, hydraulischen oder elektrischen Stellantrieben zusammenarbeiten. Bei
der Auswahl des Stellantriebs sollten die in Abschnitt 4 angegebenen Griffparameter beriicksichtigt werden.

3. Aufbau des Futters

Korper Grundbacke Backe

1 Einstellmutter

Abdeckung

Befestigungsschrauben

Befestigungsring Zughiilse

Abb. 1 Zeichnung eines mechanischen Spannfutters mit Durchgang
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Abb.2 Bestandteile des mechanischen Spannfutters mit Backenschnellwechselsystem

Tab. 1 Auflistung der Bestandteile

Nr. Bezeichnung Menge Nr. Bezeichnung Menge

Korper 15 [Schmiernippel 3

Zughiilse 16 |Ringschraube * 1

Grundbacke

Aufsatzbacke

Befestigungsring

Verstellmutter

Abdeckung

Regulierungsschliissel

OO (N[O PB[WIN]|F-

Schliissel

Schraube zur Fixierung des Ringes

wlo|kr|(kR|kRr|kr|kr|lw|lw|k|-

e
NS

Schraube zur Fixierung der
Abdeckung

[N
N
w

Sicherungsschraube

[N
w
»

Schraube zur Fixierung des
Spannfutters

14 |Befestigungsschrauben 6

*Hinweis ) Ringschraube, Pos. 16, wird standardmafig mit Spannfuttern der GréRRe 200 geliefert
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4. Technische Daten
4.1.  Technische Eigenschaften

Type 2305
Grofe 200-45 | 250-72 | 315-91
Hub der Zughiilse mm 20 23 23
Backenhub mm 7,2 8,3 8,3
Maximal zuldssige Zugkraft kN 45 60 60
Maximale statische Spannkraft KN 84 120 120
Maximal zuldssige Drehzahl min™| 5500 4500 3500
Durchmesser des Durchgangs mm 45 72 91
Gewicht (ohne Aufsatzbacken) kg 20 35 54
GD’ kgm® | 0,04 0,31 1,9

Alle GroBen des Spannfutter der Serie 2305 sind in der Auswuchtgiiteklasse mindestens G6.3 nach PN-93 / N-01359
gewuchtet.

4.2. Die Beziehung zwischen Spannkraft und Drehzahl
Maximale statische Spannkraft

Die statische Spannkraft variiert je nach Schmierung, Fettart, Hohe der Aufsatzbacken und anderen Faktoren. Die in den
Tabellen angegebenen Werte basieren auf den folgenden Bedingungen (siehe Abb. 3):

Bei Verwendung der weichen Aufsatzbacken von "BISON-BIAL" werden die Spannkraftwerte mit einem
Spannkraftmessgerat in der Mitte der Héhe der Aufstazbacke gemessen (von der Vorderseite des Spannfutters bis zur
Oberseite der weichen Backe gemessen) wie in Abbildung 3 gezeigt.

Das Schmierfett GLEITMO 805 von FUCHS wird fiir maximale Effizienz der "BISON-BIAL" -Futter verwendet

Die Schrauben, mit denen die Aufsatzbacken befestigt sind, missen mit dem angegebenen Drehmoment angezogen
werden (siehe Tab. 5).

Die maximal zuldssige Zugkraft fur die Spannfutter ist in der Tabelle auf Seite 7 angegeben.

A B
Standard harte Aufsatzbacke
[ A 4 -8B
ke zirn al
zulazsige Zugkraft
S | I [ e s ' [ ]

T— —r

Spannkraftrmesser

Angezogens Schrauben

mit dem angegebenen Crebmoment

Schrmierung der Grundbacke

Abb. 3 Schema zur Messung der Klemmkraft



Maximal zulédssige Drehzahl

Die maximal zuldssige Drehgeschwindigkeit des Spannfutters ist die Geschwindigkeit, bei der die maximale statische
Spannkraft abféllt 1/3 des Wertes unter dem Einfluf} der auf die Backen wirkenden Fliehkraft. Es wird bei den unten
angegebenen Bedingungen gemessen.

- SPANNKIaft ..o maximale statische Spannkraft

- Aufsatzbacke............ccovviiiiiciie, weiche Aufsatzbacke

- Position der Grundbacke .............ccocevnne. halber Backenhub

- Position des Aufsatzbacke ...........cccccoceunee. Das Ende der Backe stimmt mit dem Umfang des Futterkdrpers iiberein
HINWEIS

Bestimmung der Spannkraft

Die maximal zuldssigen Drehungen fiir eine bestimmte Bearbeitung sollten vom Benutzer anhand der
erforderlichen Spannkraft bestimmt werden. Diese Drehungen diirfen nicht hoher sein als die maximale
Drehzahl des Spannfutters. Informationen zur Ermittlung der Bearbeitungsbedingungen finden Sie in der Grafik
S.7. Die Spannkraft t dndert sich jedoch in Abhéngigkeit von der Effizienz der Pumpe und des Reduzierventils,
dem Zustand der Rohrleitungen in der Anlage, dem Fett usw. Das Auftreten eines zu hohen Versorgungsdrucks
fiihrt zu einer Erhdhung der Spannkraft. Als Folge davon kann Beschiadigung des Werkstiicks und Haltbarkeit
des Spannfutters die Folge sein. Daher wird empfohlen, ein Drosselventil zu verwenden.

WARNUNG

Hinweise zu hohen Drehzahlen.

Die maximal zuldssige Drehgeschwindigkeit des Spannfutters entspricht der in den technischen Daten
angegebenen Angaben, wenn die Unwuchtklasse des Spannfutters zusammen mit dem zu spannenden
Werkstiick G10 (gemidB ISO 1940) nicht iiberschreitet. Ein Werkstiick mit erheblicher Unwucht hat einen
erheblichen Einfluss auf die Verringerung der Spannkraft und die Lebensdauer des Spannfutters. Daher ist es
notwendig, die Unwucht oder die Spindeldrehzahl zu reduzieren.

Schwere mechanische Bearbeitungsbedingungen bei hohen Spindelumdrehungen sowie Unwucht des Teils
verursachen Vibrationen. Daher sollten die Bearbeitungsparameter an die Steifigkeit der Werkzeugmaschine
angepasst sein.

Wenn die Rotation des Spannfutters erhoht wird, verringert die auf die Backen wirkende Zentrifugalkraft die Spannkratft.
Die Diagramme zeigen die Werte der Spannkraft fiir die weichen Aufsatzbacken in einer Position, in der sie nicht iiber
den AuBlendurchmesser des Spannfutters hinausragen. Die Spannkraft variiert je nach Grofle, Form und Position der
Backen.

Diagramm fiir Spannkrifteabfall

2305-200-45
100

80 . ——

60

40

Klemmkraft [kN]

20

0 500 1000 1500 2000 2500 3000 3500 4000 4500 5000 5500
Drehzahl [U/min]
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4.3. Spannkrifteabfall in Abhiingingkeit der Drehzahl

Bei der Verwendung von schweren Backen oder liber den AuBlendurchmesser des Spannfutters hinausgehend, wird die
Spannkraft infolge der auf die Backen wirkenden Fliehkraft deutlich reduziert. Vor dem Einsatz dieser Backen sollten
neue Bearbeitungsbedingungen ermittelt werden.

Die Grofle des Abfalls der Spannkraft sollte anhand der folgenden Formel berechnet werden:

AFc= 0’ x Y (mixr;)

wo:

AFc  -die Abnahme der Spannkraft (N)

® - Winkelgeschwindigkeit (rd/s)

m; - die Masse der Bestandteile der Aufsatzbacke (kg)

ri - Abstand zwischen dem Schwerpunkt der Aufsatzbacke und der Rotationsachse (m)

___________________________ 1
Spannfutter/
Abb. 4 Aufsatzbacke

WARNUNG
Wenn die Aufsatzbacke hoher als der Standardbacke verwendet wird, sollte die Zugkraft umgekehrt
proportional zum Hohenverhiltnis reduziert werden.
Beim Anbringen ohne Verringerung der Zugkraft kann das Spannfutter brechen und die Gefahr eines
Abplatzens des Griffs und des Werkstiicks verursachen.
WICHTIG
Reduzieren Sie bei 2-Backenfuttern die Zugkraft im Vergleich zu 3-Backenfuttern auf 2/3 des Werts.

4.4.  Erforderliche Spannkraft

Der Benutzer sollte die Spannkraft Fc angeben, die fir die gegebenen Bearbeitungsbedingungen erforderlich ist, und
dann die Spannkrafte unter statischen Bedingungen berechnen.

(1) Berucksichtigen Sie bei der Fixierung der AuRenflache (Rollen) den Abfall der Spannkraft:
Fo=Fc+ AFc

(2) Berucksichtigen Sie bei der Fixierung der Innenflache (Bohrungen) den Abfall der Spannkraft:

Fo = Fc - AFc
wo:
Fo - Spannkraft bei statitischen Bedingungen
Fc - erforderliche Spannkraft



AFc - Abnahme der Spannkraft

Beim Fixieren starrer Objekte wird empfohlen, eine maximale Zugkraft mit folgenden Einschrankungen zu verwenden:

- Wenn die erforderliche Spannkraft unter statischen Bedingungen weniger als 50% der maximalen Spannkraft betragt, ist
keine zuséatzliche Uberpriifung des Spannfutters erforderlich

- Wenn die erforderliche Spannkraft 75% des Maximalwerts Uberschreitet und nicht mehr als 90% betragt, sollte das
Spannfutter demontiert, gereinigt, gefettet und in Abhangigkeit vom Versorgungsdruck des Stellantriebs mindestens alle 3
Monate Spannkraftmessungen durchgefiuhrt werden

- Wenn die erforderliche Spannkraft 90% des Maximalwerts Uberschreitet, muss die Spannkraft der Klemme vor der
Verwendung gemessen warden

- Wenn die entsprechende Spannkraft nicht erreicht werden kann, missen die Bearbeitungsparameter reduziert warden

4.5 Zulissiges Gewicht des Werkstiicks im Futter

- Zulassiges Gewicht des Werkstiicks im Futter ohne Auflage

L1, L2

Anforderungen

D=2

' L2/1 = 3,5

L1=1/2H

A - Autendurchirmnesser
des Futters

|| H - Backenhdhe von der

Vorderseite des Futters

Abb.5 Werkstiitzung ohne Auflage

Tab. 2 Gewicht des festen Gegenstandes im Futter ohne Auflage

Grof3e des Futters 200-45 250-72 315-91
Max. Gewicht (kg ) 24 39 66
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- Gewicht des festen Gegenstandes im Futter mit Auflage

L1

Arforderungen

D=4

L1 =1/2H

A - Autendurchrmesser
des Futters

H - Backenhdhe von der
Vorderseite des Futters

Abb.6 Werkstiick mit Auflage

Tab. 3 Gewicht des festen Gegenstandes im Futter mit Auflage

GroBe des Futters 200-45 | 250-72 | 315-91

Max. Gewicht (kg) 900 1200 1500
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5. Montage von Spannfuttern auf Werkzeugmaschinen
5.1. Montage von zylindischen Spannfuttern

5.1.1. Montage der Zugstange

Die Zugstange dient zum Verbinden der Zughilse der Spannfutter mit der Kolbenstange des Stellglieds. Sie muss die
Anforderungen an Zugdfestigkeit und Knickfestigkeit fur die fur den verwendeten Griff zuldssige Schubkraft erfillen. Das
Ausgangsmaterial fur die Zugstange kann ein nahtloses Stahlrohr mit einem Durchmesser sein, der an den
Spindeldurchgang der Werkzeugmaschine angepasst ist.

Die Abbildungen 7 und 8 sowie die Tabelle 4 zeigen, wie die Lénge der Zugstange ermittelt wird.

[ 0050 |

Geltend fur eine Gewindeverbind ung

Lt

Max

f

e Min

Abb. 7 Abmessungen der Zugstange fiir die Spannfutter
Lc=L-Z+A
wo:
Lc - Gesamtldnge der Zugstange
L - Abstand zwischen den Grundfléchen der Mitnehmerscheibe
A - Abstand von der Grundfldche der Mitnehmerscheibe zum Ende der Zugstange
Z, a, b - Zylinderwerte - gemal} Zylinder-Betriebsanleitung zu iibernehmen.

Tab. 4 AnschlussmaRe der Zugstange flr den Rohrfuttertyp

Gro6f3e des Futters c e Min f Max A
200-45 25 35 M52x2 20
250-72 30 4 M80x2 23
315-91 35 45 M100x2 23

Die Abmessungen A wurden fiir die duflerste Position der Backen bestimmt.
Den Durchmesser "a" auf die Lange "b" nach ISO 6h, 6g entsprechend dem Gewinde im Zylinderkolben einbringen.
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5 Zylinder Zugstange  Futter

Zylindermitnehimer

Aufsatzbacke

——r ————

R et B

T
o

Futtermitnehmer

Abb. 8 Zusammenbau der Zugstange im Spannfutter

WARNUNG

- Um eine hohere Lebensdauer zu erreichen, erhohen Sie die Wandstiarke der Zugstange.

Wenn die Festigkeit nicht ausreicht, kann die Spannkraft verloren gehen und das Werkstiick kann aus
dem bearbeiteten Spannfutter herausgenommen werden.

WICHTIG

- Um den maximalen Durchgang zu erzielen, muss die Flache "f" auf den maximal zuldssigen
Gewindedurchmesser geschraubt werden, damit die Wandstéirke des Spannglieds nicht weniger als "e
Min" betragt.

Verwenden Sie ein Material mit einer Zugfestigkeit von mehr als 380 MPa, um eine ausreichende
Festigkeit des Spannglieds sicherzustellen. (38 kg / mm?)

5.1.2. Zugmutter einstellen
- 6 oder 9 Schrauben mit einem Sechskantschlissel I6sen und Sicherungsring mit Einstellmutter entfernen.

- Bringen Sie in der Einstellmutter ein Gewinde ein, das dem Gewinde in der Zugstange entspricht. (Das Gewinde in der
Einstellmutter sollte nicht gréRer sein als der in Tabelle 4 angegebene Wert "f max".)

- Montieren Sie die Mutter mit dem Befestigungsring.

WARNUNG

- Ziehen Sie die Befestigungsschrauben mit dem entsprechenden Drehmoment an. (siehe Tabelle unten).
- Verwenden Sie nur die mit dem Spannfutter gelieferten Schrauben.

- Verringern Sie die Wandstarke in der Einstellmutter nicht, um die Festigkeit zu erhéhen
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Tab. 5 Anziehdrehmomente

GrofBe der Schraube Anziehdrehmoment
M6 14 Nm
M8 33 Nm
M10 66 Nm
M12 115 Nm
M16 280 Nm
M20 550 Nm
M24 950 Nm

Bohren Sie ein Gewinde gemaB des Gewindes der Zugstange

F !-u--uq “"—L‘

]

———— |

N

Sechskantschliissel _
Einstellmutter
Schraube mit _ _

Sechskantgewinde Befestigungsring Futter

Abb. 9 Montagezeichnung des Spannfutters

14



5.1.3. Montage und Zusammenbau der Mitnehmerscheibe

Damit sich das Futter mit hoher Geschwindigkeit mit einem minimalen Tragheitsmoment drehen kann, muss es sich so
nahe wie moglich am vorderen Ende der Spindel befinden. Es ist daher n6tig vor der Montage des Spannfutters zu priifen,
ob die Basisflichen, auf denen das Spannfutter montiert wird, geméll den in Abb. 10 gezeigten Genauigkeitskriterien
hergestellt werden

Fiir die ordnungsgeméiBe Montage des Spannfutters wird empfohlen, "BISON-BIAL" Mitnehmerscheiben zu verwenden.
Diese sind vom Typ 8213 .... nur fiir die oben genannten Spannfutter bestimmt.

Bei der Selbstmontage der Mitnehmerscheibe sind die in Tabelle 6 angegebenen Anschlussmalie zu beriicksichtigen. Die
Plattenanschlussbuchse muss an das Spindelende der Werkzeugmaschine angepasst sein und beim Gewindeende muss
der Mitnehmer gegen Selbstabschrauben gesichert sein. Die Dicke der Mitnehmerscheibe muss das Einschrauben der
Bolzen , die das Spannfutter fixieren (siche Dmin in Tab. 6) und den Platz fiir die aus dem Spannfutter herausragenden
Befestigungselemente der Zugstange sichern.

Um die in Abb. 10 angegebene Genauigkeit zu erhalten, sollte die Endbearbeitung der Basisfliche der Mitnehmerscheibe
direkt an der Werkzeugmaschine erfolgen, an der das Spannfutter verwendet wird.

Mitnehmer Zughulsenabdeckung
; D c /
Spindel 7 Futter
\5! ./
i
|_||.F7%/ /
| i=: i
— ]
\ T T
B i ]
I|I L.i.------i. ......... E

L I
Befestigungsschraube

'/ ]0.005

' /]0.005

Abb. 10 Genauigkeit der Spannfutterbefestigung.



Tab. 6 Anschlussmafe der Spannfutter

Spanfuttertyp | A(H6) B C D min E min E max
2305-200-45 170 133,4 83 25 60 103
2305-250-72 220 171,4 100 33 90 136,1
2305-315-91 300 235 100 35 112 192,8

Hinweis: Mal} ,,A”” - Durchmesser der Spannfutterbefestigung

WARNUNG
Befestigen Sie die Scheibe mit ausreichend starken Schrauben und ziehen Sie ihn mit dem entsprechenden
Drehmoment an (siehe Tab. 5).

WICHTIG

Machen Sie in de Mitnehmerscheibe eine Haltefliche, damit die Vorderseite des Befestigungsrings die Scheibe
beriihren kann.

Erhdhen Sie den Hub der Zughiilse nicht, da das Zusammenwirken der Hauptbacke mit den Haken in der
Zughiilse abnimmt und somit ihre Haltbarkeit verringert.
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5.1.4. Zusammenbau des Spannfutters
(1) Verbinden Sie die Zugstange mit dem Stellantrieb.

- Die Zugstange in ihrer maximalen Ausdehnung vom Zylinder in den Stellgliedkolben einschrauben (Die Zugstange darf
nicht in die mittlere Position des Kolbens geschraubt werden, da der Kolbenfiihrungsstift durch das einwirkende
Biegemoment beschidigt werden kann).

(2) Schrauben Sie den Antrieb an die Spindel (Antriebstreiber).

- Prifen Sie vor dem Anschlieen der Hydrauliksystemschlduche, ob der Stellantrieb zentriert ist, so dass seine Drehung
den im Zylinder-Betriebshandbuch angegebenen Genauigkeitskriterien entspricht. Machen Sie 2-3 Uberlastungen des
Antriebs bei niedrigem Druck. (0,4 - 0,5 MPa). Ziehen Sie den Kolben maximal aus dem Antrieb heraus und schalten Sie
den Antrieb aus.

BEACHTEN

- Heben Sie das Spannfutter beim Ein- oder Ausbau des Spannfutters mit einem Kran mit einer Ringschraube
oder Hebeseilen an (bei Spannfuttern mit einer Gréfle von 160 und kleiner ist die Ringschraube nicht befestigt).
- Priifen Sie, ob die Ringschraube nach dem Anbringen am Spindelende oder nach dem Abnehmen aus dem
Spannfutter entfernt wurde.

(3) Verbinden Sie das Spannfutter mit der Zugstange.

- Entfernen Sie die oberen Backen und die Abdeckung, damit der Einstellschliissel in das Durchgangsloch des
Spannfutters eingreifen kann. Befestigen Sie das Futter an der Zugstange, indem Sie die Einstellmutter eindrehen (Abb.
11).

- Wenn die Einstelimutter nicht mit der Spurstange verschraubt werden kann, tiberpriifen Sie das Gewinde. Beim
gewaltsamen Einschrauben kann die Zughiilse verformt werden und fiihrt zu einer geringeren Genauigkeit des
Spannfutters.

Mitnehmer Einstellmutter
Spindel EinstellschlUssel
RS /
Herausziehen |
der Zugstange} '
\ 7 f
Sechskantschlissel
A
Zugstange Zughlse

Schrauben zur Befestigung des Futters

Abb. 11 Spannfutter Montage

WARNUNG
Wenn die Einstellmutter zu kurz auf die Zugstange geschraubt wird, kann es zu einem Bruch und einem
sofortigen Verlust der Spannkraft kommen, was zum Ldsen des Werkstiicks fithren kann.
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(4) Befestigen Sie das Futter an der Spindel (Scheibe).

Nachdem Sie die Genauigkeit der Basisflichen des am vorderen Ende der Spindel montierten Scheibe {iberpriift haben,
setzen Sie das Spannfutter auf die Scheibe und befestigen Sie es mit den Befestigungsschrauben.

Diese Schrauben sollten in der Reihenfolge 1, 2, 3, 4, 5 und 6 wie in Abb. 12 gezeigt angezogen werden
(ungleichmifiges Schrauben fiihrt zum Schlagen). Die Drehmomentwerte fiir die Befestigungsschrauben sind in Tab. 5
angegeben. 5

Abb. 12 Die Reihenfolge zum Anziehen der Schrauben

WARNUNG

- Ziehen Sie die Bolzen, mit denen das Futter befestigt ist, mit dem entsprechenden Drehmoment an. Wenn das
Drehmoment zu hoch ist, konnen die Bolzen brechen und sich das Spannfutter 16sen. Priifen Sie regelmiBig auf
lose Schrauben.

- Verwenden Sie nur die mitgelieferten Originalschrauben von "BISON-BIAL".

(5) Positionieren Sie die Zughiilse in der richtigen Position.

Die Position der Zughiilse wird durch Drehen der Einstellmutter mit dem Stellschliissel bestimmt (siche Abb. 11).
- in der richtigen Position der Zughiilse, wobei die Vorderseite des Zylinderkolbens max. Vorwirts sollte das Mal3 "A"
von der Oberflidche der vorderen Abdeckung (siche Abb. 11) dem in Tabelle 7 angegebenen Wert entsprechen.

(6) Setzen Sie die Abdeckung wieder auf und priifen Sie, wie das Futter schlagt.
- Stellen Sie den peripheren und frontalen Schlag des Spannfutters auf einen Wert ein, der nicht grofer als 0,02 mm ist

Tab. 7 EinbaumaBe

GroBe des Futters A
200-45 21,5
250-75 26,5
315-91 26,5
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6. Backenschnellwechselsystem des Spannfutters
- Die einheitlichen oder geteilten Backen konnen leicht ausgetauscht und an die Grundbacke angepasst werden, indem der

Verriegelungsmechanismus geldst und in die gewiinschte Position bewegt wird.

Verwenden Sie dazu eine Schnellwechsel-Schliissel und folgen Sie den Anweisungen:
- den Schliissel in die Hauptbacke einfiihren, Abb. 13

A
==

I

Abb. 13 Abb. 13 Eingriff des Schliissels in die Grundbacke

- driicken Sie den Schliissel bis zum Anschlag und drehen Sie ihn um 90° nach links (gegen den Uhrzeigersinn), um die
Verriegelung der Klemmbacke zu 16sen und sie in die Fithrungsschienen einflihren zu lassen, Abb. 14

Abb. 14. Verriegelung 16sen
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- Setzen Sie die Backe in die Fithrungen ein und driicken Sie sie fest in Richtung des Futterdurchgangs, bis der Moment
des Eingriffs mit der Grundbacke die Backe in die gewiinschte Position bringt, Abb.5

Abb. 15 Backe befestigen

- Drehen Sie den Schliissel um 90° in die andere Richtung (im Uhrzeigersinn), um die Backenposition zu verriegeln, und
entfernen Sie sie aus der Grundbacke Abb. 16

@®

Abb. 16 Backensperre
- Wiederholen Sie die Schritte fiir die verbleibenden Backen im Spannfutter.

- Um die Backen aus dem Spannfutter zu bewegen, muss dies in umgekehrter Reihenfolge erfolgen.

WARNUNG
- Lassen Sie niemals den Schliissel im Schlitz des Grundbackenmechanismus, wenn das Spannfutter am drehen
ist an der Maschine.
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Das Umformverfahren fiir weiche Backen, wenn eine hohe Genauigkeit erforderlich ist.

(1) Mit den in den folgenden Abbildungen gezeigten Werkzeugen konnen die weichen Backen unter den gleichen
Bedingungen wie fiir die Werkstiickbearbeitung umgelenkt werden. Die Backen sorgen fiir eine hohere
Bearbeitungsgenauigkeit.

(1] - Bereiten Sie das Werkzeug vor.
Beispiel 1 Beispiel Scheibe - Fixieren Sie die Diibel (Beispiel 1) oder Muttern und Bolzen (Beispiel
SSEN e T 2) in gleichmiBigen Winkelabstédnden (Dreiteilung) in der Ringscheibe.
' L/ : Der Ring sollte ausreichend fest sein.
Eckpunkt
‘o" \ o
Stift Schraube und Mutter
(2] - Die Backen in die Abnahmeposition bringen.
= } weichen
| ' Backe
. |
——— e
] |
I |
© - Setzen Sie die hervorstehenden Elemente des Instruments in die
N C MN Schraubenldcher der weichen Backen. Driicken Sie das Werkzeug in die
S Backen, um eine perfekte Haftung nach dem Anbringen sicherzustellen.
l - Stellen Sie sicher, dass sich die Befestigungsvorrichtung ungeféhr in
— der Mitte des Verschiebungsbereichs der Backen befindet.
| - Stellen Sie den Hydraulikdruck genauso ein, wie er sein wird, wenn
das Werkstiick bearbeitet wird.
— Fo=t24-
NN
4] - Rollen Sie den Durchmesser & d 'zur Fixierung des Werkstiicks bei
| gespanntem Gerédt. Der Durchmesser der Walze muss dem Durchmesser
des Details (h7) in der 6. Klasse der Oberfldchenrauheit entsprechen.
—— . o
| 2]
(5] - Bringen Sie nach dem Bewegen der Backen das Werkstiick an, um die
Bewegung der Backen zu iiberpriifen.
M - Fiihren Sie einen Testlauf des Werkzeugs durch, um die
l (®) Bearbeitungsgenauigkeit zu tiberpriifen.
— / : - Befestigen Sie das Teil so, dass es gleichzeitig mit den Fldchen A und
B an den Backen haftet
——— J
®
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(2) Die nachstehende Tabelle beschreibt das Verfahren zur Bildung der weichen Aufsatzbacken fiir ein duReres und

inneres Befestigen und ein Befestigen mit hoher Genauigkeit.

1

Hinweis.) Reduziert beim Verformen des
Einsatzes die Spannkraft oder verwenden
Sie einen neuen Einsatz mit hoherer]
Beweglichkeit.

AuBere Befestigung Innere Befestigung
O Abb. - Bereiten Sie den Spanneinsatz vor. O Abb. -Bereiten Sie den Klemmring vor.
Machen Sie das Mal3 des 7 Die Abmessung des Innendurchmessers
IAuBendurchmessers des Einsatzes in der 7. des Rings sollte in der 7.
Genauigkeitsklasse. Genauigkeitsstufe erfolgen. Stellen Sie
Stellen Sie sicher, dass der Einsatz eine sicher, dass der Ring eine ausreichende
ausreichende Starke und Wandstérke Starke und Wandstirke aufweist.
< | [aufweist.
= | |Hinweis.) Es miissen Einsétze mit S
verschiedenen Abmessungen hergestellt
werden.
Hinweis.) Es wird empfohlen, ein
Gewinde in der Durchgangsbohrung des
Einsatzes anzubringen und die Schraube
festzuziehen.
® Abb. - Die Backen in die Demontageposition  |{® Abb. - Die Backen in die Montageposition
bringen. bringen.
— - Die Backen in das feste MaB & D - Rollen Sie die Backen auf ein festes
V rollen, so dass sich die Klemmung in der 4 | Maf
_f[Mitte des Backenbewegungsbereichs — _| | < D, damit das Klemmen in der Mitte
" i [oefindet. — | [des Backenbewegungsbereichs erfolgt.
| Der Durchmesser des Einsatzes ergibt f Der Durchmesser des Rings wird nach
S sich aus der Formel: folgender Formel bestimmt:
@ D =g d+ 1/2 max. Backenhub Hub @ D=gd-1/2 max.
Backenbewegungshub
© Abb. - Befestigen Sie den Einsatz am © Abb. - Befestigen Sie den Ring am
Durchmesser Durchmesser & D.
@D = Kippen Sie den Ring nicht.
| Kippen Sie den Einsatz nicht. 4 ‘ Hinweis.) Wiederholen Sie die
77— _J| Hinweis.) Wiederholen Sie die — _||Befestigung mehrmals, um
~ | |Befestigung mehrmals, um sicherzustellen, — | |sicherzustellen, dass der Ring richtig sitzt.
ﬂ | dass der Einsatz richtig sitzt |
S 7]
O Abb. - Rollen Sie die Oberfliche, um das|({@ Abb. - Rollen Sie die Fliche & d ’auf den|
Werkstiick mit dem angebrachten Einsatz befestigten Ring.
zu fixieren. Der Durchmesser der Walze muss dem
Der Durchmesser der Walze muss dem Durchmesser des Details (h7) in der 6.
Durchmesser (H7) in der 6. Klasse der Z Klasse der Oberflichenrauheit
;j;’ Oberflachenrauheit entsprechen. 1 entsprechen.
b, || Die Spannkraft der Backe auf ihre Kraft — _|'| - Stellen Sie die Spannkraft der Backen
~| =] in, die zum Fixieren des Teils verwendet | [auf dieselbe Weise ein, die zum Fixieren
‘[ wird. ﬂ[ des Teils verwendet wird.

Hinweis.)  Verringern  Sie  beim
Verformen des Rings die Kraft der
Klemme oder verwenden Sie einen neuen
Einsatz mit hoherer Festigkeit.

6 Abb.

der|
die

- Bringen Sie nach dem Bewegen
Backen das Werkstiick an, um
Bewegung der Backen zu iiberpriifen.

- Fiihren Sie einen Testlauf
\Werkzeugs durch, um
IBearbeitungsgenauigkeit zu liberpriifen.

- Um die Spannflichen der Backen (A)
zu iiberpriifen, nehmen Sie demn Einsatz
ab, drehen Sie es um 90 °, befestigen Sie
es erneut und iberprifen Sie die
Oberflache (B).

des
die]

© Abb.

- Bringen Sie nach dem Bewegen der|
Backen das Werkstiick an, um die
Bewegung der Backen zu tiberpriifen.

- Fihren Sie einen Testlauf des
\Werkzeugs durch, um dig
Bearbeitungsgenauigkeit zu tiberpriifen.

- Um die Spannflachen der Backen (A)
zu iberpriifen, nehmen Sie den Einsatz
ab, drehen Sie es um 90 °, befestigen Sie
es erneut und iberprifen Sie die
Oberfldche (B).
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7. Sicherheitsmainahmen

(1) Reinigen Sie beim Wechseln der Backen die verzahnten Flachen in der Grundbacke und in der Aufsatzbacke.

(2) Passen Sie den Hydraulikdruck im Zylinder an die Form des Werkstiicks und die Bearbeitungsbedingungen an. Wenn
zum Beispiel ein Werkstiick in Form eines Rohrs unter hohem Druck befestigt wird, kann es verformt werden.

(3) Beim Befestigen von Gegenstdnden mit Neigungen oder Kegeln wie Gussteilen usw. sollten spezielle Backen mit
einer stirkeren Verzahnung verwendet werden, damit sich das Werkstiick nicht von den Backen des Spannfutters lost.

(4) Wenden Sie beim Fixieren unsymmetrischer Objekte die entsprechende Spindeldrehzahl an.

WARNUNG

- Achten Sie darauf, dass das Spannfutter nicht durch Bearbeiten oder Anbringen zusitzlicher Vorrichtungen
aus dem Gleichgewicht gerdt, da das Ungleichgewicht des Spannfutters Vibrationen verursacht, die die
Bearbeitungsgenauigkeit beeintrachtigen.

- Unausgeglichene Objekte mit niedriger Geschwindigkeit bearbeiten, da die Zentrifugalkraft je nach Gewicht
der Unwucht auf die Backen ausgeiibt wird.

- Verwenden Sie die gleiche Backenverzahnung in Grund-und Aufsatzbacke.

- Vor Beginn der Bearbeitung eine niedrige Spindeldrehzahl einschalten und priifen, ob der Werkzeughalter
nicht eingeklemmt ist.

- Verwenden Sie zum Fixieren langer Gegenstdnde einen Reitstock oder eine Liinette. Wenn das Werkstiick zu
weit aus den Backen herausbewegt wird, kann es sich 1osen.

- Wenn die Maschine lédngere Zeit nicht arbeitet, nehmen Sie das Werkstiick aus den Backen des Spannfutters

(5) Wenn das Futter oder das Werkstiick aufgrund eines Fehlers oder eines Programmfehlers mit dem Werkzeug oder
dem Werkzeughalter kollidiert, schalten Sie die Werkzeugmaschine sofort aus und tiiberpriifen Sie den Zustand der
Aufsatzbacken, der Befestigungsschrauben der Aufsatzbacken und die Genauigkeit der Montage.
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8. Instandhaltung

WARNUNG

- Um eine lange Lebensdauer des Spannfutters sicherzustellen, ist eine regelmiBige Schmierung des
Spannfutters erforderlich. Falsche Schmierung verursacht Fehler bei niedrigen hydraulischen Driicken,
reduzierte Spannkraft, Spanngenauigkeit, Verschleil und Festfressen des Spannfutters.

Stellen, an denen
Schmierung erforderlich ist
Fett durch die Schmiernippel | Fiir die Futter "BISON-BIAL", Fett|Einmal am Tag. Beim Arbeiten mit hohen
an der Vorderseite des|GLEITMO 805 von FUCHS oder|Drehzahlen oder wenn groBe Mengen

Art des Fettes Schmierhéufigkeit

Futterkérpers  mit  einem|Molybdédnpaste verwenden wasserloslichen  Kiihlmittels — verwendet
Pistolenschleifer einfithren. |Fett EP (DOW CORNING CO.|werden, ist je nach Betriebsbedingungen ein
LTD) hiufigeres Einfetten erforderlich.

- Reinigen Sie nach Beendigung der Arbeit das Gehéduse und die Fithrungsschienen mit einem Druckluftstrahl.
- Verwenden Sie Korrosionsschutzmittel, um Rost am Spannfutter und am Werkstiick zu vermeiden.

ACHTUNG

- Das Futter alle 6 Monate oder 100000 Arbeitszyklen (alle 2 Monate im Fall von der Fertigung von Gussteilen)
demontieren und reinigen. Die Abnutzung von teilen iiberpriifen.

- Vor dem Zusammenbau des Futters schmieren alle Teile.

- nach der Zusammenstellung des Futters liberpriifen, ob die Klemmkraft seinem nominellen Wert gleich ist
(siehe Seite 6).

Demontage des Spannfutters (siehe Seite 5).
Verwenden Sie aus Sicherheitsgriinden einen Hebegurt oder eine Ringschraube.

(1) Entfernen Sie die Backen mit dem Schnellwechsel-Backenmechanismus aus dem Futter.

(2) Schrauben Sie die Abdeckung ab.

(3) Losen Sie die Schrauben, mit denen das Futter befestigt ist, und drehen Sie die Einstellmutter mit dem Schliissel, um
das Futter zu entfernen.

(4) Entfernen Sie die Zughiilse von der Riickseite des Spannfutters.

(5) Bewegen Sie die Grundbacken in Richtung des Spannfutterumfangs und entfernen Sie sie aus dem Spannfutter.

Bedecken Sie alle erforderlichen Oberflichen mit dem empfohlenen Fett, bevor Sie das Futter wieder zusammenbauen.
Verwechseln Sie nicht die auf dem Korper, den Hauptbacken und der Zughiilse aufgestempelten Zahlen.
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9. Fehlerdiagnose wihrend Benutzung des Spannfutters

Bei falscher Betdtigung des Spannfutters die Werkzeugmaschine ausschalten und die folgenden Gegenmalinahmen

ergreifen:
Problem Maoglicher Grund Gegenmalinahme
Beschédigte Bestandteile des Futters |Entfernen und ersetzen Sie das beschadigte Teil
Verschwommene Fiithrungen Das beschédigte Teil mit einem Schleifstein
Das Futter entfernen und reparieren/austauschen.

funktioniert nicht

Der Hydraulikzylinder funktioniert
nicht.

Siehe die Betriebsanleitung des Zylinders

Unzureichende
Verschiebung der

Es sind zu viele Splitter im Futter.

Demontieren, reinigen, schmieren und wieder
zusammenbauen

Durchmesser des Werkstiicks

Grundbacke
Die Zugstange 16sen Die Zugstange festziehen
Drehung des Unzureichende Bewegung der Positionieren Sie die Grundbacke so, dass sich
Werkstiicks Grundbacke das Werkstiick in der Mitte des
Backenhubbereichs befindet
Zu wenig Spannkraft Priifen Sie, ob der Druck im Hydraulikzylinder
richtig eingestellt ist.
Drehung des Der Durchmesser der Befestigung der | Stellen Sie die Aufsatzbacke auf das richtige Maf3
Werkstiicks Aufsatzbacken entspricht nicht dem |ein.

Zu viel Schnittkraft

Berechnen Sie die Schnittkraft und reduzieren
diese auf den Griff

Unzureichende Schmierung zwischen
Grundbacke und Fiithrung

Schmieren Sie mit einem Schmiernippel die
Grundbacke und Fithrung mehrmals nach.

Zu hohe Geschwindigkeit
Schlédge durch falsche Positionierung,
z. Feder, Reitstock usw.

Reduzieren Sie die Spindeldrehzahl auf die
erforderliche Spannkraft.

Verbessern Sie die Positionierung der
Befestigungselemente im System.

Geringe Genauigkeit

Umfang des Auschlagens des
Spannfutters

Stellen Sie den Spannfutterausschlag ein und
ziehen Sie die Befestigungsschrauben des
Spannfutters fest

Fremdkorper geraten zwischen
Verzahnung von Grund-und
Aufsatzbacke

Entfernen Sie die Aufsatzbacke und reinigen Sie
die Verzahnung griindlich.

Die Befestigungsschrauben der
Aufsatzbacken sind falsch angezogen

Ziehen Sie die Schrauben mit dem richtigen
Drehmoment an

UnsachgemifBle Bewegung der
Spannfléchen der Aufsatzbacken

Priifen Sie den Einsatz und stellen Sie sicher, dass
keine Verformung vorliegt

Verformung der Aufsatzbacken und
Befestigungsschrauben aufgrund zu
hoher Backenhohe

Verwenden Sie eine Standardbacke mit richtiger
Hohe

Verformung des Werkstiicks durch
zu hohe Spannkraft

Reduzieren Sie die Spann, um eine Verformung
zu vermeiden
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10. Aufbauschema

Zugstange

Zylinder / Futter
Zylindermitnehmer /’

Auflage
Aufsatzbacke

Olablassschlauch

,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,

Flexible Netzwerkkabel

Futtermitnehmer
Kthimittelschlauch

T=———f——————————re———

|
|

Kuhlmitteltank

Ventil

Druckeinstellschraube

Oltank

~ Olspiegel

Hydraulikaggregat T

Abb. 20 Einbau eines mechanischen Spannfutters mit Durchgang
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http://www.bison-chucks.pl/

1. OBJACTb IPUMEHEHUA HHCTPYKIIUN

I/IHCTPYKL[I/ISI KacCacTCd TOKApPHBIX MATPOHOB C MCXAHWYCCKUM KPCIUICHUEM C 6BICTpO3aMCH$ICMBIMI/I KyJ1auKaMunu 3-
KYJIQUKOBBIX - 2305 u BKIIOYAET CJICOYIOIIYTIO I/IH(l)OpMaLII/IIOZ npeaAHa3sHAaUYCHUC W OCHOBHBLIC MAapaMETPhbI IMATPOHOB,
YCTAHOBKA Ha CTaHKAaX, a TaAKXKC PCKOMCHAAIIUHU 1O SKCIUTyaTallu U YCIIOBUS TCXHUKHU 0e30macHOCTH pa60TBI.

2. IPEJHA3BHAYEHHUE U OBLIAS XAPAKTEPUCTHUKA TATPOHOB

[TaTpoHBI C MEXaHMYECKHM KpEIUIEHHEM MOTYT HMCIOJb30BaTHCS B TOKAPHBIX CTaHKaX C IU(POBBIM yHpaBICHUEM
WM MHOTO(QYHKIIMOHAIBHBIX TOKapHO-(Ppe3epHbIX 00padaThIBAIOMINX EHTPAX.

OCHOBHBIM TIPEHUMYILECTBOM JTHUX IAaTPOHOB SIBISIETCS 3HAYMTENBHOE YMEHBIIEHHE BPEMEHU KpEIUICHHUS H
OTKpEIJICHUsI TIpeMEeTa MpPU COOJIOJCHUU TOCTOSIHHBIX MapaMeTPOB KPEIUICHHS, a TaKKe MOJIYy4YEeHHE BBICOKOW CHIIBI
3a)KMMa TIPU MUHUMAaJIbHOM (PU3MYECKOM YCHIIMH OOCITYKHBAIOIIETO [IEPCOHANA.

[TosTOMy OHM 0COOEGHHO MOAXOIAT TaM, /A€ HMMEETCS MOTPEOHOCTH B HYACTOM KPEIUICHMH W OTKPEIJICHUH
oOpabaTeiBaeMoro mnpeamMeTa. [laTpoHBI MOTYT B3aMMOJCHCTBOBATH C MHEBMAaTHUYECKHMH, THUAPABIAYECKHMH WIN
ANIEKTPUYECKUMHU cepBoaBHraresiMi. [lpu mongbope cepBoABHraTessl CileoyeT Y4YUTHIBaTh MapaMeTpbl MaTpPOHOB,
yKa3aHHbIE B TIKT. 4 HACTOSIIECH HHCTPYKLIUH.

3. KOHCTPYKLUS MTATPOHA

KOPMyC  OCHOBHOMW Kynayok KyNauok

pery MpoBOYHan raika

KPbILWKa

/ §§(77_\ - KPENEXHbIE BUHTbI
|

KPENEXHOE KOALLO I|TF|H)0'LI.|,aF| BTY KA

Puc. 1 YepTexx MeXaHUUECKOTO aTPOHA C MPOJIETOM



1 13

10 5 8 2 16

Puc. 2 KoMIIOHEHTE MEXaHUYECKOTO aTpoHa € 6LICTp03aMeHH€MBIMI/I KyJI1auKaMu

Tab6. 1 [lepeueHs KOMIIOHEHTOB

Ne n/mt Hazpanue Komnuec | | Ne n/m Hazpanune Komnmuec
TBO TBO
1 |Kopmyc 1 15 |Macnenka 3
2 |TsHymas Brynka 1 16 |BunTt c nerneit * 1
3 |OcHOBHO# KyJlauoK 3
4  |BepxHnuii Kynadok 3
5 |Kombmo kpernexHoe 1
6 |PerynmupoBouHas raiika 1
7 |Kpsimka 1
8 |PerynupoBOYHBIH KIIOY 1
9 |Kiou 1
10 |bonT KpemyieHHs KOJIbLA 9
11 |bonaT KpenyieHHUs KPBIIIKH 3
12 |BnOKMpPOBOYHBIM BUHT 3
13 |boaT KpemyieHus naTpoHa 6
14 |bonTsl Uil KpEIJICHHs] BEPXHUX 6

*Buumanue: Bunt c netneii [1o3. 16 crannaptHo nocTtasisieTcs A MaTpOHOB pazmepom ot 200



4. TEXHUYECKUE ITAPAMETPbI
4.1. TexHu4yeckue napaMmeTpbl NATPOHOB

Tum 2305
Pa3zmep 200-45 | 250-72 | 315-91
Iar TaHymen BTYIKH MM 20 23 23
[ar kynauka MM 7,2 8,3 8,3
Makc. gonycTiuMas TSHYIIas cuia kH 45 60 60
Makc. ctaTudHasi CrjIa 3a)KnMa kH 84 120 120
Makc. I0ImyCTHMAs CKOPOCTh BPAIICHAS  MHH 5500 4500 3500
Juametp mpoJjieTa MM 45 72 91
Bec ( 6e3 BepXHUX KYJA4KOB) KT 20 35 54
GD’ KM 0,04 0,31 19

Bce pa3mepbl MexaHHYECKHX TaTPOHOB THIA 2305 EHTPUPOBAHBI 10 KITACCY KauecTBa IIEHTPOBKHU, KaK
muHuMyM G6.3 cornmacHo PN-93/N-01359.

4.2. 3aBHCHMOCTBH MEKIY CHJIOM 32:KHMa U CKOPOCTHIO BpallleHUsI
MakcuMajbHasl CTATHYHAS CHJIA 32:KUMA.

CratuyHas cuiia 3aKMMa MEHSIETCS B 3aBUCHUMOCTH OT COCTOSIHHUS CMa3KH, BUJla CMa3KH, BBICOTEI BEPXHCETO KYyJlayKa U
Ipyrux GakTopoB. 3HAYCHMsI, yKa3aHHBIC B TA0IMIIAX, 0A3UPYIOTCS HacIeAYIOMUX yciaoBusx (cM. Puc. 3):

(1) lpu ucnonp30BaHUK BEPXHUX MATKUX KysnadkoB ,,BISON-BIAL”, 3HaueHus cuiibl 3a)KMMa U3MEPSIOTCS C TIOMOIIBIO
W3MEpHUTENs CHJIbl 3aKMMa B IEHTPAIbHON TOYKE BBICOTHI BEPXHEro Kyjadka (M3MepsieMON OT Topla MaTpoHa [0

BEpXHEH MOBEPXHOCTH MATKOTO KyJauka), Kak MpeCTaBIeHO Ha puc. 3.

(2) ns momydeHuss MakcuMallbHOM ucmpaBHocTH naTpoHoB ,,.BISON-BIAL” ucnomeiyercsa cmaszka GLEITMO 805
npousBoacTea FUCHS.

(3) Bontel anst KperuieHUsI BEPXHHUX KYJIa4KOB JOJDKHBI OBITh 3aTSIHYTHI MOMEHTOM OIpeNieNieHHOro 3HaueHus (cM. Tao.

5).

(4) MaxcumanpHas TOMyCcTHUMast TAHYIIAs CHJIa JJIs TAaTPOHOB YKa3aHa B TabnuIle Ha cTp. 7.

CraBfapTHHHA TEEp EH

/ BEPEHHH KyIAT0K
]

Maxc. fooycTEmas
THAHYI[AH CHIA

T e i ' [ ]

T— T—

HzMepaTeNs CHIN ZaXAMa

BHATH, 3aTARYTHE
YIAIAHALM MOMEHTOM

Csazxa 0CHOBHOTI D Kyladra

Puc. 3 Cxema u3mepeHus CHUIIBI 3aXKUMa.
(5) Makc. normyctumas CKOpOCTh BpalLleHHsI



MakcumanbHO JOIMYCTUMAasi CKOPOCTh BpallleHUSI MATPOHA - 3TO CKOPOCTh, MPU KOTOPOM CTaTUYHAS CUJIa
32)KUMa YMEHBIIUTCS 10 1/3 3HaYeHUs O] BO3IEHCTBUEM IEHTPOOCIKHOM CUITBI, ISHCTBYIOIICH Ha KyJIauKy.
Nsmepsiercst

B YKa3aHHBIX JaJliee YCIOBUSX.

- CHJIa 3aXXuMa .......... MakKcC. CTaTu4dHasda Cujia 3a’KuMa

- BEPXHUHN KYTAUOK ...eervvernreenieenieenieenrenneeneeneennes BEPXHUI MIATKMHA KyJIadyoK

- IOJIO’KEHUE OCHOBHOI'O KYJIAUKA .....covenrennenne [I0JIOBMHA I1ara Kyjaauka

- IIOJIOKEHUE BEPXHETO KYMAUKA ..vevveenrenreeerennennenne KOHeIl KyJIauKa IIOKPBIBAETCA KOHTYPOM KOpITyca I1aTpoHa
BHUMAHMUE

OmnpenesieHue CUJIbI 32KUMA

MakcuMaibHO JOMyCTHMBIE OOOpPOTHI Ui  ONpEAENeHHOW O0OpaOOTKM MJOJKHBI OBITH YCTAHOBJICHBI
MOJIb30BATENIEM Ha OCHOBAaHHU TPeOyeMoii CHIIbI 3aKuMa. DTH 000POTHI HE MOTYT OBITh BBILIE MaKCHMaIbHOM
CKOpOCTH BpaileHus natpona. /s onpenenenust ycnoBuit 00pabotku cM. rpaduk cTp. 7. OqHaKO cuia 3aKnuMa
MOJUICKUT HM3MEHEHHSM B 3aBUCHUMOCTH OT 3((eKTHBHOCTH paboTBHl Hacoca M PEAYKUHMOHHOTO KiamaHa,
COCTOSIHUSI IPOBOJIOB B yCTAHOBKE, CMa3KH U T.J. [losBIeHrEe MOBBIIIIEHHOTO AaBJICHUS TUTAHHUS BBI3BIBAECT POCT
CHJIBI 32KMMa M B Pe3yJibTare MOBpeXIcHHE 00padaThIBAEMOTO MpeAMEeTa M CHIKCHHUE MPOYHOCTH MaTpoHa.
[TosTOMY TaKkke peKOMEHAYETCs UCTIOJIb30BAHUE IPOCCEIBHOTO KJIaNlaHa AJisl CHYOKCHUSI JaBJICHHSI TUTAHUSL.
NPEAYHNPEXIEHUE

IIpumeyanus KacaTeJbHO BEICOKHX CKOPOCTeil BpaleHusl.

MaxkcumanbHas aonycruMas CKOpPOCThH Bpall€HHA TIaTpoHa COOTBETCTBYCT yKa3aHHOI71 B TEXHHYCCKUX
napameTrpax, €CiIM KjacC HEypaBHOBEHICHHOCTH NAaTpOHa BMECTE C 3aKpeIUICHHBIM 00padaThIBacMbIM
npeameroM He npesbimaetT G10 (cormacHo ISO 1940). OGpabaTbiBaeMblil IpeIMET, UMEIOMINN 3HAYUTEIBHYIO
HCYPAaBHOBCUHICHHOCTDb, 3HAYUTCIIbHO BJIMACT Ha CHMIKCHUC CUJIBI KPCIUICHHUA W CPOK 3KCILTyaTallud IaTpoOHa.
HOC—)TOMY TAaKXXC CIICAYCT YMCHBIINUTH HCYPABHOBCIICHHOCTL UJIU CHU3UTH O60pOTLI TITUHACTA.

Tsokenple ycnoBusi 00OpaOOTKU NPU BBICOKUX 000pOTax INMUHJEINS, KaK W MPU HEYPaBHOBEHICHHOCTH JETald
SBIISIIOTCS IPUYMHON TOsIBIIeHUs KoneOanuil. [ToaTomy mapamerpbl 00pabOTKU pe3aHHeM ClieAyeT TPUBECTH B
COOTBETCTBHE C KECTKOCTHIO 00pa0aTHIBAIOIIETO CTAHKA.

Bo Bpewmst moBbiieHUsT 00OPOTOB MAaTPOHA IEHTPOOSKHAs CHJIa, BIMSIONIAS HAa KYJauKH, BBI3bIBACT CHUKCHHE CHIIBI
3akuMa. B rpadukax npeacraBiaeHbl 3HAUCHUS CHITBI 32)KMMa JIJIsl BEPXHUX MATKUX KYJIauKOB, B MOJIOKCHHUU, B KOTOPOM
OHH HE BBIXOAT 3a MPEAebl HapyKHOTO AraMeTpa nmarpona. Cuiia 3a)KuMa yMEHBIIAETCS B 3aBUCUMOCTH OT BEJIMYUHEI,
(hOPMBI U TIOJIOKEHUS KYJIAaYKOB,

I'paduxu cHMAKEHHMS CHIIBI 325KMMa
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4.3. CHu:keHHE CHIIBI 325KHMA B (PYHKIIMH CKOPOCTH BPAIIeHHSI.

HpI/I HCIOJIb30BaAHUU TAKCIIBIX KYJIAUYKOB WJIM BBICTYHNAKOMIUX 3a MPECACIIbI HAPYKHOI'O0 AHAMCETpa IMAaTpPpOHA HACTYIACT
SHAUYUTCIIbHOC CHUKCHHUC CHUJIBI 3aKMMa B PE3YyJILTATC IMOABIICHUA HeHTpO6e)KHOﬁ CHIJIBI, BO3HeﬁCTBymm€ﬁ Ha KYJIa4YKH.

Hepeﬂ HCIIOJIb30BAHHUEM 3TUX KYJIAYKOB CJICAYCT ONMPECACIUTL HOBBIC YCJIOBUSA 06pa6OTKI/I pE3aHUCM.
BCJ'H/I‘-II/IHy CHMIKCHHS CUJIbI 3aKMMa CJIICAYCT paCCUUTaThb HAa OCHOBAHUN HpeI[CTaBHeHHOﬁ JaJjice Q)OpMYJ'II)I.

AFC=’ X X(mixr)
rue:
AFc - BenmumHa cHIKeHHS cuiibl 3axuMa ( H )
® - YI0Bas CKOPOCTh ( pI/c )
m; - Macca KOMIIOHEHTOB BEPXHUX KYJIA4KOB ( KT )
ri - paccTosHHE OT LICHTPa MacC BEPXHUX KYJIAUKOB 10 OCH BpaleHus ( M )

naTpoH

Puc. 4 BepxHuii kynauok

HPEAYIIPEXKJIEHUWUE

HpI/I HCIIOJIb30BAHUU BCPXHCTO KYyJladKa BbINIC, YCM CTaHZ[apTHBIfI KYyJIa4oK, CJICAYCT YMCHBIIUTH TAHYIIYIO
cuity 06paTHO MNpONMoOpHHUOHAJIBHO K OTHOICHUIO BBICOTHI.

HpI/I KpCIJICHUH 0e3 CHHXKCHUS THHYHIefI CHJIBI IaTPOH MOZKET TPECHYTH U BbI3BATH OINNACHOCTB, CBA3AHHYIO C
00JIOMKaMHU I[IaTpOHA U 06p8,68.TI>IBaeMOl"O npeaMceTa.

BAKHO

s 2-KynadkoBBIX MAaTPOHOB YMEHBIIUTH TSHYILYIO CHIIYy 10 2/3 3HA4Y€HUs B CPaBHEHHM C 3-KyJauKOBBIM
aTPOHOM.

44. Tpedyemas cuiia 3a:KUMa

[lonp30BaTesb JOKEH ONPEaeUTh TpeOyeMyto Ul JaHHBIX yCIOBUI 00paboTku cuity 3axuma Fc, u nanee yMeHbIINTD

CI/IJ‘Iy 3AKHMaA B CTAaTHUYHBIX yCJ‘IOBI/I}IX.
(1) Ipu kpenyieHny 3a Hapy>KHOW TTOBEPXHOCTHIO (BAJIMKM) YUYUTHIBATH CHHYKEHHUE CHUJIBI 325KHUMA.
Fo=Fc + AFc

(2) Ilpu kpemyieHnH 32 BHYTPEHHEH MOBEPXHOCTHIO (OTBEPCTHUS) YUUTHIBATD CHHXKEHHE CHUJIIBI 32KHUMA.

Fo=Fc-AFc
rue:
Fo - CHJIA 3KMMa B CTATUYHBIX YCIIOBHAX
Fc - Tpedyemasi cuiia 3aKuma



AFC - CHOKCHHEC CHJIBI 3a’KHMMa

[Tpn KperieHn >KECTKUX MPEAMETOB PEKOMEHIYESTCSl MCIOIb30BaTh MAKCUMAIBHYIO TSAHYLIYIO CHIIY CO CICAYIOIIUMU
MPEIOCTEPEIKCHUIMHU:

- €CJIN Tpe6yeMa;I CuJia 3a’KuMa B CTATUYHBIX YCIIOBUAX MCHBIIIC 50% MakcuMaIbHOMH CHIIBI 3aXuma, Toraga HE Tpe6yeTc;1
AONOJHUTCIIbHAA IMPOBCPKA MaTpoOHa

- €CJIN Tpe6yeMaﬂ CuJia 3aKumMa IpEeBLIIACT 75% MakcUMalIbHOTO 3HA4YCHMUs, HO HC ABJIACTCA 6oibire 90% TOrJa MaTpoH
CJICayeT ACMOHTUPOBATh, O4YMIIATH, CMa3blBaTb W HU3SMCPATH CUIIYy 3aKMMa B 3aBUCUMOCTU OT JAABJICHUA NHUTAHUA

CEepBOIBUTATEIISI HE PEXke, UeM pa3 B 3 Mecsa.

- €CJIIN Tpe6yeMasI CHJia 3aKuMa IpCBLIIIACT 90% MakcUMaJIbHOI'O 3HAYCHUs, TOTAa CUJia 3a)KMMa MMaTpoOHa A0JIKHA OBITE
HU3MCpPCHA N0 €ro UCIIOJIb30BaHUsA

- B CJIy4dac, €CJIM HCJIb3d JOCTUYb COOTBeTCTBYIOHIeﬁ CHJIBI 3aKUMa, CJICAYCT CHU3UTH NapaMETPhbI O6pa6OTKI/I pe3aHnuemM

4.5. JlomycTMMBIii BeC 3aKPEILIAeMOro B NATPOHe MpeIMeTa

- JlommycTiMBIH BeC 3aKpersieMoro B aTpoHe npeamera 0e3 Oropsl

L1 LZ
Ycnoera
B D=4

L2/L1 = 3,56

" L1=1/2H
& — Hapy=BuIH JHAMETP

- F-10- -H--- EEEA Pt maTpoHa

H - BHcoTa KyHaTia

- OT TOpHA DATPOHA

_E

Puc. 5 O6pabatsiBaemblii mpenMeT 6e3 ONOphI

Tab. 2 Bec 3akpemisieMoro B naTpoHe npeaMeTa 6e3 ornopbl

Beauunna natpona | 200-45 250-72 315-91
Makec. Bec (KT ) 24 39 66
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- HOHYCTI/IMHﬁ BCC 3aKpCIIACMOTO B IIATPOHE NpeaAMETA C OHOpOﬁ

L1

Y¥cnoera
] D=4
L1=1/2H
& — Hapy=HHH JHAMETP
naTpoHA

H - BEcoTa Kymaaxa
OT TOpNA TATPOHA

Puc. 6 O6pabaTbiBacMblii IPpeIMET C ONIOPOH

Tab. 3 Bec 3akpemnisieMoro B naTpoHe IpeMeTa ¢ ONopoi

BennunHa nmatpona 200-45 250-72 315-91

Makc. Bec ( kr) 900 1200 1500

11



5. YCTAHOBKA ITATPOHOB HA OBPABATBIBAEMbIX CTAHKAX
5.1.  ¥YcraHoBKa NaTPOHOB NUJIMHAPHYECKOH (POPMBI

5.1.1. HUcnoaHeHue TArU.

Tsra npeaHasHaucHa ajid COCAMHCHUA TSIHyHIefI BTYJIKM IIaTpOHa CO IITOKOM IIOpINHA CEPBOABUIATCIIA. Ona
COOTBCTCTBYCT YCJIOBUAM IMPOYHOCTU HA PACTKCHUC IJIA TSIHyHIeI‘/'I CWJIbI U MTPOJOJILHOTO n3ruoda JJIsL TOJTYKOBOM CHIJIBI,
HOHyCTHMOﬁ I UCTIOJIB3YyEMOT'O IMaTpoOHaA. I/ICXOI[HI)IM MaTcepuaioM IJid TATHU MOKCET OBITH CTabHAsT OECIIOBHAS pr6a
ANaMCTPOM, COOTBECTCTBYIOIIUM IIPOJICTY HINIWHACIIA O6pa6aTBIBaCMOFO CTaHKa.

Ha pucynkax 7 u 8 u B Ta6. 4 nmpeacrasien cioco0 pacueTa ATUHBI TATH IJI5 TATPOHA C MPOJIETOM.

| 0.050

Kacaercs EcononaesHs
P esnboBoro OpHCOENHHEHHA

Le

Max

f

& Min

Puc. 7 Pazmepsl Tsru it natpoHa

Lc=L-Z+A

re:

LcC - monHasa muHa TATH

L - paccTosiHre Mexay 0a30BBIMH TOBEPXHOCTSIMH MTOBOJIKOBBIX A0

A - pacctosiHue oT 0a30BOI MOBEPXHOCTH MOBOIKOBOI 1IAHObBI 10 KOHIIA TSITH

Z, a, b - 3nayenus1, kacaromuecs UJIMHAPA - IPUHATH B COOTBETCTBUU C HHCTPYKIIMEH 110 IKCILTyaTalluy [UIHH/POB.

Tab6. 4 Pazmeps! IpUCOEANHEHHS TSTH U IATPOHA IWIHHAPHIECKON (POPMBI

Beanunna naTpona c € MUH. f makc. A
200-45 25 3,5 M52x2 20
250-72 30 4 M80x2 23
315-91 35 4,5 M100x2 23

Pa3mepsr A onpeneneHs! sl KpaifHETo MOJI0KEHHUS KyJIauKOB.
Hapesatb pe3nOy muameTpoMm ,,a” Ha JJIUHE ,,b” B cooTBeTcTBUU ¢ HOpMmoi ISO 6h, 6g B COOTBETCTBHM C Pe3b00i B
IITOKE IOPIIHS CEPBOJABUTATES.
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Puc. 8 MoHTax Tru B naTpoHe

NPEAYNPEXIAEHUE

- JIns moctikeHus 60IbIIeH IPOYHOCTH CIIEIYeT YBEINYUTh TONINHY CTCHKH TATH.

[lpm HemocTaTOYHONW NMPOYHOCTH MOXKET BOZHHKHYTH ONMACHOCTH IOTEPH CHIIBI 3aKMMa M OTKPEIUICHHS W3
naTpoHa 00pabaTbIBaeMOro peaMeTa.

BAKHO

- JInst moJtydeHus: MaKCMMaJIbHOIO TIPOJIeTa CJIeIyeT Hape3aTh pe3b0a Ha MOBEPXHOCTH ,,f” HAa MaKCHMaJbHO
JIOIYCTHMBIH TuaMeTp pe3bObl, YTOOBI TOJIIIMHA CTEHKH TATH HE ObLIa MEHbIIIE, YeM ,,¢ MUH.”

s obecredueHrss COOTBETCTBYIONIEH MPOYHOCTH TATH HCIOJIB30BATh MaTEepHasl MPOYHOCTHIO HA PaCTsHKEHHUE
Boimie 380 MIla. (38 kr/mm2)

5.1.2. Hape3ka pe3b0bl peryJiMpoBOYHOI raikm.
- OTBUHTUTH 6 WK 9 BUHTOB C TIOMOIILI0 6-yTOJIBHOTO KJTF0YA M U3BJIEYh KPEMEKHOE KOJIBIIO BMECTE C PEryJTHPOBOTHOM
raikoi.
- B perymupoBo4HO# Talike BBIOJIHUTH pPe3b0y, COOTBETCTBYIOIIYIO pe3b0e, BBHIMONHEHHOW B TaATe. (pe3bda B
pEeryIMpOBOYHOI Talike He JOJDKHA OBbITh OOJIbIle 3HaYeHHUs ,,f max”’, ykazanHoro B Tabmuie 4)
- YCTaHOBUTB r'aiiKy ¢ KPEMEKHBIM KOJIBI[OM.

NPEAYIIPEXIEHUE

- 3aTSHYTh KPETEKHBIE OOJITHI MOMEHTOM COOTBETCTBYIOIIETO 3HAYCHUS. (CM. TaOIHITy gajee).
- Ucrionb30Bath TONBKO OOJITHI, TOCTABIISIEMbIE C TATPOHOM.

- JIy1s1 OBBIIIEHUS] IPOYHOCTH HE YMEHBIIATh TOJIIMHY CTEHKH B PETYJIMPOBOYHOM raiike.
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Ta0. 5 MoMeHTBI 3aTKKU O0JITOB.

Pa3mep OoaTa MoMEHT 3aTSKKH
M6 14 Hwm
M8 33 Hwm
M10 66 Hwm
M12 115 Hwm
M16 280 Hwm
M20 550 Hm
M24 950 Hm

BunonsaTh pe3nby B cooTBeTCTBHE ¢ pe3srboi B TaTE

—m

—

6-yronpHEHHE KII0T PerynupoBoanasn rafixa

Boxnt ¢ 6-yr. ronosxok Koneno xpenexnoe IMaTrpon

Puc. 9 MonTaxHas cxema maTpoHa
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5.1.3. HUcno/iHeHNe U MOHTAK MOBOIKOBOM IIANOBI

UrtoOBl MaTpoH MOT Bpamatbesi ¢ OONBIION CKOPOCTHIO MPH MUHUMAJIbHOM MOMEHT MHEPLHH, OH JOJDKCH HAaXOAUTHCS
KaK MOXKHO OMike K TepelHeMYy HaKOHEUHHUKY LIMUHAE. 3aTeM HeoOXOAMMO IMepe] MOHTaXXOM IaTpoHa MPOBEPUTH,
BBHITIOJIHEHBI JI 0a30Bble TOBEPXHOCTH, Ha KOTOPBIX OyAET YCTaHOBJIEH NAaTPOH, B COOTBETCTBUH C KPUTEPHSIMU
TOYHOCTH, YKa3aHHbIMH Ha Puc. 10.

J1s mpaBUIBHOCTH MOHTaXKa MaTPOHA PEKOMEHAYETCSl UCIOJIb30BaTh MOBOAKOBEIE MaiiObl kommanun ,,BISON-BIAL” .

ITO0 CKpeOKH THIIA
8213 .... mpegHa3HAYEHHBIC TOJBKO JIJIS1 BBIICYKA3aHHBIX TATPOHOB.

B cjIydya€ CaMOCTOATCIBHOIO HCIOJHCHUA HOBOI[KOBOﬁ Ia0bI CICAYyCT YYUTBIBATHL NPUCOCAUHUTCIILHBIC Pa3MEpPHhI,
YKa3aHHBIC B Tab. 6. HpI/ICOGI[I/IHI/ITeJ'IBHOG THE310 IaiOBI CICeayeT MPUBECTU B COOTBCTCTBHUC C HAKOHCYHUKOM
MIIMUHACIIA UMCIOIICTOCA O6pa6aTI>IBaIOHIGFO CTaHKa, a B CJjIydac pGSB6OBOFO HaKOHCYHHMKA 3alllUTUTH IIOBOJOK OT
ABTOMAaTHYCCKOI'O OTBHHYMBAHUMA. TOJ'IHII/IHa HOBOI[KOBOI;'I IaiOBI JOJI>KHa obecrieynBaTh BBUHYMBAHHUS OOJITOB
KpCIJICHU ITaTpOHa (CM. Dwmun B Tao. 6) 1 MECTC JIS1 BBIABMXKCHHA U3 MATPpOHA 3JICMCHTOB KPCIUICHHUA TATH.

st momydeHust TouHOCTH, yKa3aHHOW Ha Puc. 10, okoHYaTenbHYI0 00pabOTKy 0a30BBIX MOBEPXHOCTEH MOBOAKOBOW
a0kl CIeAyeT MPOBOJAUTH HEMIOCPEICTBEHHO Ha 00pabaThIBAIOIIEM CTaHKe, HA KOTOPOM JIOJKCH paboTaTh MaTpOH.

Cxpebox Yoop TAEYmMEeH BTYIKH

IIneegens / ITatpon

[
et
i —

Tara 3 5 e S

[

MoHETaXHHH BHHT

 /10.005

)
o
<
=

Puc. 10 TourOoCTh TTOCAKH TIATPOHA
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Tab. 6 IlpucoenuHUTENBHBIE Pa3MeEPHl TATPOHOB

Tun natpona | A(H6) B C D mun. E muH. E mak.
2305-200-45 170 1334 83 25 60 103
2305-250-72 220 171,4 100 33 90 136,1
2305-315-91 300 235 100 35 112 192,8

Baumanue: Pasmep "A" - nuameTp mocaaku naTpoHa

MPEJYOPEXJIEHUE
3aKkpenuTh MOBOJOK BUHTAMU COOTBETCTBYIOIICH MPOUYHOCTH M 3aTSIHYTh €r0 COOTBETCTBYIOUIMM MOMEHTOM
(cm. Tab. 5.)

BAKHO

Beimonmauts B IMOBOJKE OIOPHYIO IMOBCPXHOCTH Tak, YTOOBI TOPEL KPCHCKHOI'0 KOJba MOI' KOCHYTBHCA
MOBOJKA.

He yBenmuuuBaTh mar TSHYIIEH BTYJIKH, TaK KaK YMEHBIIAETCS B3aMMOJEHCTBHE CKOO OCHOBHOTO KyJladKa CO
cko0amM B TSHYIIEH BTYJIKE, U 3aTEM UX IPOYHOCTD.
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5.1.4. MoHTax naTpoHa
(1) CoenuHUTB TATY C CEPBOABUTATEIICM.
- BBUHTUTbH TSTY B LITOK MOPIIHS CEPBOABHUIATENS IPU €r0 MaKCUMAaJIbHOM BBIABIDKEHHH U3 IMIMHAPA. (HE BBUHYMBATH
TATY B LEHTPAJIBLHOM TIIOJIOKEHUH TOPIIHS, TaK KaK MOXET OBITh MOBPEXKICH HAMPABIIOMUN IITUPT MOPUIHA ITOA
BO3ICHCTBHEM H3THOAIONIETO MOMEHTA).
(2) [IpuBHHTHTH CEpBOABUraTENb K IIMHUHACIIO (IOBOAKA CEPBOABUTATEIS).
- mepel NOAKIIYEHUEM IIPOBOAOB TMIPABIMYECKOW YCTAHOBKU IIPOBEPHUTH, LIEHTPUPOBAH JM CEPBOJBUTATENb TaK,
9TOOBl €ro BpallleHHE OCYIIECTBISUIOCH B COOTBETCTBUH C KPUTEPUSIMH TOYHOCTH, yKa3aHHBIMA B WHCTpyKUuH MO
3KCILTyaTaluy LIUIIUHIPA.
Beimmonnute 2-3 mepeHacTpoiiku cepBonBuratenst npu HuzkoMm aasienuu (0,4 - 0,5 MIla). BeinBuHyTh moOpIIeHb
MAaKCUMAaJIbHO U3 CEPBOABUIATENS U BBIKIIOUUTh IUTAHUE CEPBOJBUTATEIIS.

BHUMAHMUE

- [Ipn MOHTa)ke WM CHATUH MAaTPOHA MOJHUMATD €0 C MOMOIIBIO CTPEIOBOT0 KpaHa, UCIOIb3ys BUHT C METIeH
WM TIOABEMHBIE TPOCHI (B MaTpoHax pasMepoM 160 1 MeHbIIIe BUHT C TETIeH He IpUIaraercs).

- [IpoBepuTh, OBLI JIW BUHT C METIEH BEIBUHYEH U3 MAaTPOHA MOCIE €r0 KPETIeHUs Ha HAKOHEYHUKE IIMTUHIEIS
WJIM NTOCTIE €T0 CHATHSL.

(3) loaxr0UnuTH NATPOH K THATE.

- JeMOHTHpOBaTh BEpXHHE KYJIAYKH W KPBIIKY, YTOOBI MOKHO OBUIO BCTAaBUTH YCTAaHOBOUHBIH KIIIOY B CKBO3HOE
OTBEPCTHE MaTpOHA. 3aKpEnUTh MaTPOH K TATE MyTeM BBUHYMBAHUS PETYIMPOBOYHOH raiiku (puc. 11).

- Ecnu BBUHYMBaHHME PETyJHUPOBOYHON T'aliKM B TAT€ HEBO3MOJXKHO, CIICAYET MPOBEPUTH pe3bOy. IlpM BBUHYMBAHUU C
YCUJIMEM MOXKET MPOU30UTH JlepopMalnsl TAHYIICH BTYJIKH, BBI3BIBas B PE3yJIbTATe MEHBIIYIO TOYHOCTH IMaTPOHA.

Cxpebox PerynapoBoanasn raixa
IMIneagens YcTaEOBOYHHE KIIOT.
HsBneus |
| ,
6-yroNpbHHHE KINI0T
A
Tsara Tasymana BTynxa

BeaTH ANA KpENJNEHHA ODAaTpOHA

Puc. 11 MonTax natpona

MPEYIPEXIEHHUE
ECJ'II/I peryjmpoBovHas raiika HaBHMHYCHA Ha TATY Ha CJIMIIIKOM KOPOTKOC PACCTOAHUC MOXKCT HpOHBOﬁTH CpbIB p€3b6bl u
MI'HOBCHHAs NMOTEPS CWJIbI 3a)KMMa, YTO MOKET CTATh HquHHOﬁ OTKPCIUICHUSL O6pa6aTLIBa€MOFO InpeamMeTa.
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(4) 3akpenuTh NaTPOH K MIHHAEIIO (TIOBOAKY).

ITocne IMPOBCPKU TOUYHOCTU 0a30BBIX HOBerHOCTGﬁ IMMOBOJIKA, MOCAKCHHOI'O0 Ha MCPECAHCM HAKOHCUHHKE MIMMWHACIIA,
YCTAHOBHUTD IMAaTPOH HA MOBOJAKE U 3aKPCIIUTH €TO IIPU UCTIOJIB30BAaHUU KPCIIC)KHBIX OOINTOB.

370 GOATHI CreAyeT 3aTsATuBaTh B ouepentoctH 1,2,3,4,5 u 6, kak ykazano Ha puc. 12. (HepaBHOMEpHOE PUBUHYUBAHNE
BBI3BIBACT MOsABIICHNE OneHHs) 3HaueHU MOMEHTA 3aTsDKKU TSl KPEe:KHBIX O0NTOB mpeacTaBieHsl B Tao. 5.

Puc. 12 ITocnenoBaTensHOCTD 3aTSHKKH O0JITOB

NPEAYIIPEXJIEHUE

- 3aTAHYTH OONTHI U KPETUIEHUS MMaTPOHA COOTBETCTBYIOMUM MOMEHTOM. [Ipn M30pITOUHOM MOMEHTE OONTHI
MOTYT TPECHYTh U IATPOH MOKET OTCOETUHUTHCS. PerysipHo mpoBepsATh MPOYHOCTH KPETUIeHHUs OONITOB.

- Mcnionmp30BaTh TONBKO TIOCTaBIsIeMble OpUTHHAIBHBIE O0nTH ,,BISON-BIAL”.

(5) YcTaHOBUTH TAHYLIYIO BTYJIKY B COOTBETCTBYIOLIEM IOJI0KEHUH.

[lonoxeHune TSAHYILIEH BTYJIKHA yCTaHABIMBAETCS ITEM IIPOKPYUMBAHHS PETYIMPOBOUYHON FraKK yCTAaHOBOYHBIM KIIIOUOM
(cm. Puc. 11)

- B NPaBUJIbHOM IIOJIOKEHUM TSAHYIIEH BTYJIKH NPH BBIABHHYTOM MaKCHMAaJbHOM BIEpeA IUTOKE MOPIIHS LMIMHAPA
pasMep "A" OT TOpIIEBOI MOBEPXHOCTH KPHIIKH (cM. Prc. 11) momken ObITh paBeH 3HaYeHHIO, yKazaHHOMY B Tal. 7.

(6) [loBTOPHO YyCTAaHOBUTH KPBIIIKY M IPOBEPUTH OMEHHUE MATPOHA.
- OTPETYJIMPOBaTh KOHTYPHOE U TOpLieBOe OMeHHne naTpoHa 10 3HadeHus He Bbie 0,02 MM.

Tab. 7 MoHTaXXHBIE pa3MepHI

BeqnyuHa naTpoHa A
200-45 21,5
250-75 26,5
315-91 26,5
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6. BBICTPASI 3AMEHA KYJIAUKOB B IIATPOHE

- LlenbHBIN WK pa3/ieNbHBI ATPOH MOKHO JIETKO 3aMEHHTh M OTPETYJIMPOBATh C yY4ETOM OCHOBHOTO KyJIauyKa IMyTeM
OCBOOOX/ICHUSI OJIOKMPOBOYHOTO MEXaHU3Ma U EPEMELIECHHs €ro B TpedyeMoe MOJIOKEHHE.

I[J'IH 9TOT'0 CJICAYET UCII0JIb30BaTh KIIHOY JJId 6I>ICTpOI71 3aMCHEI KYJIAQYKOB U ,E[CflCTBOBaTI) B COOTBCTCTBHUU C OITMCAHHUCM
- KJIFO9 BBCCTHU B 3y6anoe 3allCIUVICHUE B OCHOBHOM KYJIa4yKe Puc. 13

A

(>_Ji

I

Puc. 13 Brop B 3y0uaroe 3alieiicHie Kyjlauka B OCHOBHOM KYJIauKe

- BCTABUTH KJIIOY JI0 YIOpa ¥ MOBEpHYTH ero Ha 90° B 1eByi0 cTOpoHy (IIPOTHB YaCOBOIl CTPEINKH), YTOOBI OCBOOOINTH
MEeXaHM3M OJIOKHPOBKH KyJlauKa U BCTaBUTh €r0 B HamMpaBJsAionIyto natpona Puc. 14

Puc. 14. OcBoOokaeHne GIOKUPOBOYHOTO MEXaHU3Ma
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- BCTaBUTh KYJa4OK B HAMIPABJIIOUIYIO U PE3KUM JIBIXKCHHEM MEPEMECTUTD €ro B HAMPAaBICHUHU MPOJIETa NaTPOHA BILIOTh
JI0 OIIYTHMOTO MOMEHTAa BBOJIa B 3yOuaTOe 3allCIUICHHE C OCHOBHBIM KYJIAYKOM, YCTAHOBUTH KYyJA4OK B TpeOyemMoM
nonoxenuu Puc. 15

Puc. 15. Kpennenue kynauka

- moBepHyTh Kmod Ha 90° B Ipyrylo cTOpoHy (IO YaCOBOi CTpENKe), 4ToGbI 3a0TOKHPOBATH MONOKEHHE KYJIauKa, U
W3BJIEYB €r0 U3 OCHOBHOTO Kynauka Puc. 16.

Puc. 16. bokupoBka Kynadka

- IOBTOPUTH Z[CI‘/'ICTBI/ISI AJId OCTAJIbHBIX KYJIQYKOB B ITaTPOHE.
- JJIA BBIABUIXKCHUS KYJIAQYKOB U3 IMaTpOHA HGﬁCTBI/IH IIOBTOPUTH B 06paTHOﬁ IIOCJICA0BATCIIBHOCTH.

MPEXYIPEXIEHHUE
- HI/IKOF,Z[a HC OCTaBJIATH KJIFOY B THC3AC MCEXaHH3Ma OCHOBHOI'O KyJIaduKa BO BPEMS BKIIIOYCHUSA BpAICHUS
HIMMUHACIIA Ha O6pa6aTBIBaIOH_[€M CTAaHKE.
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Metoa (popMupoOBaHUSI MATKHX KYJA4YKOB, €CJIM TpedyeTcsl BBICOKAs TOYHOCTD.

(1) ucone3yst ocHaleHNE, IPEACTABIEHHOE Ha PUCYHKAX HMXKE, MOYKHO BBIITOJTHUTH MEPETOUYKY MATKHX KyJauKOB B TEX
e yCIIOBUSX, Kak pu oopabotke aetanu. Kynauku OyayT obecrieunBaTh MOJyYSHNE BHICOKOTOYHOM 00pabOTKH.

- IOATOTOBUTH OCHAILIEHHUE TSI TEPETOUKH.

- 3akpenuTh WTHQTH (mpumep 1) mnu raiiku u 6onTel (mpumMep 2) B
nraiioe B opMe KoJsblia Ha paBHBIX YIVIOBBIX PAcCTOSHUSX (pasaeneHue
Ha Tpu). Konb1o 10mKHO 00/1a1aTh COOTBETCTBYIOIIEH TPOYHOCTHIO.

9 - NIEPEMECTUTD KYJIaK! B IMOJIOKEHNUE OTKPCIUICHUS.
= | Marzmi
i 1 -~ EyEaTox
i
—— e — —————
|
N
] 1
1
(3] - pPa3MECTHUTh BBICTYIAIOIINE JICMEHThI HHCTPYMEHTA B OTBEPCTHUSIX MO
N O0NTHl MSTKOTO Kyjauka. [IpwkaTh MHCTPYMEHT K KyJlaukam, 4TOOBI

00ecre4nTs TOYHOE NPUJICTaHUE TT0CTIe KPEeIICHHSI.

l - YAOCTOBCPUTHCA B TOM, UYTO KPCIUICHUEC HWHCTPYMCHTA BBICTYIIACT
NPUOTHU3UTEIBHO [IEHTPE AUATIa30HA IEPEMEIICHHUS KYJIAuKOB.

et - HACTPOUTH TaKOE K€ IWIMHIPUYECKOE MAABICHHE, KOTOpoe Oyner
UMETh MeCTh IpH 00paboTKe AeTaNu.

4 - mepeTounTh auamerp & d’ UId KpersieHHs AeTad TpU 3aKaToM
N MHCTpyMeHTe.  J[MaMeTp MEPETOYKM  JODKEH  COOTBETCTBOBATH
nuametpy aetanu (h7) B 6 kiacce mepoxoBaTOCTH MOBEPXHOCTH.

gd’

NN
- HOCJIC MNEPCTOYKU KYJIAYKOB 3aKPCIUTH 06p363TLIBaCMBIfI npeameT
? AJId IPOBEPKU NEPEMCIICHUA KYJIAUKOB.

- BBIIIOJHUTH NPOOHBIN MEpexoa HHCTPYMEHTa, 4TOOBI NPOBEPHUTH

TOYHOCTH 00pabOTKU.

- 3aKpenuTh JeTadb TaK, YTOOBl OHa TMpWiIeraia K KyJauykam
OJIHOBPEMEHHO NOBepxXHOCTSIMU A U B.
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(2) B mpencraBieHHOM Jlasiee TabJIMIE ONMCaH METOJ| ICHCTBUH ITpH (OPMUPOBAHUN BEPXHHUX MATKUX KYJIAUKOB IIPU HAPYKHOM,
BHYTPEHHEM KPEIJICHUU U KPEMJIEHUH C BBICOKOH TOYHOCTBIO.

Hapy:kHoe kpensieHue

BHyTpenHee Kpemienue

© Puc. - IOJTOTOBHUTH 32)KUMHYIO BCTaBKy  ||@ Puc. - IOJTOTOBUTH 3aKMMHOE KOJIBIIO.
Pa3Mmep HapyxHOro 1uamerpa % Pasmep BHyTpeHHErO AMameTpa
BCTaBKH BBIIIOJIHUTH B 7 Kiacce KOJIbLIA BBIIIOJIHUTH B 7 Kilacce
[TOUHOCTH. TOYHOCTH. Y IOCTOBEPUTHCS B TOM,
Y a0ocTOBEpUTHCA B TOM, UTO BCTaBKa uTO
| [ameer KOJIBLIO UMEET COOTBETCTBYIOILYIO
S | | COOTBETCTBYIOLIYIO IPOYHOCTH U B B IIPOYHOCTH U TOJILIUHY CTEHKH.
TOJIIIUHY
CTCHKH.
Buumanue! Heo6xonnumo
BBITIOJIHEHHE
BCTaBOK Pa3HBIX pa3MEpOB.
Buamnmanne! Pexomenmyercs
BHITIOJIHEHHE
Pe3bObI B CKBO3HOM OTBEPCTHH BO
BKJIAJIKE ¥ BBUHYMBAaHUM 00JTA.
® Puc. - IEPEMECTUTH KyJIauKH B mojiokeHue (@ Puc. - [IEPEMECTUTD KYyJIQUKH B
KpETUICHHUS. [10JI0KEHUE
] - NEPETOYNTh KYJIaUKH HA KpETJICHHUS.
4 [yCTaHOBJICHHBIN 4 - [EPETOYUTh KYJIQUKH Ha|
2| | pasmep & D, uT0OHI KperuieHne ¢ [yCTaHOBJICHHBIN pa3mep
‘[ MIPOUCXOAMIIO B IEHTPE AMANIa30Ha *[ ] %) D, YTOOBI KpEIUIeHNE
NepeMEeLCHHS KyJIauKoB. [IPOMCXOIHIIO B
JuaMeTp BCTaBKM ONPENENUTH IO LEHTpE MePEeMEILEHHS KyIauKOB.
(bopmyne: JuameTp KoJbIIa ONPENESIUTb 10
@ D=¢Jd+ 1/2 makc. mara bopmye:
NepeMEeLCHNS KyJIauKoB @D =dd - 1/2 makc. mara
MepeMeIeHHsI KyJIauKOB
© Puc. - 3aKPENUTh BCTABKy Ha TUaMeTpe © Puc. - 3aKPEMNTH KOJIbIIO HA AUAMETPE
@D @D
T BcraBky HE HAKIIOHSTD. Z Kounb1io HE HAaKIIOHSATD.
Buumanue! IloBToputh 3aKkperieHue 4 Buaumanue! IToBTopuTh 3aKperieHue
; 2| | HECKOJIBKO pas, YTOOBI — 2||HeckombKO pas, YTOOBI
[YZIOCTOBEPHUTHCS B TOM, UTO [YZIOCTOBEPHUTHCS B TOM, UTO
! BCTaBKa 3aKpeIuieHa ﬂ[ KOJIBLIO 3aKPETICHO
B PABUJIBHO. ? MIPAaBUIIBHO.
® Puc. - epeTounTh noBepxuocth J d’ no  ||@ Puc. - IEPETOYHTH MOBEPXHOCTh I d’ mpu
KpeTIeHns 00pabaTeiBaEMOro 3aKpEIICHHOM KOJIBLIE.
peamera JuameTp nepeTouku A0JIKEH
NP 3aKPEIUIEHHON BCTABKE. COOTBETCTBOBaTh JHAMETPY AETaly|
Lj" JunameTtp mepeTouKy JT0DKEH Z (h7) B
4 : COOTBETCTBOBaTh JMAMETPy JAeTally 4 N 6 KJacce IEPOXOBATOCTH
% (H7) B =| [MOBEPXHOCTH.
“[ 6 KJjacce LIEpPOXOBATOCTH ﬂ - YCTaHOBUTH CHJIY 3aKMMa KYJIAUKOB
L [MOBEPXHOCTH. TaKyIo XKe,
- YCTaHOBUTDH CHITy 32)KMMa KYJIayKOB Kakas OyZeT HCIIOJIb30BaThCS MPH
TaKyIo e, KpETJICHUH JIETalH.
Kakasl OyZIeT UCIOIb30BaAThHCS MIPU Buumanne! npu gedopmanyn
KpEIJICHUH JIeTalH. KOJIbLIa YMEHBIIUTh CHJIBI 3a5KUMa
Buumanue! npu nedopmaniy WIM HCHONB30BaTh HOBYIO BCTaBKY
BCTaBKU OospIIei
YMEHBIIUTh CWIIy 3aXKHMa  WIH MIPOYHOCTH.
MCTIONB30BaTh HOBYIO BCTaBKY Ooee
BBICOKOM POYHOCTH.
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© Puc. - TOCIe  TepeToYkd  Kynaukos{(® Puc. - Tocie  TEepPeTOYKH  KYJIayKOB
3aKpENHTh 3aKpENHTh

0o0pabaTbIBaeMBbIii IPEAMET LIS o0pabaTbIBaeMbIi IPEAMET IS
MPOBEPKHU TMEPEMELICHUS KYIauKOB. MIPOBEPKU NEPEMELICHHUS KYTauKOB.

- BBIIOJHUTH NPOOHBIA TMEPEXOx - BBHINOJIHUTH MPOOHBIA  TIEpexo[y

L
N =
®

MHCTPYMEHTA, WHCTPYMEHTa, YTOOBI  IPOBEPHTH
ﬁ[ 9TOOBI POBEPHUTH TOYHOCTb TOYHOCTH 00pPadOTKU

00paboTKH. - YTOOBI IPOBEPUTH TOBEPXHOCTH

- 4TOOBI IPOBEPUTH TOBEPXHOCTh KperuieHus Kyiaadka (A) OTKpenuTh

KpeIieHHs KyJauka (A) OTKpernuTh JeTanb, TMOBEepHYTh ee Ha 90°

JeTanb, TOBEpHYTh ee Ha 90° [MOBTOPHO

[TOBTOPHO 3aKpeNHuTh W MPOBEPUTH TOPIIOBYIO

3aKpemnuTh U IPOBEPHUTH moBepxHOCTH (B)

TOPIIOBYIO MOBEPXHOCTH (B).

7. IPUMEYAHUSA, KACAIOINUECSA TPABUJ TEXHUKHU BE3OITACHOCTH

(1) IIpu 3ameHe KyIauKoOB CIAEAYET TIIATEIBHO OYUCTHTH IOBEPXHOCTH 3yObEB B OCHOBHOM KYJIaYKe M BEPXHEM KyJauke
(2) IIpuBectn ruapaBIUYECKOE JaBlCHUE B CEPBOJBUTATENIE B COOTBETCTBUE C (hOpMOI 0O0pabaThIBAaeMOro mpeaMera u
ycnoBuii o0paboTku. Ecnm, Hanmpumep, oOpabaTeiBacMblii TipeMeT B (opMe TPyObl 3aKpeIUieH MpPU WCIOJNb30BaHHUU
BBICOKOTO JAaBIICHHS, MOXKET MPOU30UTH €ro AedopMalus.

(3) Ilpu kperuleHMH TPEAMETOB C HAKJIOHAMHM HWIIM KOHYCHBIX, TaKMX, KaK JIUThE W T.I., CIEAyeT HCIOJIb30BATh
CreluallbHbIE KYJIauKH, MMEIOIINE OCTPBIE MOJIETHI, YTOOBI HE HACTYNMIO OTKpeIieHre 00padbaThBaeMOro MmpeaMera 13
KYJIaYKOB TIATPOHA.

(4) Ipu kpeneHnN HEypaBHOBEIIEHHBIX MPEAMETOB UCIIOJIL30BaTh 000POTHI IITHHIEIS.

MPEAYIPEXIEHUE

- He ucnonb3oBaTh HEYpPaBHOBEUIEHHOCTh MATPOHA MYTEM €r0 MepepadOTKW WM KPEIUICHHS K HEeMy s
JIOTIOJTHUTEIILHOTO 000pYIOBaHUS, TaK KaK HEYPaBHOBEIICHHOCTH MATPOHA BBI3BIBACT MOSIBICHHE KOJIEOaHUH,
CHIDKAIOIUX TOYHOCTH 00paboTKY.

- HeypaBHOBemieHHbIE TpeAMEThl 00pabaThIBaTh Ha HHM3KMX CKOPOCTSAX BpAIEHHs, TaK KaKk Ha KyJadKH
BO3/ICHCTBYET EHTPOOEIKHASI CHJIA, KOTOPAast 3aBUCHT OT MacChl HEYPaBHOBEIICHHOCTH.

- He ucnonb3oBaTh BepxHUe KyJauku, B KOTOPBIX IAT 3yObEB OTIMYAETCS OT IIara B OCHOBHOM Kynauke. Ecnu
3yObsi B BEpXHHMX M OCHOBHBIX KyJlauKax HEMpaBHJIbHO BBEJCHHI B 3y04aroe 3aleluieHHe, MPH KpeITUICHUH
00pabaTbiBaeMOro TpeIMeTa HACTYITUTh TOBPEkKACHUE 3yObeB. ITO BBI3BIBAET OMACHOCTH BBHINAJACHUS KyJlauKa
i 00pabaThIBaeMOro mpeameTa.

- Ilepen Hauaom 0OpabOTKHM BKIIOYUTH HU3KKE O0OPOTHI IIMUHJIENS W MPOBEPUTH, HE MEIUISIOT JIM BEPXHHE
KyJIQuKH WIN JIeTalb MHCTPYMEHT WIIN IeP)KaBKy HHCTPYMEHTA.

- Ilpu kpemneHWW JUIMHHBIX TPEIMETOB HWCIOJNB30BaTh 3a/HIOI0 0a0Ky WM HEMOJBWXKHBEIA ItoHeT. [lpu
CIIMIIKOM OOJIBIIOM BBIJIBIDKEHHH O0padaThiBaeMOro TpeaMeTa W3 KyJIadyKOB MOXKET NPOHM30HTH ero
OTKpeIJICHHE.

- Ecimm oOpabareiBaromuii cTaHOK He paboTaeT B TEUCHHE JITUTEIBHOTO TMEpPHOJa, CIEeIyeT H3BICYb
00pabaThiBaeMBIi IPEAMET U3 KYJIAUKOB ITaTPOHA.

(5) B cydae, ecnu matpoH uiam 00pabaTHIBAaEMBI ITPEIMET CTOJIKHETCS C MHCTPYMEHTOM WJIU JIEP’KaBKOM MHCTPYMEHTA
B pe3yJbTaTe aBapud M OHIMOKH MPOTrpPaMMBbI, HEMEUICHHO BBIKJIIOYHTH CTAHOK U IPOBEPUTH COCTOSHUE BEPXHHX
KYJTauKOB, O0JITOB KPEILJICHHSI BEPXHUX KYJIauKOB U TOYHOCTh KPEILJICHHMS.
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8. KOHCEPBALIUA

NPEAYIIPEXIEHUE

- I[J'IH obecreueHust JJIUTCIIBHOCTU J3KCIUTyaTalluu TIAaTpOHa CICAYCT PCryjIdpHO CMa3biBaTb YaCTU MATPOHA.
HCCOOTBGTCTByIOHlaSI CMa3Ka BEI3BIBAET OIIMOKU IIpyU HU3KOM THUAPABINYCCKOM JAaBJICHUH, CHUIKCHUC CHJIbI
3aKMMa, TOUYHOCTH KPCIUICHHM A, U3HOC U 3aTCPTOCTL IMATPOHA.

Mecra, rae Tpedyercs
cMasKa Tun cma3zku [leproanuHOCTh CMa3KH
ITomaBate cma3ky uepe3|Cwmaska st marpona ,BISON-|{Pa3 B genb. OpHako mnpu pabore cC
MacJIeHKH, pa3MelieHHbsle Ha | BIAL”, BBICOKMMH CKOPOCTSIMM BpALIEHUS WIIH,
TOPLIEBOU noBepxHocTd | GLEITMO 805  mpowusBoacTBa |Koraa HCIIONB3YIOTCSA Oonpine
KopIyca raTpoHa ¢ |komnanun FUCHS unu KOJIMYEeCcTBa BOJOPAcCTBOPUMOTO
MTOMOIIIBIO nucroinera- | MonubaeHoBas macra OXJaXJAIOIIETO0 areHra, HeoOxonuma
MacCJICHKH. Cmazka EP (DOW CORNING CO. |6onee yacTtas cMa3ka, COOTBETCTBYIOIIAS
LTD) YCIJIOBUSIM 3KCILTyaTalluu.

- [Tocne 3aBepiueHnst pabOTHI OYUCTHTH KOPITYC M HATIPABIISAIOIINE ITATPOHA CTPYEH CKATOro BO3ayXa.
- Mcnonb30BaTh OXJIaXIAIOUIUN areHT, 3allUIIAOIIUNA OT KOPPO3HMH, YTOOBI HE BBI3BIBATH IOSIBIICHUE PIKABUYMHBI Ha
naTpoHe u 00pabaTbIBaeMOM HpEAMETE.

BHUMAHMUE

- Pa30buparp 1 ouumiate maTpoH HE pexe paza B moaroga wian kaxasie 100 000 mepenactpoek (kKaxjabie 2
MecsIa B ciydae 00pa0oTKu iuThs). [IpoBepUTh U3HOC IETAIIH.

- Iepel MOHTa)KOM MaTPOHA CMAa3aTh YacTH.

- Ilocne MoHTaka MPOBEPUTH, COOTBETCTBYET JIH CHIIA 3aKUMa
MIPOLIEAYPHI, ONMCAHHO Ha CTp. 6.

HOMUHAJIIBHOMY 3HA4Y€HUIO, C IIOMOIIBIO

Cnoco0 neiicTBMii MPU JeMOHTAKe NaTpoHAa (CM. cTp. 5).
st obecriedueHus 6e30MacHOCTH MCTIONB30BaTh PEMEHb ISl TIOAbEMa WIIH BUHT C METIICH.

(1) UzBneus Kynauyky U3 NaTpoOHA C MOMOIIBI0 MEXaHU3Ma JIJIsl OBICTPOU 3aMEHBI KYJIauKOB.

(2) OTBUHTUTH KPBIIKY.

(3) Ocnabutpk 6ONTH KPEIUICHUS MATPOH U, TOBOPAYHBasi PErYJIMPOBOYHOM raifKOM MPH MOMOIIY KITF04Ya CHATH ATPOH.
(4) 3Bieus TAHYIIYIO BTYJIKY C3a/1 HaTpOHA.

(5) [lepeMecTnUTh OCHOBHBIE KYJTAYKH B HATIPABJICHUH KOHTYpa MaTPOHA U U3BJIEUb MX U3 MATPOHA.

[okpeITh Bce HEOOXOIUMBIE TOBEPXHOCTH PEKOMEHIYEMBIM THUIIOM CMa3KH Tepe/l MOBTOPHBIM MOHTQ)KOM IaTpoHa.
CrnenoBats HOMEpaM, BBIOUTHIM Ha KOPITyCe, OCHOBHBIX KyJIauKax M Ha TAHYIICH BTYIIKE.
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9. YCTPAHEHHUE JE®EKTOB B PABOTE IIATPOHA

B ClIydyac TIOSABJICHUSA HCIIPABUIIBLHOTO (I)YHK]_II/IOHI/IpOBaHI/ISI naTpoHa BBIKIIFOUYUTH O6pa6aTI:IBaIOH.IHfI
HCIIOJIb30BaTh YKAa3aHHBIC MIKC HpO(l)I/IJ'IaKTI/IIICCKI/Ie cpeacTBa.

CTaHOK

[Tpobaema Bo3MosxHbBIE TPUYKHEL [IpenynpeaurensHble MEPHI
TpecHyTHIIl KOMIIOHEHT NAaTPOHA JleMOHTHPOBATh U 3aMEHUTH Ae(EeKTHBIC ACTAIIH.
3aTepTOCTh HANIPABISIOMINX JleMOHTHpOBaTh U PEMOHTHPOBATh

[TaTpon He MIOBPEXKACHHYIO YaCTh C TIOMOLIBIO TOYMIIA WIIN
(yHKIHOHUpYET 3aMEHHUTb.
I'mapaBnuyeckuil TUIUHAP HE CM. MHCTPYKIIMIO MO 3KCIUTyaTallui IUINHpA
(bYHKIMOHUpYET
HenocraTounoe B nmatpone umMeeTcs cnumkoM MHOTO | Pazo0paTh, 0UMCTUTH, CMa3aTh U MIOBTOPHO
nepeMelieHe CTPY>KKH YCTaHOBUTb.
KyJauka
OCHOBHOT'O OcnabneHHas Tara 3aTaHyTh TATY
Bpamenue Henocrarounoe nepemenienue YcTaHOBUTH OCHOBHOM KYyJIauOK TakK, YTOOBI
00pabaTbIiBaeMOTo OCHOBHOTO KyJauka Mocyie KperyieHusl JeTaau OH HaXOJUJICs B
npeaMeTa IIEHTpe Axarna3oHa 1ara KyJaJka.
Henocrartounas cuna 3axuma [IpoBepuTh, MPaBUIBHO JH YCTAHOBIEHO
3HaYeHHE TUAPABIMYECKOTO IaBICHUS B
CEpBOJIBUTATEJNE.
Bpamenue JnaMeTp KpeIuieHus B BEpXHUX IToBTOpHO NEPETOYUTH BEPXHUE KYIAUKH 10
00pabaTbIiBaeMOTo KyJlaykax He COOTBETCTBYET MIPaBUIILHOTO pa3Mmepa.
npeaMeTa JuamMeTpy o0padaThiBaeMOro
npeaMeTa
OueHb BbICOKasI cujla pe3aHust Paccunrats cuity pe3aHusi 1 yMEHBIIUTD €€ J0
3HA4YEHUs], HEOOXOIUMOTO JUIsl TATPOHA.
Henocrarounas cmaska MEXIy CMmazatp pH UCHIOIB30BaHUM MACIE€HKH U
Ka)KIBIM OCHOBHBIM KYJIAUKOM U BBITIOJTHUTh TIEPEHACTPOMKY KYyJIauKoB 0e3
HaIpaBJISIIOLIEN JIETaJI, 3aKPEIJICHHOW B MaTPOHE.
CuIKoM BbICOKHE 000POTHI. CHu3uTh 000POTHI MITUHACIS 10 HEOOX0IUMOTO
buenue, BoI3BaHHOE 3HAYEHUS CHUJIBI 3aXKUMA.
HECOOTBETCTBYIOIIEH yCTaHOBKOM, OTKOpPPEKTUPOBATH HACTPOHKY KPETIEHKHBIX
HaIpuMep, MoJIaBaTeNs, 3JIEMEHTOB B CUCTEME.
HETOABWKHOTO JIFOHETA, 3a/THEH
6a0KH U T.JI.
buenue xoHTYypa naTpoHa OtperynupoBath OMeHHe NaTpoHa U IPaBUIILHO
3aTAHYTh OOJTHI KPEIJIEHHUS TaTPOHA.
Ilomaganne HHOPOAHBIX TeNl MeXTy | CHATh BEPXHUI KyJIauoK M THIATEIFHO OUYHCTHUTh
3y04aThIM 3alleTJICHHEM B OCHOBHBIX |3y0uaToe 3alerieHue.
Y BEPXHHUX KyJIayKax
Bontel kpersienns BepXHero Kysadka | bonTel 3aTsHyTh paBUIIBHEIM MOMEHTOM.
HenocraTounas HENPaBUIHHO 3aTSHYTHI
TOYHOCTB
HecooTBeTcTBytomas nepeTodxa [IpoBepuTh, MPABUIBHO JIH MPHJIETaeT
MTOBEPXHOCTH KPETIJICHUS BEPXHUX WCTIONIb3yeMast IPH MEePETOKE BCTaBKA K TOPILY
KYJIa4KOB MATPOHA, ¥ HEe MTPOM30ILIA JIU ee iehopMallusl.
Jedopmariysi BepXHEro Kyladyka u Hcnonp30BaTh CTaHAAPTHBINA KyJIadoK
KpENeXXHbIX OO0JITOB BhI3BaHA MIPaBUIIBHOM BBICOTHI.
M3JIMIIHEN BBICOTOM KyJauka
Hedopmarus oopadbaTbiBacMOro CHH3UTH CIITY 32)KHUMa, 9TOOBI N30eXKaTh
npeaMeTa B pe3ysibraTe W30bITOYHOH | nedopmanuu.
CHUJIBI 32)KMMa
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10. CXEMA MOHTAKA

Dmac THIHEE %
THTADIHE THHHH

CepeGoE DaTpoHa

JenES cOyCcEA
OIIAXANIET0 aredTa |

p—

Pesepsyap oXmEgammero ‘= - -]
ATre TR

Boxr perymaposEn
NONHOCTH

Emaman

Pezepeyap pua :
il Y popens macima

IEnpasnE9ecERi ATPEraT

Puc. 20 MoHTaX MEXaHUYECKOTO MATPOHA C IIPOJIETOM
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