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1. ZAKRES INSTRUKCJI

Instrukcja obejmuje charakterystyke, eksploatacje i konserwacje imadet
maszynowych precyzyjnych typu 6620, 6621, 6622, 6623 i 6624.

2. PRZEZNACZENIE IMADEL MASZYNOWYCH PRECYZYJNYCH

Imadta maszynowe precyzyjne przeznaczone sg do precyzyjnych prac
frezarskich i szlifierskich na obrabiarkach CNC i standardowych. Konstrukcja,
doktadnosC¢ oraz jakosSC wykonania imadet zapewnia precyzyjne ustawienie
przedmiotu obrabianego i zamocowanie go z duzg sitg. Pozwala to na zastosowanie
zespotow imadet montowanych bezposrednio na stole obrabiarki umozliwiajgcych
mocowanie przedmiotow o duzych gabarytach lub obrobke w zestawach.

3. BUDOWA IMADEL MASZYNOWYCH PRECYZYJNYCH

Budowe imadet maszynowych precyzyjnych typu 6620 przedstawiono na Rys. 1
i Rys. 2.

Rys. 1. Budowa imadet maszynowych precyzyjnych typu 6620.



Przekréj imadta maszynowego precyzyjnego typu 6620 przedstawiono na Rys. 2.
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Rys. 2. Przekr¢j imadta precyzyjnego typu 6620.

Korpus

Szczeka stata
Szczeka ruchoma
Wktadka szczekowa
Wopust

Podktadka oporowa
Tuleja

Obsada

Sruba pociggowa
10. Wkret

11. Ptytka prowadzgca
12. Ptytka prowadzgca wahliwa
13. Wopust ustalajgcy
14. tapa imadia

15. Sruba

16. Wkret
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4. PODSTAWOWE DANE TECHNICZNO-EKSPLOATACYJNE
IMADEL MASZYNOWYCH PRECYZYJNYCH

Podstawowe dane  techniczno-eksploatacyjne  imadet  maszynowych
precyzyjnych typu 6620 i 6621 przedstawiono na Rys. 3 i w Tabeli 1.

L3
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Rys. 3. Podstawowe wymiary imadet typu 6620 i 6621.
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Podstawowe dane  techniczno-eksploatacyjne imadet  maszynowych
precyzyjnych typu 6622 i 6623 przedstawiono na Rys. 4 i w Tabeli 2.

Typ 6622 Typ 6623
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Rys. 4. Podstawowe wymiary zespotow imadet typu 6622 i 6623.

Tabela 2. Podstawowe dane techniczno-eksploatacyjne zespotéw imadet
typu 6622 i 6623.

Max sita
Cecha S A B C L a h k | mocowania|Masa
-0,02 M6 [daN] [kg]

6622-100 100 85 | 35 | 13 |140| 48 | 30 | 12 2000 5,3
6622-125 125]105| 42 | 15 |160| 60 | 40 | 12 3000 8,7
6622-150 150 140| 52 | 18 |[210| 86 | 50 | 18 4000 19,1
6622-200 200 165| 61 | 20 |240| 78 | 60 | 18 4500 33,9




Podstawowe dane  techniczno-eksploatacyjne imadet  maszynowych
precyzyjnych typu 6624 przedstawiono na Rys. 5 i w Tabeli 3.
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Rys. 5. Podstawowe wymiary zespotéw imadet typu 6624.

Tabela 3. Podstawowe dane techniczno-eksploatacyjne zespotow imadet typu 6624.

Max sita
Cecha S A B C D L L1 h | k | mocowania | Masa
-0,02 +0,04 +0,02 M6 [daN] [kg]

6624-100 |100| 85 | 35 |13| 80 |[155] 10 |30 12 2000 4,4
6624-125 |125|105] 42 |15 84 |[160] 10 1[40 12 3000 6,7
6624-150 | 150|140 ] 52 |18 110 |210] 12 |50 18 4000 14,5
6624-200 1200 |165] 61 |20 127 |240] 15 |60 18 4500 26,5




5. EKSPLOATACJA IMADEL MASZYNOWYCH PRECYZYJNYCH

5.1. Przygotowanie imadta do eksploatacji

Po wyjeciu imadta z opakowania nalezy:
sprawdzi¢ kompletnosc¢ dostawy,
usungc srodek konserwujacy,
wspotpracujgce powierzchnie wktadek szczekowych (4), szczeki statej (2)
i szczeki ruchomej (3) powinny by¢ pokryte niewielkg iloscig smaru,
podczas transportu imadta na obrabiarke nalezy zabezpieczy¢ obsade przed
obrotem poprzez wkrecenie wkreta (10),
wkret (10) nie powinien by¢ dociskany do prowadnic korpusu,
przed przystgpieniem do pracy nalezy sprawdzi¢ wielkos¢ szczeliny miedzy
wktadkami szczekowymi a szczekami (pkt. 5.5).

VV VYV VVYV

5.2. Ustalenie imadet na obrabiarce

Do ustalenia imadta na obrabiarce stuzg poprzeczne lub wzdtuzne kanatki
i wpusty ustalajgce (13).

5.3. Mocowanie imadet na obrabiarce.

Imadta maszynowe precyzyjne mozna mocowacC wzdtuz i w poprzek stotu
obrabiarki. tapy bedgce na wyposazeniu standardowym pozwalajg na mocowanie
imadet w poprzek stotu obrabiarki o wymiarach zgodnych z Rys. 7 i Tabelg 4.
Rozmieszczenie tap przedstawiono na Rys. 6.
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Rys. 6. Mocowanie imadet typu 6620 na stole obrabiarki.



Na Rys. 7 przedstawiono witasciwe potozenie imadta na stole obrabiarki. Poza
stot obrabiarki moze wystawac tylko nieobcigzona czes$¢ korpusu (czesé korpusu za

obsadg). Przypadki przedstawione na Rys. 8 sg niedopuszczalne.
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Rys. 7. Wiasciwe potozenie imadta na stole obrabiarki.

Tabela 4. Wymiary stotu obrabiarki.

Wielkos¢ Wymiary stotu obrabiarki
imadta a t M
100 12 50; 100 M10x35-10.9
125 12 32; 63 M10x35-10.9
150 18 50; 100 M16x45-10.9
200 18 63; 125 M16x45-10.9

10




_a. % "' 5._ [y
R

=
o
i
E

T

Rys. 8. Niedopuszczalne potozenie imadta na stole obrabiarki.

5.4. Zmiana zakresu mocowania

Przed zmiang zakresu mocowania nalezy oczysci¢ korpus imadta (1), Srube
pociggowg (9) i obsade (8). Zmiane zakresu mocowania uzyskuje sie poprzez
pochylenie obsady (8) i przesuniecie jej do wiasciwego wybrania w korpusie (Rys.

9).
20 PR
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Rys. 9. Zmiana zakresu mocowania.

Wkret (10) umieszczony w obsadzie (8) stuzy do zabezpieczenia obsady przed
samoczynnym przechyleniem i przypadkowym przesunieciem zespotu obsada-
Sruba pociggowa-szczeka ruchoma.

Obsada (8) musi by¢ zabezpieczona wkretem (10) gdy:
» imadfto transportuje sie lub przestawiania na obrabiarce
» imadfto pracuje w pozycji pionowej

Wkret (10) nie powinien by¢ dociskany do prowadnic korpusu.

11



5.5. Mocowanie przedmiotéw obrabianych

Wktadki szczekowe sg osadzone w szczekach imadta z luzem gwarantujgcym
prawidlowe mocowanie przedmiotu obrabianego. WielkoS¢ luzu powinna wynosic
L=0,2 mm (x0,07mm). Roéznica miedzy wymiarami L szczeki statej i szczeki
ruchomej nie moze by¢ wieksza niz 0,01 mm. Doktadnos¢ ustawienia wktadek
szczekowych przedstawiono na Rys. 10.

¢ g

Rys. 10. Doktadnos¢ ustawienia wktadek szczekowych.

Ustawienie wktadek szczekowych przeprowadzi¢ nastepujgco:

1. Poluzowac¢ wkrety dociskowe (2).

2. Dokrecajgc sruby (1) doprowadzi¢ do oparcia wktadki szczekowej na

powierzchni oporowej szczeki.

3. Za pomocg czujnika pomiarowego sprawdzi¢ rownolegtos¢ powierzchni wktadki
szczekowej w stosunku do podstawy korpusu.

Luzujgc sruby (1) ustawi¢ wielkos¢ luzu L=0,2 (£0,01) mm.
Za pomocg czujnika pomiarowego sprawdzi¢ rownolegtos¢ powierzchni wktadki
szczekowej w stosunku do podstawy korpusu, ktéra powinna by¢ taka sama jak
zmierzona w pkt. 3.
6. Dokrecajgc wkrety dociskowe (2) zablokowac $ruby (1) zgodnie z Rys. 10.

Sl

Czynnoéci ustawcze wktadek szczekowych przeprowadzi¢ dla szczeki statej i
szczeki ruchome;.

12



Wiasciwe zamocowanie przedmiotu obrabianego nastgpi wtedy gdy wktadki
szczekowe osigdg na prowadnicach szczek. Dopiero w takim wypadku zapewniona
jest odpowiednia doktadnos¢ ustalenia przedmiotu obrabianego.

Po zakonczeniu obrobki przedmiotu nalezy:
> oczysci¢ prowadnice korpusu, wkiadki szczekowe, szczeki i Srube
pociggowa.
> doktadne oczysci¢ szczeliny miedzy wkfadkami szczekowymi a
szczekami (wymiar L Rys. 10).
Jezeli w trakcie mocowania przedmiotu wkiadki szczekowe nie osiadajg na
prowadnicach szczek nalezy:
> zdemontowacé wkiadki szczekowe
> oczysci¢ i posmarowaé smarem powierzchnie wspoébipracujgce ze
szczeka
> za pomocg Srub mocujgcych wkiadki szczekowe ustawi¢ wfasciwg
wielkoS¢ wymiaru L.
Niedopuszczalne jest uderzanie miotkiem po wkiadkach szczekowych,
przedmiocie obrabianym, prowadnicach korpusu i kluczu podczas mocowania
przedmiotu obrabianego.
Nie wolno przedfuzaé ramienia klucza.

Ksztatt, grubos¢ i sposdb mocowania przedmiotow w szczekach imadta
przedstawiony na Rys. 11. jest niedopuszczalny. Prawidlowa praca wktadek
szczekowych nastepuje gdy zaciskanie przedmiotu zachodzi na odcinku AB
(Rys.11.). Grubos$¢ przedmiotobw mocowanych w szczekach imadta (wymiar P,
Rys.11.) nie powinna by¢ mniejsza niz 1/3h (wymiar h wg Rys. 3.).

e
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Rys. 11. Niedopuszczalne ksztatty przedmiotu obrabianego.
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Na Rys. 12, Rys. 13, Rys. 14 przedstawiono przypadki mocowania
przedmiotow obrabianych o ksztattach nieregularnych.
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Rys. 12. Sposéb mocowania przedmiotu o ksztatcie nieregularnym.
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Wiasciwg skutecznos¢ mocowania przedmiotu obrabianego uzyskuje sie

gdy Smin>1/28.
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Rys. 13. Sposob mocowania przedmiotu o ksztatcie nieregularnym.

Mocowanie przedmiotu o zbieznosci mniejszej niz 1:100 moze by¢ skuteczne
pod warunkiem, ze przedmiot mocowany jest na catej diugosci szczek.

|

Rys. 14. Sposéb mocowania przédmiotu o ksztatcie nieregularnym.

|
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Wktadke szczekowg nalezy osadzi¢ na prowadnicach szczeki podczas:
mocowania przedmiotu brzegami szczek
mocowania przedmiotu przy wykorzystaniu powierzchni rowkowanej szczeki
statej.
mocowanie przedmiotu wkfadkami szczekowymi pryzmowymi i wktadkami
szczekowymi ze stopniem (Rys. 22, Rys. 23)
mocowanie wktadkami szczekowymi z nacieciami (Rys. 21)

vV Y VYV
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Przy mocowaniu watkéw za pomocg wkiadki szczekowej pryzmowej druga
wktadka szczekowa musi by¢ gtadka (Rys. 23).

Do mocowania przedmiotdow o ksztattach nieregularnych mozna stosowac
ptytke prowadzgcg wahliwg, ktéra pozwala na skrecenie szczeki ruchomej o kat ok.
+ 2°.

Rys. 15. Wykorzystanie ptytki prowadzgcej wahliwe,;.

5.6. Praca imadet w zestawach.

Imadta precyzyjne mogg byc¢ zestawiane w ukfady obrobcze umozliwiajgce
przeprowadzenie obrobki zespotowej lub przedmiotéw o znacznych gabarytach.
Przyktadowe sposoby pracy imadet typu 6620; 6621; 6622; 6623; 6624; 6568;
6569M; 6571 i 6577 przedstawiono na Rys. 17.

Rys. 16. Zakresy mocowania przedmiotow.

Wielkos¢ imadta L1 L2 L3 L4
100 0-43 0-40 7—64 50 — 107
125 0-43 0-50 8—-76 52 -120
150 0-62 0-75 12 - 106 67 — 166
200 0—57 0—-65 13 — 104 75— 166
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Rys. 17. Przyktadowe sposoby pracy imadet precyzyjnych.

6. WYPOSAZENIE IMADEL MASZYNOWYCH PRECYZYJNYCH

6.1. Wyposazenie standardowe.

imadet maszynowych typu 6620

W sktad wyposazenia standardowego

wchodzg nastepujgce elementy:
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6.2. Wyposazenie dodatkowe.

W sktad wyposazenia dodatkowego imadet maszynowych precyzyjnych
wchodzg nastepujgce elementy:

» zespot Sruby pociggowej z obsadg - moze by¢ stosowany zamiennie z

zespotem Sruby ze wspomaganiem hydraulicznym z obsadg lub moze
stanowi¢ czes¢ zamienng

@:_.._._ ...... S | I e |

Rys. 18. Zespdt sruby pociggowej z obsadg.

» zespot sruby pociggowej ze wspomaganiem hydraulicznym z obsadg - moze

by¢ stosowany zamiennie z zespotem sruby pociggowej z obsadg lub moze
stanowiC czes¢ zamienng
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Rys. 19. Zespot sSruby pociggowej ze wspomaganiem hydraulicznym z obsada.

» wktadki szczekowe gtadkie

I
—

Rys. 20. Wktadka szczekowa gtadka.
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» wkiladki szczekowe z nacieciami

Rys. 21. Wktadka szczekoWa Z nacieciami.

» wktadki szczekowe ze stopniem

Rys. 22. Wktadka szczekoWa ze stopniem.

» wkiadki szczekowe pryzmowe ze stopniem

Rys. 23. Wktadka szczekowa pryzmowa ze stopniem.
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» zderzak typu 6597 - przykrecany do boku szczeki statej pozwala pozycjonowac
przedmioty obrabiane w kierunku rownolegtym do powierzchni wktadek
szczekowych
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Rys. 24. Zderzak typu 6597.

» podstawa obrotowa typu 6586 - pozwala na obrocenie imadta dookota osi
pionowej o dowolny kat, podstawa obrotowa posiada podziatke katowg +90°,
dziatka elementarna podziatki kgtowej wynosi 1°
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Rys. 25. Podstawa obrotowa typu 6586.
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7. KONSERWACJA IMADEL MASZYNOWYCH PRECYZYJNYCH

Po zakonczeniu pracy nalezy:

V. YV VYVVYVY

Oczysci¢ imadto.

Zdemontowac wktadki szczekowe.

Oczysci¢ wktadki szczekowe, szczeki i podktadki oporowe.

PosmarowacC niewielkg iloscig smaru powierzchnie wktadek szczekowych
wspotpracujgcych ze szczekami.

Za pomocg srub mocujgcych wktadki szczekowe ustawi¢ wiasciwg wielkosc¢
wymiaru L (pkt. 5.5).

Zabezpieczy¢ imadto srodkiem antykorozyjnym.

8. WARUNKI BEZPIECZENSTWA PRACY

vV VWV VY

A\

Kazdy obstugujgcy przyrzad przed przystgpieniem do jego eksploataci
powinien zapoznac sie z niniejszg instrukcja i scisle jej przestrzegac.

Po zauwazeniu nieprawidtowosci dziatania lub uszkodzenia przyrzadu, nalezy
natychmiast przerwac prace i poinformowaé o tym dozér.

Naprawy i remonty przyrzadu mogg by¢ dokonywane tylko przez osoby
majgce odpowiednie kwalifikacje.

Obstugujacy powinien stosowac sie do lokalnych przepisow BHP.

9. UWAGI KONCOWE

>

>

Przestrzeganie zalecen podanych w niniejszej instrukcji zapewnig dtugg i
niezawodng prace przyrzadu.

W wyniku nie przestrzegania niniejszej instrukcji, zadne reklamacje
wynikajgce z tego tytutu nie bedg uwzgledniane przez producenta.

Producent zastrzega sobie prawo wprowadzania zmian w konstrukcji wyrobu bez
zamieszczania ich w instrukcji obstugi.

Obowigzujace Ogolne Warunki Gwarancji i Reklamacji na wyroby

Spotki ,,BISON” S.A. znajduja sie na stronie www.store.bison-chuck.com

35
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INSTRUCTION MANUAL

No 1201-01

PRECISION MACHINE VISES

TYPE 6620, 6621, 6622, 6623, 6624

Read your instructions !

,BISON” S.A.
POLAND
www.bison-chuck.com
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1. SCOPE OF MANUAL

The manual covers characteristic, operating and maintenance of precision
machine vises of 6620, 6621, 6622, 6623 and 6624 type.

2. PRECISION MACHINE VISES APPLICATIONS

Precision machine vises are used for precision milling and grinding operations
on CNC and conventional machine tools. The design, accuracy and quality ensure
exact positioning the workpiece and obtaining large clamping forces. Vises may be
also set up into machining units directly on machine table for clamping large
workpieces or multi-machining.

3. CONSTRUCTION OF PRECISION MACHINE VISES

Construction of precision machine vises of 6620 is shown at Fig. 1 and 2.

Fig. 1. Construction of precision machine vises of 6620.



The cross-section of precision machine vise of 6620 type is shown at Fig. 2.
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Fig. 2. Cross-section of precision machine vise of 6620 type

Base

Fixed jaw
Movable jaw
Clamping insert
Key

Thrust plate
Sleeve

Holder

Lead screw

10. Screw

11. Guide plate

12. Self-aligning guide plate
13. Fixture key

14. Clamping lug
15. Bolt

16. Screw
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4. BASIC SPECIFICATIONS OF PRECISION MACHINE VISES

Basic specifications of precision machine vises - type 6620 and 6621 are shown
at Fig. 3 and Table 1.

L3

L1

6621

m B i |

L

T
-

Fig. 3. Basic dimensions of precision machine vises- type 6620 and 6621.
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Basic specifications of precision machine vises - type 6622 and 6623 are shown
at Fig. 4 and Table 2.

6622 6623 _
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Fig. 4. Basic dimensions of precision machine vises - type 6622 and 6623.

Table 2.  Basic specifications of precision machine vises - type 6622 i 6623.

Max.clamping
Type S | A B C L a h Kk force Weight
-0,02 M6 [daN] [kg]
6622-100 100 85 | 35 | 13 [140| 48 | 30 | 12 2000 5,3
6622-125 1251105] 42 | 15 [160| 60 | 40 | 12 3000 8,7
6622-150 1501140] 52 | 18 [210| 86 | 50 | 18 4000 19,1
6622-200 200]165] 61 | 20 |240]| 78 | 60 | 18 4500 33,9




Basic specifications of precision machine vises - type 6624 are shown at Fig. 5
and Table 3.
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Fig. 5. Basic dimensions of precision machine vises- type 6624.

Table 3. Basic specifications of precision machine vises - type 6624.

Max.
Type S| A B C D L L1 h | k | clamp |Weight
-0,02 10,04 10,02 M6 | force | [kg]
[daN]
6624-100 1001 85| 35 |13 | 80 [155] 10 |30 12| 2000 | 44
6624-125 125/105| 42 | 15| 84 |160] 10 |40 |12 | 3000 | 6,7
6624-150 150|140| 52 [ 18| 110 |210] 12 |50 |18 | 4000 | 14,5
6624-200 200/165| 61 |20 | 127 [240| 15,5 |60 | 18 | 4500 | 26,5




5. OPERATION

5.1. Preparation the vise to operation

After unpacking the vise please:
Check if none of parts is missing,
Remove the preservative from vise surfaces,
The mating surfaces of clamping inserts (4), fixed jaw (2) and movable jaw (3)
should be covered with some grease,
While transporting the vise to machine tool make sure that the holder is
protected against self-tilting by means of the screw (10),
Screw (10) should not be screwed to the vise guides,
Before attempting the operation check the gap width between clamping
inserts and jaws as stated in point 5.5.

VV VYV VVYV

5.2. Vise positioning on machine tool

Use the parallel and longitudinal keyways and fixture keys (13) to position the
vise on the machine-tool table.

5.3. Fastening vises on the machine-tool table

Machine vises of 6620 type may be fastened on machine-tool table in
longitudinal and transverse way. The transverse fastening with clamping lugs,
delivered with vises, is able on tables with dimensions as shown in Fig.7 and Table
4. Location of clamping lugs is shown in Fig. 6.
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Fig. 6. The way of fastening machine vises of 6620 type on machine-tool table.



Fig. 7 shows correct location of the vise on machine-tool table. Only unloaded
part of the vise base may project outside the table (the one beyond the holder).

Cases shown in Fig. 8 are forbidden.

Table 4.

) (0 o
-I= IJI_I s:=_|
I

Fig. 7. Correct location of vise on machine-tool table

Machine-tool table dimensions
Type Machine-tool table dimensions

a t M
100 12 50; 100 M10x35-10.9
125 12 32; 63 M10x35-10.9
150 18 50; 100 M16x45-10.9
200 18 63; 125 M16x45-10.9

10
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Fig. 8. Forbidden location of vise on machine-tool table.

5.4. Changing the opening range

Before changing the opening range clean vise base (1), lead screw (9) and
holder (9). To change the opening range just tilt the holder (8) forward and move it
to engage the proper recess in the base (Fig. 9).

0 LR

e W/)//J#/”W

Fig. 9. Changing the opening range

The screw (10) located in holder (8) secures the holder from self-tilting and
accidental movement of whole assembly: holder-lead screw-movable jaw.

Holder (8) must be secured from self-tilting by screwing on the screw (10)
when:

» transporting or repositioning the vise on the machine-tool

» using the vise in vertical position
The screw (10) should not be screwed to the vise guides.
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5.5. Clamping the workpieces

Clamping inserts are seated in vise jaws with play ensuring correct clamping
the workpieces. The value of play should be L = 0.2 mm with accuracy of positioning
#0.01 mm. The difference between “L” dimensions in movable and fixed jaw should
not exceed 0.01 mm. Accuracy of positioning of clamping insert is shown in Fig. 10.

Fig. 10. Accuracy of positioning of clamping insert.

To obtain the required positioning of clamping insert do as follows:

1. Loosen set screws (2).

2. Tighten the bolts (1) to make the clamping insert seat in jaw guide.

3. Check with dial gauge the parallelism of clamping insert toward the vise
base.

4. By loosing bolts (1) set required value of L = 0.2 (+ 0.01) mm.

5. Check with dial gauge the parallelism of clamping insert toward the vise
base, parallelism of clamping insert toward the vise base should be the same
as measured in point 3.

6. By tightening set screws (2) secure bolts (1).

Perform above steps for setting clamping inserts both in fixed jaw and movable jaw.

The proper clamping conditions is obtained when clamping inserts seat into jaw
guides. That assures the best clamping accuracy.

12



Each time after end of machining:
» clean thoroughly the base guides, clamping inserts, jaws and lead
screw,
> pay special attention to clean the gap between clamping inserts and
jaws (L dimension on Fig. 10).

If during the clamping, inserts do not seat on jaw guides:
» dismantle clamping inserts,
» clean insert surfaces mating the jaws and cover them with some grease
> by means of mounting bolts set the correct position of inserts to obtain
the required value of L.

Hammering the clamping inserts or the workpiece, base guides or the
wrench when clamping is forbidden.
Do not lengthen the wrench while clamping.

Inadmissible shape, thickness and way of clamping workpieces in vise jaws
presented in Fig. 9 are inadmissible. The workpieces should be clamped at the A-B
section of clamping insert (Fig. 11). The thickness of clamped workpieces (“P”
dimension as in Fig. 11) should not be less then 1/3 h (the “h” values as presented
in Fig. 3).
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Fig. 11. Inadmissible shape of workpiece.
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The ways of clamping the workpieces of irregular shapes are shown at Fig. 12,
13 and 14.
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Fig.12. The way of clamping the workpiece of irregular shape.
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The right effectiveness of clamping is achieved when Smin >1/2 S.
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Fig. 13. The way of clamping the workpiece of irregular shape.

The clamping the workpiece with taper lower then 1:100 may be effective only
when it is clamped at entire length of jaws.
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Fig. 14. The way of clamping the workpiece of irregular shape.

Jaw insert should be mounted on jaw guides when:
Clamping the workpiece with jaw edges
Clamping the workpiece with grooved surface of stationary jaw
Clamping the workpiece with the prismatic or stepped jaw inserts
(Fig. 22, Fig. 23)
Clamping the workpiece with the grooved jaw inserts (Fig. 21),

vV VVYVY
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When clamping shafts with the prismatic jaw insert (Fig. 23) the other jaw insert
must have plain surface.

For clamping the workpieces with irregular shapes the swinging leading plate
can be used which allows the movable jaw to swivel by about + 2°.

00

©0)

Fig. 15. Usage of self-aligning guide plate.

5.6. Using the sets of vises

Precision machine vises may be assembled in machining sets. It enables
machining large workpieces or multi-machining. Examples of clamping positions
with the use of vises of 6620; 6621; 6622; 6623; 6624; 6568; 6569M; 6571; 6577
type are shown in Fig. 17.

Fig. 16. Examples of clamping.

Type L1 L2 L3 L4

100 0-43 0-40 7 —64 50 - 107
125 0-43 0-50 876 52 - 120
150 0-62 0-75 12 -106 67 — 166
200 0-57 0 —-65 13 — 104 75— 166

15




Fig. 17. Examples of clamping positions.

6. ACCESSORIES

6.1. Standard accessories

Standard accessories for the precision vises include:
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6.2. Optional accessories

The optional accessories of precision vises include:
» Lead screw block - it may be replaced with hydraulic spindle block or may be

a spare part

Fig. 18. Lead screw block.

» Hydraulic spindle block - it may be replaced with lead screw block or may be
a spare part

Fig. 19. Hydraulic spindle block.

» clamping inserts plain

Fig. 20. Clamping insert - plain.

17



» grooved jaw insert

Fig. 21. Grooved jaW insert.

stepped jaw insert

>

Fig. 22. Stepped jaW insert.

» prismatic jaw insert with step

N

Fig. 23. Prismatic jaw insert with step.

18



> side stop of 6597 type - when fastened to the side of fixed jaw enables
positioning of workpieces parallel to inserts surfaces
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Fig. 24. Side stop of 6597 type.

> swivel base of 6586 type - enables rotating the vise around vertical axis at a
required angle. The base is graduated + 90° in 1° increment.
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Fig. 25. Swivel base of 6586 type.
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7. MAINTENANCE

Each time after end of work:
Clean thoroughly the vise.
Dismantle the clamping inserts.
Clean inserts, jaws and thrust plates.
Cover the surfaces of inserts mating with the jaws with some grease.
By means of mounting bolts set the correct position of inserts to obtain the
required value of L dimension (point 5.5).
Preserve the vise with the anti-corrosive.

V. VVVVY

8. WORK SAFETY REGULATIONS

» Operator must read this instruction before attempting to operation.

» In case of abnormal work of spacer or damages, stop the work and inform
supervision staff.

» Qualified personnel must perform repairs and overhauls.

> Except mentioned above regulations observe your local safety rules.

9. FINAL REMARKS

» Following the instructions given in this manual provides long lasting and
trouble-free vice operation.
» Failing to do this will void any manufacturer warranties and liability.

Manufacturer reserves the right to make the construction changes without notice
General Terms and Conditions of a Guarantee and Complaint of the

“BISON” S.A. Company Ltd. Products — are given in the
www.store.bison-chuck.com

35
[=]
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Betriebsanleitung
Nr 1201-01

PRAZISIONSMASCHINENSCHRAUBSTOCK
6620, 6621, 6622, 6623, 6624

LESEN SIE IHRE ANLEITUNG!

,BISON ” S.A.
POLEN
www.bison-chuck.com
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1. Anleitungsinhalt
Diese Betriebsanleitung umfasst:
- Charakteristik,
- Betrieb und
-  Wartung
von Prazisionsmaschinenschraubstocken Typ 6620; 6621; 6622; 6623
und 6624.

2. Anwendungszweck

Diese Maschinenschraubstocke sind fur die prazisen Fras- und
Schleifarbeiten auf den CNC-, sowie Standardwerkzeugmaschinen bestimmt.
Die Konstruktion, Ausfuhrungsgenauigkeit und —qualitat sichern die prazise
Einstellung des Werkstuickes mit gro3er Spannungskraft. Dadurch besteht
Maoglichkeit, die Gruppe von Schraubstocken direkt auf dem WM-Tisch

zu befestigen und die grol3ddimensionierten Werkstucken zu spannen oder
Satzbearbeitung zu fuhren.

3. Aufbau des Schraubstocks
Siehe Abb. 1 und Abb. 2.

Abb. 1 Schraubstockaufbau.
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Fig. 2 Schraubstockquerschnitt.

1- Korper

2- Feste Backe
3- Bewegliche Backe
4- Backeneinlage

5- Feder

6- Anschlagscheibe

7- Hulse
8- Halter

9 - Zugschraube

10 - Schraube

11 - FUhrungsplatte

12 - Selbsteinstellende
FUhrungsplatte

13 - Haltestein

14 - Spanneisen

15 - Schraube

16 - Schraube




4. Hauptdaten
Siehe Abb. 3 und Tab.1, abb. 4 und Tab.2, abb. 5 und Tab.3.

L2 o 6620
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Fig. 3 Hauptmale des Schraubstocks, Typ 6620 und 6621.
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Fig. 4 Hauptmal3e des Schraubstocks, Typ 6622 und 6623.

Tabelle 2 Hauptdaten des Schraubstocks, Typ 6622 und 6623.

Max Backen-
Bezeichnung | S A B C L a h k spannkraft | Gewicht
-0,02 M6 [daN] [ka]
6622-100 100 85 | 35 |13 [140[48 | 30 | 12 2000 5,3
6622-125 125 1105 42 | 15 [160|60 | 40 | 12 3000 8,7
6622-150 150 140 | 52 |18 121086 | 50 | 18 4000 19,1
6622-200 |[200 |165| 61 |20 24078 | 60 | 18 4500 33,9




L1

Fig. 5 Hauptmalle des Schraubstocks, Typ 6624.

Tabelle 3 Hauptdaten des Schraubstocks, Typ 6624.

Max
Bezeichnung | S A B C D L L1 h | k Backen- | Gewicht
-0,02 10,04 10,0 M6 | spannkraft [kg]
2 [daN]
6624-100 100 | 85 | 35 |[13] 80 |155| 10 | 30|12 2000 4,4
6624-125 125 |105| 42 |15] 84 |160| 10 |40 |12 3000 6,7
6624-150 150 [140| 52 [18] 110 [210| 12 |50 |18 4000 14,5
6624-200 200 [165| 61 [20| 127 |{240|15,5/60 |18 4500 26,5




5. Betrieb

5.1 Betriebsvorbereitung

Nach der Auspackung:

- Lieferung auf Vollstandigkeit prufen.

- Konservierungsmittel entfernen.

- Die mitarbeitenden Flachen von Backeneinlagen (4), der festen (2) und
beweglichen Backe (3) sollen leicht geschmiert werden.

- Wenn der Schraubstock auf die Werkzeugmaschine transportiert wird,
dann ist der Halter gegen Verdrehen mit der Schraube (10) zu sichern.

- Schraube (10) soll nicht die Korperfuhrungen andrucken.

- Vor Bearbeitungsbeginn ist den Spalt zwischen den Backeneinlagen und
den Backen (s.5.4) zu prufen..

5.2 Schraubstockpositionierung auf der Werkzeugmaschine
Langs- und Querpositionierung des Schraubstocks auf der
Werkzeugmaschine erfolgt mit den Haltesteinen (13) und Nuten.

5.3 Schraubstockeinbau auf der Werkzeugmaschine

Die Maschinenschraubstocke Typ 6620 konnen auf dem WM-Tisch quer und
langs eingebaut werden. Mittels der Spanneisen, die zum Standardzubehor
gehodren, kann man der Schraubstock auf dem WM-Tisch (Tischmale s.
Abb.7 und Tab. 4) in Querrichtung befestigen. Spanneisenanordnung

ist in Abb.6 gezeigt.
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Abb. 6 Befestigung des Schraubstocks Typ 6620 auf dem WM-Tisch.

In Abb. 7 wird richtige Lage des Schraubstocks auf dem WM-Tisch gezeigt.
Nur unbelasteter Korperteil kann auf3er WM-Tisch (d.h. Korperteil hinter dem
Halter) hervorstehen.

Die in Abb.8 gezeigten Falle sind nicht zulassig.
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Abb. 7 Richtige Lage des Schraubstocks auf dem WM-Tisch.

Tabelle 4. WM-Tischmale

Bezeichnung WM-Tischmale
a t M
100 12 50; 100 M10x35-10.9
125 12 32; 63 M10x35-10.9
150 18 50; 100 M16x45-10.9
200 18 63; 125 M16x45-10.9
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Abb. 8 Unzulassige Schraubstocklage auf dem WM-Tisch.

5.4 Spannbereichverstellung

- Schraubstockkorper (1), Zugschraube (9) und Halter (8) reinigen.

- Halter (8) neigen und bis zur entsprechenden Aussparung im Korper
(Abb.9) schieben.
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Abb. 9 Spannbereichverstellung.

Schraube (10) im Halter (8) dient zur Haltersicherung gegen selbsttatiges
Neigen und zufallige Verschiebung der Baugruppe Halter-Zugschraube-
bewegliche Backe.

Der Halter (8) soll mit Schraube (10) gesichert werden, wenn:

- Schraubstock transportiert oder auf dem WM-Tisch verstellt wird,
- Schraubstock in senkrechter Lage arbeitet.

Schraube (10) soll nicht an die Korperfiihrungen angedriickt werden.
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5.5 Werkstiuickspannen

Backeneinlagen sitzen in den Schraubstockbacken mit dem Spiel,

das richtiges Werkstlckspannen sichert. Spielgrof3e soll L = 0,2 mm und
Einstellungstoleranz +/- 0,01 betragen. Unterschied zwischen den Mal3en L
fur die festen und beweglichen Backen kann nicht grof3er als 0,01 sein.
Einstellungsgenauigkeit fur Backeneinlagen ist in Abb. 10 gezeigt.

Abb. 10 Einstellungsgenauigkeit fur Backeneinlagen

Einstellung von Backeneinlagen ist wie folgt vorzunehmen:
1- Druckschrauben (2) I6sen
2- Schrauben (1) so weit eindrehen, dass die Backeneinlage
die Anschlagflache der Backe andrickt.
3- Mit dem Messfuhler Parallelitat zwischen den Backeneinlageflache
und der Kdorperbasis prufen.
4- Mit der Schraube (1) das Spiel L = 0,2 (+/-0,01 mm) mm einstellen.
5- Mit Hilfe eines Messfluhlers Uberpriufen Sie die Parallelitat der
Backeneinsatze, die im selben Verhaltnis zur Grundplatte stehen
sollen, wie in Punkt 3 gemessen.
6- Mit den Druckschrauben (2) die Schrauben (1) arretieren.
Die Einstellungsschritte sind fur die feste und bewegliche Backen
auszufuhren.
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Das richtige Werkstuckspannen wird erreicht, wenn die Backeneinlagen auf
den Backenfuhrungen gesetzt sind. Erst dann entsprechende Genauigkeit
der Werkstuckpositionierung gesichert.

Nachdem das Werkstuck bearbeitet wurde, sind

- Schraubstockkorper (1), Zugschraube (9) und Halter (8), sowie

- Spalten zwischen den Backeneinlagen und Backen (L-Maf3, Abb. 8)
sorgfaltig zu reinigen

Wenn wahrend des Werkstuckspannes die Backeneinlagen an die

Backenfuhrungen nicht anliegen, dann

- Backeneinlagen ausbauen,

- die mit der Backe mitarbeitenden Flachen reinigen und schmieren und

- mittels der Befestigungsschrauben richtiges L-Mal} fur die Backeneinlagen
einstellen.

Es ist verboten, die Backeneinlagen, das Werkstiick, die
Korperfuhrungen und den Schliussel wahrend des Werkstickspannens
mit dem Hammer zu schlagen.

Der Schlussel darf nicht verlangert werden.

Unzulassige Form, Dicke und Spannweise von Werksticken sind in Abb.11
dargestellt. Die Backeneinlagen arbeiten einwandfrei nur dann, wenn
Werkstuckspannen auf der AB-Strecke (Abb.11) erfolgt. Dicke von zwischen
den Backen gespannten Werkstucken (P-Maf3, Abb. 11) soll nicht kleiner als
1/3 h (Ab. 3) sein.

SN
7l

1 Q

— ey

ﬁ

Abb. 11 Unzulassige Form des Werkstucks.
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In den Abb. 12, 13 und 14 ist das Spannen von Werkstlucken mit irregularen
Formen gezeigt.
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Abb. 12 Spannen des Werkstucks mit irregularer Form.

L —

Richtiges Werkstlickspannen wird bei Smin > 1/2S erreicht.
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Fig. 13 Spannen des Werkstlcks mit irregularer Form.

Spannen des Werkstlcks mit Konizitat kleiner als 1 : 100 kann wirksam sein
wenn das Werkstuck auf der ganzen Backenlange gespannt wird.

©©%

©0) i

L) S —

Fig. 14 Spannen des Werkstlcks mit irregularer Form.
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Backeneinlage soll auf die Backenflihrungen gesetzt werden, wenn das
Werkstuck

- mit den Backenrandern oder

- mit Randelflache des festen Backe

gespannt wird.

Beim Spannen von Werkstucken mit irregularen Formen kann
selbsteinstellende Fuhrungsplatte, die winkelige Verschiebung der
beweglichen Backe ca. +/- 3° ermdglicht, eingesetzt werden.

00

©0)

Fig. 15 Einsatz der selbsteinstellenden Fuhrungsplatte.
5.6 Einsatz der Schraubstockgruppe

Die prazise Schraubstocke konnen in die Bearbeitungsgruppen,

die Bearbeitung von Gruppen oder gro3dimensionierten Werkstucken
ermoglicht, zusammengestellt werden. Beispiele dazu sind in Abb. 16
gezeigt.

" |

Fig. 16 Beispiele der Bearbeitungsgruppe.

Bezeichnung L1 L2 L3 L4
100 0-43 0-40 7—64 50 — 107
125 0-43 0-50 8—-76 52 -120
150 0-62 0-75 12 — 106 67 — 166
200 0-57 0-65 13 -104 75 — 166
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Fig. 17 Beispiele der Bearbeitungsgruppe.

6. Zubehor

Standardzubehor beinhaltet:

6.1 Standardzubehor
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6.2 Optionalzubehor
Optionalzubehor beinhaltet:

- Zugschraubebaugruppe mit Halter, die alternativ die

Zugschraubebaugruppe mit Hydraulikhilfe und Halter ersetzen oder als
Ersatzteil dienen kann.

@:_ _______ S | |

Abb. 18 Zugschraubebaugruppe mit Halter.

- Zugschraubebaugruppe mit Hydraulikhilfe und Halter, die alternativ die

Zugschraubebaugruppe mit Halter ersetzen oder als Ersatzteil dienen
kann.

Abb. 19 Zugschraubebaugruppe mit Hydraulikhilfe und Halter.

Glatte Backeneinlagen

Fig. 20. Glatte Backeneinlagen.
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eingeschnittene Backeneinlage

Fig. 21. Eingeschnittene Backeneinlage.

Backeneinlage, flach mit Stufe

Rys. 22. Backeneinlage, flach mit Stufe.

Prismen — Backeneinlage

=

Rys. 23. Prismen — Backeneinlage.

18



- Anschlag Typ 6597 angeschraubt an die Seite der festen Backe ermoglicht

Positionierung von Werksttcken in der Parallelrichtung gegen
Backeneinlageflachen.

-]

@?
_l|n=5=n||_
-

Fig. 24. Anschlag Typ 6597.

Drehplatte Typ 6586 mit Winkelskala +/-90° dient zur
Schraubstockverdrehung um die Hochachse in der 1°-Schritten.
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Fig. 25. Drehplatte Typ 6586.
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7. Wartung

Nach Arbeitsende:

- Schraubstock sorgfaltig reinigen

- Backeneinlagen ausbauen

- Backeneinlagen, Backen und Druckscheibe reinigen

- Die mitwirkenden Flachen von Backeneinlagen leicht schmieren

- Mittels Befestigungsschrauben der Backeneinlagen L-Mal} genau
einstellen

Schraubstock mit Korrosionsschutzmittel sichern.

8. Arbeitsschutzbedingungen

Jeder Bedienende hat sich vor dem Betrieb mit obiger
Bedienunsanweisung der Teilvorrichtung vertraut zu machen und sie genau
zu folgen.

Bei Festeilung einer fehlerhaften Arbeit oder Beschadigung der
Teilvorrichtung ist der Betrieb zu unterbrechen und das Aufsichtspersonal
zu benachrichtungen.

Die Reparaturen und Uberholungen kommen nur von ensprechend
gualifizierten Personen durchgefluhrt werden.

Ausser den oben aufgefihrten Forderungen sollen die im Betriebe
gultenden Arbeitsschutz-Vorschriften beachtet werden.

9. Schlussbemerkungen
- Das Beachten der in dieser Anweisung aufgefuhrten Empfehlungen

sichert eine lange Lebensdaber und zuverlassige Arbeit der Teilvorrichtungen

- Im Falle der Nichteinhaltung dieser Anweisung werde vom Hersteller
keine daraus folgende Reklamation bericksichtigt.

Der Hersteller behélt sich das Recht vor die Konstruktionsdnderungen des

Produktes vorzunehmen ohne diese in der Bedienungsanleitung anzugeben.

Die Allgemeine Bedingungen der Garantie und Beanstandung fuir die

Waren der Firma ,,BISON“ S.A. befinden sich auf einer Seite
www.store.bison-chuck.com

35
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1. COOEPXXAHUE UHCTPYKLUU

NHCTpYKUMA KacaeTca XapakTePUCTUKU, MCMOSb30BaHUS U cepBUca TUCKOB
MaLLUHHbIX NPeun3noHHbIX Tun 6620, 6621, 6622, 6623 1 6624.

2. MPEOHA3HAYEHUE TUCKOB MALLUUHHBLIX MPELUN3NOHHbIX

TUCKM MaLlUVHHbIE NPEeLV3NoHHbIE NpeaHa3HavYeHbl ANA NPeUM3nNOHHbIX ope3epHbIX
N WnmoBanbHbIX PaboT LWMPOKO NPUMEHSIOTCA Ha cTaHkax ¢ YUlY u ctaHaapTHbIX
cTaHkax. KOHCTpyKUMA, TOYHOCTb M KayeCTBO CAeNaHHbIX TUCKOB obecrne4ymBatoT
NpeuUn3noHHbIe YCTaHOBSIEHNEe npeamMeTa U KpenneHue ero ¢ 60nblion cunon. 3To
NO3BOJSIAET Ha UCNONb3OBaHME COCTAaBOB TUCKOB KperseHbIX HernocpeacTBeHHO Ha
CTOJIe CTaHKa M 3aXXWM 3aroToBOK OonbLINX pa3MepoB a Takke paboTy B cocTaBax.

3. KOHCTPYKUNA TUCKOB MALWUUNHHBIX MPELUUN3UNOHHbIX

KOHCTPYKUMA TUCKOB MaLUMHHBIX MPeun3noHHbIX Tun 6620 npeacrasneHa Ha
pUCYHKe 1 N pUCyHKe 2.

)
Puc. 1. KOHCTpyKUMA TUCKOB MaLUMHHbLIX NPEeUU3NOHHbIX TN 6620.



CocTaBHble 3fieMeHTbl TUCKOB MalUUHHBIX MPeUn3noHHbIX TUn 6620 npeacraBneHo
Ha pUCYyHKe 2.

Puc. 2. CocTtaBHbl€ 9f1IEMEHTbI TUCKOB MaLUMHHbBIX MPEeLn3noHHbIX TN 6620

Kopnyc,

HenogswkHas rybka
MoaBwxHaga rybka
BcTaBka

BEE!

YnopHas wanba
BTtynka

OnpaBa

BUHT noTarneatroLwmm
10. lNnactuHka Begywas
11. lMNnactuHka Begywaa banaHcupyowas
12. YcTtaHaBnuBawLwmn nas
13. Jlana Tuckos

14. bont

15. BuHT

CoNoOaRLODN -~



4. XAPAKTEPUCTUKA TEXHUWYECKAA TUCKOB MALUUHHBbIX
NMPEUN3NOHHbIX

XapakTepuctmka TexHuYeckasi TUCKOB MaLUMHHbIX NPEeLUn3nNoHHbIX TMn 6620 n
6621 npeacrtaBneHa Ha pucyHke 3 1 Ha Tabnuubl 1.

% L . _._. ;——‘EE

L3

L1

Puc. 3. OcHoBHble pa3mepbl TUCKOB Tun 6620 n 6621.
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OcHOBHasa xapaKkTepucTumka TexHU4Yeckast TUCKOB MaLUMHHbIX NPEeUN3NOHHbIX
Tnna 6622 n 6623 npeacraBneHa Ha pUCcyHke 4 1 B Tabnuubl 2.
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Puc. 4. OcHOBHble pa3mMepbl rpynn TUCKOB TN 6622 1 6623.

Tabnuua 2. OcHoBHasi xapakTepucTmka TexXHu4Yeckada rpynn TUCKOB TN 6622 u
6623.
Max. cuna
XapakTepucTtumk S A B C L a h k 3axuma Bec
a -0,02 M6 [dN] [KT]
6622-100 100 | 85 35 1314048 |30 | 12 2000 5,3
6622-125 125 | 105 | 42 [15]160 |60 40| 12 3000 8,7
6622-150 150 | 140 | 52 |18 21086 |50 | 18 4000 19,1
6622-200 200 | 165 | 61 [ 2024078 |60 | 18 4500 33,9




OcCHOBHasa xapakTepuCTuka TeXHM4Yeckas TUCKOB MaLUUHHbIX MNPEeLUN3NOHHbIX
TN 6624 npencraeBfieHa Ha puUcyHke 5 u B Tabnuubl 3.
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Puc. 5. OcHOBHble pa3mMepbl rpynn TUCKOB TUN 6624.

Tabnuua 3. OCHOBHas XapakTepuCTMka TEXHUYECKOW IKchnyaTaumoHHasa rpynn
TUCKOB TUN 6624.

Max

Xapaktepuctmka| S A B C D L L1 h k cuna Bec
-0,02 10,04 10,02 M6 | 3axuma | [Kl]

[daN]
6624-100 100 85 | 35 |13 80 [155] 10 | 30| 12 | 2000 | 44
6624-125 1251105 42 |15| 84 |160| 10 |40 | 12 | 3000 | 6,7
6624-150 150140 | 52 [18| 110 |210| 12 |50 | 18 | 4000 | 14,5
6624-200 200165 61 |20 | 127 240 | 15 |60 | 18 | 4500 | 26,5




5. AKCMNMNOATAUNA TUCKOB MALUMNHHbIX NMPELULN3NOHHbIX

5.1. TloaroroBka THCKOB K padore

[Mocne pacnakoBKN HYXHO:
NPOBEPUTb KOMMIEKTHOCTb JOCTaBKM,
TUCKM NOYUCTUTL U3 KOHCEPBUPYIOLLLEro Macna,
paboume noBepxHocTU rybok (4), HenoaBmKHOW rybku (2), NnoaBMXKHON rybKum
(3), Hapo cmasaTb HeBOSbLIOM KONTMYECTBOM NYCTOWN CMasKu.
BO BpeMd TpaHCcnopTa TUCKOB Ha CTaHOK Hagdo obecneyuTb onpasy nepen
obopoTom BkpyumBas BuHT (10),
BUHT (10) He gormkeH BbITb NpwXKaT K HanNpaBnALWNUM Kopryca,
neped Havanom paboTbl Hago NPOBEPUTb BESIMHMMHY TpPELUMHY Mexay
BCcTaBkamu ryb v rydamm (nyHkT. 5.5).

VV VYV VVYV

5.2. PeryampoBKa THCKOB HA CTAHKE

[ns perynupoBKn TUCKOB Ha CTaHKe CAeNaHo nonepeyHble U NpoAosbHblie Nasbl
(13).

5.3. KpemjieHue THCKOB K CTAHKY.

MawunHHbIE TUCKK npeun3noHHble MOXHO Kperntb BAOOJIb U B nonepéK cTona
cTaHka. Jlanbl Ha CTaHOapTHOM OCHaLleHUN MO3BOJIAKOT MOHTUPOBATb OO0 CTOJa
CTaHKa pa3mMepamMnm B COOTBETCTBUUN C PUC 7 v Tabnuua 4 PacnonoxeHue nanbl
NnokKa3aHoO Ha PUCYHKe 6.
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Puc. 6. KpenneHnune tnckos tvna 6620 k cTONny cTaHka.



Puc. 7 npeancrtaBJideT npaBuribHoOE rnoJfioxkeHne TUCKOB Ha CTOJ1e CTaHKa. BHe
CTOJ1a CTaHKa MOXeET BbIXOAWNTb TOJIbKO HE3arpyxeHa 4acCTb Kopnyca (‘-laCTb Kopnyca

3a onpason). He gonyckaeTca cuTyaunmn ykadaHHbIX Ha pUCyHKe 8.
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Puc. 7. I'IpanmbHoe nonoxxeHne TUCKOB Ha CTOJ1€ CTaHKa.

Tabnuua 4. Pasmepbl cTona ctaHka.
Pasmep TnckoB Pasmep cTona crtaHka
a t M
100 12 50; 100 M10x35-10.9
125 12 32; 63 M10x35-10.9
150 18 50; 100 M16x45-10.9
200 18 63; 125 M16x45-10.9
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Puc. 8. He,EI,OI'IyCTI/IMOG nonoxXeHne TUCKOB Ha CTOJ1€ CTaHKa.

5.4. W3MeHeHMe IMANA30HA KPeENJIEeHUS

[Mepen v3amMeHeHMeM OmanasoHa KpenneHuss Hago MPOYUCTUTbL KOPNyC TUCKOB
(1), Taryumn BuHT (9) u onpaBy (8). MIaMeHeHMe ananasoHa KpensieHUss MOXHO
AOCTNYb HaKroHeHuem onpasbl (8) U nepeaBwXeHMEM [0 MpPaBUNbHOIO nasa B

kopnyce (Puc. 9).
i \‘\— -
o

i —
ns WW/H/MW

Puc. 9. UameHeHne gmanasoHa KpenneHus.

BuHT (10) onpaBbl (8)0epexeT onpaBy nepen caMoCTOATENbHbIM HAKITOHOM U
nepeaBmXXeHMEM cocTaBa ornpaBa- NoTArMBaroLMmn BUHT — NOABMKHAas ryoka.

Onpaea (8) domkHa 6bimb npedoxpaHeHa auHmom (10) eo epemsi:
> mpaHcropmupoeKU usiu nepeMeuw,eHuUsi muckoe Ha cmaHkKe
» mucku pabomarom eepmuKasibHO

Bunm (10) Henb3s npuxuMamb K Hanpaesisirow,uM Kopryca.

11



5.5. Kpemienue o0padarsiBaeMbIX NPeAMETOB

BcTtaBkM OOMKHbI ObITb BCTaBfeHbl B rMaBHble TYOKM C 3a30pOM HYXHbIM A5
npaBunbHOro KpenneHusi obpabarbiBaemoro npegmeta. BenununHa 3asopa - L=0,2
MM (£0,07mm). Pa3Huua pasmepoB L NOCTOSIHHOM ry6ku u NOABWKHOW TyOKM He
moxeT npesbiwaTtb 0,01 MM. TOYHOCTb perynmpoBKN CMEHHbIX ry6oK npeacTaBfieHo
Ha pucyHke 10.

f

Puc. 10. ToO4HOCTb perynmpoBkn CMEHHbIX ry6ok

PerynupoBKy cMeHHbIX ry6ok Haao NpoBOAUTL CrieayoLwmnmMm obpasom:

1. Paccnabutb 6onTbl kpenswume (2).

2. BkpyumBas 6onTtbl (1) goBecTM A0 TOro 4ToObl BCTaBka AOTPOHyNacb YNOpHOW
NOBEPXHOCTU ry6Ku.

3. lpu nomowmn mHOMKaTopa NPOBEPUTL Napanfnenn3dm BCTaBKM C OCHOBaHWEM

Kopnyca.

Paccnabnsas 6ontbl (1) ycTaBuTb BenuyuHy 3asopa L=0,2 (x0,01) mm

Mpn nomown vHAuKaTopa MNpPoOBEPUTb NapanfennsMm BCTaBKM C OCHOBaHMEM

Kopnyca, KOTOpon Hafgo U3MepATb TakuM caMbiM 0Opa3oM Kak yKas3aHo B MyHKTE

3

6. [MpukpyunBas npwxumatrowme BUHThI (2) conokmposaTb 60nThl (1) B cornacum c
Puc. 10.

S

PerynnpoBky Hago Npou3BeCTU ANs NoAgBMXKHOMN U HENOABWXKHOW ryOKu.

12



[MpaBunbHOEe KpenneHne obpabaTbiBaeMoro npegmMeTra HacTynaeT Korga
BCTaBKN ryboK NPUXMYTCS K MOBEPXHOCTM HanpasnsawLWwmnx rybok. ToNbKko B TakoMm
nonoxeHnn obecnevynBaeTca NpaBUNbHYIO TOYHOCTb KpenneHns obpabaTtbiBaemoro
npegmeTa.

lMocne 3asepweHusi obpabomku npedmema HYXHO:
> npoyucmumb Hanpaessilouwe Kopryca, ecmaeku 2ybok, 2ybku u
msi2yquu euHm.
> Xopowo npoYyucmumb MmpeuwuHy Mexody ecmaekamu 2yb60kKk a 2ybkamu
(pasmep L Puc. 10).
B cnyyae koz20a 80 epemsi KpenseHusi npedMema ecmaeKku 2y60K He
dompaauearomcsi Hanpasasirouwux 2y60K HYXHO:
> OdeMOHMupoeamb ecmaeku 2y60ok
> npoYyucmumb U cMa3amb 2ycmoli cma3koll pabo4yue nosepxHocmu
> npu nomowu 6os1moe Kpenswux ecmaeku 2ybok dAocmpoumsb
npaeusbHbIlU pa3mMepb 3a3opa L.
Bo epemsi KpenneHusi npedMema He pa3pewaemcsi yoapsimb MOJIOMKOM 10
ecmaekax 2y60kK, Mo 3a2omoeke, HanpasJsisiiouw,ux Koprnyca u K/io4y.

Hepoonyctumas TonwmHa WM MeTod KpenreHuss npeaMeToB B TUCKaX
npencraBnieHbl Ha pucyHke 11. MNMpaBunbHaa paboTa BCTaBOK HAacTynaeT Ha OTPE3KY
AB (Puc.11.). TonwuHa kpenawmx npegmMmeToB B TUckax (pasmep P, Puc.11.) He
AormkHa 6bIT MeHbLe Yyem 1/3h (pasmep h Puc. 3.).
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Puc. 11. HegonycTtumblie dopmbl obpabaTbiBaemMoro npegmeTa.
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Ha pucyHkax Puc. 12, Puc. 13, Puc. 14 ykasaHO KpensieHMe HeobblYHbIX
npodunu.
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Puc. 12. MeTtog kpenneHnsa HeperynsapHbIX NnpeaMeTos.

MpaBunbHOe KpenneHue npegmMeTa obOpabaTbiBaeMoro nony4yaeTcss koraa
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Puc. 13. MeT(;,EI, KpenneHna HeperynspHbIX NpeamMeToB.

KpenneHne npegmeta co cxoactBoM MeHblwe 4dem 1:100 moxeT O6biTb
NpaBUNbHbLIM, KOrga KpenneHHbIn npeaMeT HaxoauMTCs Ha Lenion aAnvHe ryobok.

o

o
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Puc. 14. MeTtog kpenneHna HeoObIYHOW 3aroTOBKMW.

BcTaBKy Hao 3anoXuTb Ha HanpasnAKLLKMX N'YOKM BO BPEMS:
KpenneHusi npegmMeTa Ha Kpae rybok
KpenneHus npegMmeTa C UCNOoSfb30BaHNEM Nasa HeNOLBMKHOW ryoKu.
KpenneHus npegmeTta BCTaBkaMu NpMaMaTU4eCcKuMu 1 BCTaBKaMn B KOTOPbIX
Haxogutca cteneHb (Puc. 22, Puc. 23)
KpenneHne BcTaBKkaMu y KOTOpbIX HaxoasaTcs nasbl (Puc. 21)

vV VYVYVY
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Bo Bpems kpenneHna BarvkoB Npu NOMOYM NMpuamMaTUYeCcKon BCTaBKM BTOpas
BCTaBKa oJMKHa 6bIT rnagkon (Puc. 23).

Ona KpenneHuss 3aroTOBOK  HEOObIKHOBEHHOW  OpMbl  MOXeT ObITb
ncnonb3oBaHa Hanpasngwwaa nnactuHa. Kotopas nossoniseTr Ha BpauleHue
NOABWXHOW ryOKM c HaknoHeHueMm . = 2°.

Puc. 15. icnonb3oBaHne HanpasnsoLwen NacTUHLI.

5.6. Padora THMCKOB B rpynmnax.

MpeunsnoHHbIE TUCKM MOXHO COCTaBUTb B FPYMMbl KOTOPbIE AAlOT BO3MOXHOCTb
0bpaboTkn npeameToB 0 HBosnbLMX pasmMmepax. [MpumepHsble cnocobbl paboTbl TUCKOB
Tnn 6620; 6621; 6622; 6623; 6624; 6568; 6569M; 6571 i 6577 ykaszaHo Ha Puc.17.
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—
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| =2 =2

Puc. 16. [lnanasoHbl KpenneHblx NpeamMeToB.

Pasmep TnckoB L1 L2 L3 L4
100 0-43 0-40 7—64 50 — 107
125 0-43 0-50 8—-76 52 —120
150 0-62 0-75 12 — 106 67 — 166
200 0-57 0-65 13— 104 75 — 166
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Puc. 17. O6pasyoBble MeToAbl paboTbl NPELN3NOHHBIX TUCKOB.

6. KOMIMNEKTAUUA NPELUUN3NOHHbBIX MALUWHHBIX TUCKOB

6620 BXxoAoAaT

CranaapTHasi KOMILUIEKTaLMSI.

6.1.

CTAHOAPTHA KOMIMNEKTALMUAL.

B coctas CTaH,D,apTHeﬁ KOMMnekraumm MalwnHHbIX TUCKOB TUI

cnegywuwmne aneMeHThl:
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6.2. Jlo6aBouHasi KOMILIEKTAIHSI.

B coctaB pgob6aBoyHOW KOMMMEKTauuu MNPEeLmn3nOHHbIX MaLUMHHBIX TUCKOB
BXOAAT crneayroLlimne aneMeHThbl:

> TATy4U BUMHT C ONPaBOW — MOXET OH ObiTb MCMONb30BaH BMECTO BUHTA C
rmapaenMyeckMm NPUBOLAOM UM MOXET ObITb 3anacHOW YacTbio.

i | S ‘EF_"

Puc. 18.Tary4ynn BUHT C onpasowu.

»  TAry4un BUHT C rmgpasBsindeckumMm NpuMBOAOM — MOXHO MCMNONb3oBaTb B MECTO
BUHTa C ONpaBon U1 MOXeT ObITb 3anacHOM YacTbto

L I = -1
=

Puc. 19. Tary4yun BUHT C rugpaBnmyeckum npnuBogoMm.

> [nagkune BcTaBku rybok

|
4

Puc. 20. magkasa scTtaBka ryoku.




> BcTtaBku rybok ¢ Hapeskom

Puc. 21. BctaBka rybku ¢ Hapeskomn.

> BcTtaBku rybok co cTyneHbkamu

Puc. 22. BctaBka rybku co CTyneHbkam.

Puc. 23. lNpunamaTtunyeckas BCcTaBka rybku co CTyneHbkam.
18
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> bydep TMn 6597 — npukpenneH K HENOABWXHOW rybke nomoraeT HanpaBuUTb
obpabaTtbiBaeMyto 3aroToBKY napansienibHO K NOBEPXHOCTAM BCTaBOK rybokK

T—

[ L]

o

70 WA | A | i S - EHED’

.y

=

Puc. 24. bydep Tnn 6597.

» BpauwaTtenbHoe ocHoBaHue Tun 6586 — gaeT BO3MOXHOCTb BEPTUKASIbHOrO
obopoTa TUCKOB C NMOOON HAaKNOHHOCTbLIO. BpawarensHoe ocHOBaHME UMeET
wkany +90° eamHuua wkans 1°

o-los] [ o

N q :

N

Puc. 25. BpawaTenbHoe ocHoBaHue Tun 6586.
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7. CEPBNC MALWLWUHHBIX TUCKOB NPELUU3NOHHDbIX

[Mocne 3aBepLleHnst paboTbl HYXKHO:

[MpOYNCTUTDL TUCKN.

CHATb CMEHHbIE ryoKu.

[MpOYnNCTUTL CMEHHbIE ryOKM, rnaBHble rybku, ynope wanby.

Cmasatb HebOoMbLMM KOMYECTBOM FYCTOM CMasKm MOBEPXHOCTU CMEHHbIX
rybok paboTatoLmx ¢ rnaBHbIMU rybkamu.

Bontamu npukpenuTb CMEHHble TyOKM 1 oTperynupoBatb pasmep L (MyHKT
5.5).

Cma3saTb TUCKM aHTUKOPPO3UNHBIM CPEACTBOM.

V. YV VYVVYVY

8. YCNnoBuUA BE3ONACHOCTU PABOTHI

> Kaxgbim obcnyxuBawowmn TUCKA nepen Hadanom paboTbl  AOrKeH
O3HAKOMUTLCS C NOLAHHOM MHCTPYKLUMEN U cobnioaaTh ee.

» 3amMeTuB HenonagkM TUCKOB HAO4O HEMEASIEHHO OCTaHOBUTb paboTy U
Coo0LWNTb 06 3TOM TEXHUYECKUNIA HAA30p.

» TWCKM MOryT UCNpaBnsTb U PEMOHTMPOBATb TOSIbKO KBannUUUMpPOBaHHbLIE
nuua.

> Kpome Bbille YNOMsIHYTbIX YCMoBMM Hago cobniogatb MECTHble npasuna
©e3onacHocTu.

9. KOHEYHbIE UTOI'N

» CobniogeHne pekoMeHOgauun, MNOAAHHbIX B 3TOM WMHCTPYKUUKW, 3aBepsieT
ANUTESNBHYIO 1 XOPOLLYK paboTy TUCKOB
> Peknamaumm He OyaoyT yuuTbiBaTbCa  NpeanpustMeMm B Cryyae
HecobnaeHNsa 3TOM NHCTPYKLNK
lMpouseodumensb Moxem modugbuyupog8amsb KOHCMPYKUUO npodykma 6e3
yKasaHUs amoa20o 8 UHCMPYKUUU rno obcryxugaHuro.

YcnoBus rapaHTUM U peknamauum nsgenum sasoaa ,,BISON” S.A.
HaxoAasaTcs Ha cTpaHuue www.store.bison-chuck.com
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