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@ INSTRUCTION MANUAL [Page 3]

The manual covers assembly, operation and
maintenance of power chucks with an integrated
pneumatic cylinder.

NOTE: Please read the instructions thoroughly
before attempting to operate on chuck!

@D BEDIENUNGSANWEISUNG [Seite 27]

Die vorliegende Bedienungsanleitung umfasst
Betrieb, Montage und Wartung der oben genannten
Kraftspannfutter mit integriertem Pneumatikzylinder.

ANMERKUNG: Vor der Arbeit lesen Sie bitte die
Bedienungsanleitung!

@ INSTRUKCJA 0BSLUGI [Strona 15]

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

UWAGA: Przed przystapieniem do
przeczytaj instrukcje!

pracy

@ VHCTPYKUMUA NOAb30BAHMA [Ctpanuua 39]

WHCTPyKLWA BKAOYAET B cebs MOHTax, JKCnAyaTauuto
“n KOHCepBauuto mexaHUYeCKux naTpoHoB
WHTErpupyembIX C NHEBMATUYECKUM UMAUHAPOM.

BHUMAHME: wuraite
Hayanom pabotbi!

HHCTPYKUHIO nepep
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Dear Customer,

On behalf of BISON-BIAL S.A. we would like to thank
you for choosing our product!

We believe that the use of our products will meet
your highest expectation.

Our staff will provide you with any technical
information and assistance as well as help you
choose the optimal products, spare parts, or
accessories from the wide range of BISON-BIAL S.A.
products all tailored for your specific needs.

The product you have purchased is covered with a
warranty, which is part of the service we provide to
our valued customers. Please take time to carefully
familiarize yourself with the included warranty
conditions.

Kind Regards,

BISON-BIAL S.A.

L PL

Szanowny Kliencie,

w imieniu BISON-BIAL SA. pragniemy
podziekowac za dokonane zakupy. Mamy nadzieje,
ze uzytkowanie naszych wyrobéw przyniesie
Paristwu zadowolenie i wiele satysfakcji.

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

Zakupiony przez Panstwa wyréb jest objety
gwarancja, bedaca jednym z elementow serwisu
$wiadczonego naszym drogim Klientom.

Z powazaniem,

BISON-BIAL S.A.

{ DE

Sehr geehrter Kunde,

im Namen von BISON-BIAL S.A. bedanken wir uns
flr den von Ihnen getéatigten Kauf!

Wir hoffen, dass die Nutzung unserer Produkte Sie
zufrieden stellt und Ihnen viel Freude bringen wird.

Unsere Mitarbeiter stehen Ihnen jederzeit mit allen
technischen Informationen zu unseren Produkten
zur Verfligung und beraten Sie gerne hinsichtlich
der Auswahl von passenden Ersatzteilen und
geeignetem Zubehor.

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

Mit freundlichen Griien,

BISON-BIAL S.A.

[RU

YBaxaemble KAeHTbI,

OT umeHn BISON-BIAL S.A. xoTMMm moBaaropaputb
3a MNOKYNKy Hawux TMPOAYKTOB. HaAeeMCﬂ, yto
NOAb30BaHKUE HUMU AGCT BaM YAOBOALCTBHE U MHOTO
YAOBAETBOPEHWI.

Hawmn cotpyaHnkn papyT Bam  BcikMe  HyxXHble
TeXHWYECKUE CMNpPaBKM a TakkKe OKaxXyT MOMOLLlb
npu BbIGOPE OCHACTKW, MPOMU3BOAMMON  GUPMOA
BISON-BIAL S.A.

Mbl NMpeAOCTaBAREM rapaHTUIO Ha NpPUOBPETEHHbIN
Bamu NpoAYyKT, KoTopas IBASETCS OAHOM W3 yacTei
CepBUCHOro OGCI\y)KMBaHMH Hawux AOPOrmx
KaneHToB.

C yBaxeHuem,

BISON-BIAL S.A.
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1. APPLICATION

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

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

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

Chuck technical features:

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

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

air pressure safety control distributor in the
clamping chambers,

m hardened and ground working surfaces ensure )
longer life with maintained accuracy and = jaw stroke control device,
repeatability, m plain back mounting with clamping from the

rigid structure and large through-hole,

master jaws secured against throw-off,
master jaws and drawbar lubricated directly,

front,

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

unbalance class G 6,3.

2. WORK SAFETY CONDITIONS

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

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

3. Repair and overhaul of the vise must be Except as listed above, the operator should follow
ggg%:ned only by an appropriately qualified the existing local Health & Safety Regulations.

4. Any set-up works, maintenance and all other By following the instructions covered in this manual,

application work must be carried out at along life and trouble free operation of the vise will

w

stopped spindle and disconnected pressure
distributor only.

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

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

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

be guaranteed.

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

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




BISON/

3. CHUCK STRUCTURE

The power chuck consists of a high alloy steel body where the pneumatic cylinder connected with a drawbar
and three master jaws is mounted. The jaws are adapted for mounting of special hard top jaws. The jaw serration
is equal to 3/32" x 90°. Plain back mounting with clamping from the front. Power supply of the chuck through
a fixed pressure distributor attached on the adapter plate side.

The double-acting pneumatic cylinder use the force of the air pressure, moving the drawbar connected with jaws.
The axial force of the drawbar is transferred to the jaws through the two-angle wedge system. The compressed
air pressure is transmitted through a safety control distrubutor (mounted on the adapter plate side). A non-return
valve maintains a constant pressure flow in the piston chamber in case of supply pressure drop.

Chuck structure type 2500

Jaw stroke
control device

Pl

3200 "

-
7%

i

10 control device

air pressure

Fig. 1

ENGLISH
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NOTE: The manufacturer does not provide any | proximity switches that
work with chuck control devices as well as any parts working wnh the proximity switch devices.

Chuck component parts type 2500

Fig. 2

- Cylinder baffle - Adapter plate screw

Chuck component parts type 2500

(‘D - Body - Non-return valve - 0-ring (piston w/ drawbar)
@ - Drawbar @ - Control distributor @ - Baffle 0-ring

@ - Master jaw @ - Plug (pressure control) @ - Adapter plate 0-ring

@ - T-nut @ - Pressure distributor @ - 0-ring (drawbar w/ cover)
@ - Cover - Cover screw @ - 0-ring (baffle w/ drawbar)
@ - Adapter plate @ - Cylinder baffle screw @ - 0-ring (adapter plate w/ cover)
@ - Cylinder piston @ - Piston screw @ - 0-ring (piston w/ cylinder)
@)

®

- Valve cover - Upper hard jaw screw
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4. TECHNICAL DATA Tab.2
Parameio Chuck size
Basic technical data is indicated in Tab.1. and Tab.2. n e
Al 483 615
Tab.1 A2 455 B
Parameter Chuck size Total jaw stroke 19 25.4
400-140 | 500-230 Clamping jaw stroke 7 8.6
Min. working pressure [MPa] | 0,35 0,35 Rapid jaw stroke 12 16,8
Max. working pressure [MPa] 1 1 B 241 217
Clamping force (0,6 MPa) [kN] 90 170 c 246 282
Air ion for 1 cycle m 3 7 L] 310 -
Max. admissible speed oml | 1300 1000 E 8 8
Weight w/o top jaws kol | 211 335 F 314 474
G 9xM12 12xM12
H 24 26
5. AIR DISTRIBUTION SYSTEM |2
K 415 465
L 448 550
o NOTE: The power chuck with an integrated L 2 2
pneumatic cylinder use the force of the N 63/8 838"
compressed air pressure (clamping and 0 2 2
unclamping of the workpiece), can be : ;3: §§z
performed at stopped spindle only. 3 " 7
0 NOTE: The delivered airflow must be clean, T ‘ ‘
undamped and correctly lubricated. ": 357 -
b min 100 149,2
o o b max 119 1746
5.1 Clamping of the workpiece SCT TE 55
The compressed air that flows into the ‘clamping’ ¢ max 68 81
chamber of the pressure distributor causes d M20 M20
a deformation of the profile seal, while sealing the e 38 38
connection of a distributor and chuck body, then the g 120 1315
air flows through a non-return valve — resulting in: : Z;f Z;)ﬁ
m Connection of the cylinder  ‘unclamping’ | 200 T5
chamber with the atmosphere, X 0 0

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

m The two-angle wedge system, provides jaw
working motion with two speeds:

— rapid idle stroke (long jaw stroke),
- slow motion (short jaw stroke).
m The above results in clamping of the workpiece

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

Th

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

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

e workpiece is clamped and ready for machining.

ENGLISH
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5.2 Unclamping of the workpiece

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

m Connection of the cylinder ‘clamping’

chamber with the atmosphere,

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

m The two-angle wedge system, provides jaw
working motion with two speeds:
— slow motion (short jaw stroke),
— rapid idle stroke (long jaw stroke).

m The above results in clamping of the
workpiece.

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

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

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

. ) I
me "
mmumw i, the air in tf ber i
under pressure).

The workpiece is unclamped

C ) . .
devices:
1. jaw stroke control device
m the workpiece is clamped correctly, when the
control device arbor is in outward position,
m the control device arbor is in inward position
when:
— jaws are in the range of the rapid idle
stroke,
- jaws are in the end-point clamping range.
2. air pressure control device in the ,clamping’
chamber

m when the pressure in the ,clamping’ chamber
is set correctly - the control device arbor is in
inward position,

m the pressure drop in the ,clamping’ chamber
below the minimum set value (default setting of
the minimum pressure at 0,35 [MPa]) effects of
ejecting the control device arbor outwards.

The control devices should be integrated with the machine
safety control system, that prevents from operating, when
the pressure in the cylinder chamber or clamping of the
workpiece is incorrect.

The control device arbors have M6 holes designed for
clamping of any parts working with the proximity switch
devices (Fig. 1.).

NOTE: Never clamp the workpiece when the
jaws are in the range of the rapid idle stroke
or in the end-point of the clamping range (the
jaw stroke control device arbor is in inward
position).
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6. INSTALLATION ON THE LATHE

6.1. Preparing the lathe

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

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

Stiffly and permanently mount the ring or brackets
onto the lathe spindle or spindle bearing cover; the
adapter plate on the spindle end. The adapter plate
requires the 1.D. hole of @14mm - as far as the safety
valve pin appears (dimensions ,U and ,F" according to
Fig. 1. and Tab. 2.).

After the mount, the ring or brackets, and adapter
plate should meet the conditions indicated in Fig. 3.,
dimensions according to Tab. 2.

%’ 0 0,10]4]
= U-1 /o r0]A
Z 1 1z
e
i
ol —
i -1
£ 4
SIS
e
=l | §*2'
AR
7 }v
é 1
Fig.3

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

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

For controlling, use the 2-way 3-position valve
located in a mid-position, connecting the chamber to
the atmosphere. (Fig. 4).

ntrol valve schem
‘ 4
v
3 1
Fig. 4

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

6.2 Preparing the chuck for mounting

To mount the chuck on the lathe, please
proceed as follows:
open the package,
check, if the delivered product is fully completed,
remove the distributor from the chuck,
lift the chuck up via an eyebolt and remove from
the package,

m place the chuck down in a position preventing

chuck motion,

o NOTE: Never place the chuck onto jaws!

m it the chuck up via hoist and an eyebolt,

m place the distributor onto the chuck,

m center the spindle towards to chuck, so that the
safety valve pin catches the adapter plate I.D.
hole of @14mm,

= mount the chuck to the adapter plate,

m mount the pressure distributor,

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

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

ENGLISH
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6.3

Preparing the chuck for operating

NOTE: When using the special top jaws, the operator should check on (determine) the correct

w clamping force.

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

~

on the control arbors, mount the parts that work
with proximity switches,

mount the proximity switches that work with chuck
control devices,

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

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

the jaw mounting bolts must be tightened to the
specified torque,

perform several clamp/ unclamp test operations,
it is recommended to check the jaws clamping
force and adjust air pressure to working
conditions,

while replacing the jaws, clean the teeth surfaces
thoroughly.

NOTE: After mounting the control tooling and device into the chuck of 2500 type, the machine

should meet the

requirements

in the Machinery Directive 98/37/ WE. According

to the Directive, the manufacturer is the party who has mounted the control tooling and device and
is obliged to issue the WE declaration of conformity.

DISMOUNTING AND MOUNTING

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

atmosphere in the chuck chambers.

To.ali ] . i .

71.

To dismount the chuck, please proceed as follows:

disconnect the air supply from the chuck,
disconnect the chuck air feeding hoses,

Dismounting the chuck

align the pressure with the atmosphere in the chuck
chambers,

dismount the chuck from the lathe via hoist and
an eyebolt,

dismount the top jaws,

dismount the pressure distributor,

place the chuck down in a position preventing
chuck motion,

NOTE: Never place the chuck onto jaws!

unscrew the cover screws (14),

take off the cover (5),

take off the control pressure distributor,
unscrew the valve cover (9)

loosen the pressure control plug (12),
loosen the valve cover (9).

place the chuck with jaws upside down on
a special pad, so the jaws can relocate easily,

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

take off the cylinder piston (7),

unscrew the cylinder baffle screws (15),
take off the cylinder baffle (8),

take off the drawbar (2),

take off the master jaws (3).

take off the jaw stroke control device.
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7.2 Mounting the chuck

Before mounting, make sure all parts are clean and dry; the lubrication holes are permeable.
o NOTE: Never clean the chuck with the compressed air.

ENGLISH

To lubricate the master jaw guideways and drawbar, apply the GLEITM0-805 grease or similar; other parts
lubricate with the £T-43 grease.

Always tighten the mounting bolts with correct torque adequate to a bolt size and its property class.
It is recommended to replace the seals.
When mounting the chuck, please proceed in the reverse order.

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

T frop in tt ’ To.adj fistri in tt
chamber, please proceed as follows: chuck pneumatic chamber. please proceed as
w unscrew the plug (12) and in its place screw the munscrew the control device locking screw,
pressure gauge, m Wwhile using a screw located inside the device,
m fillthe cylinder chamber with air at a pressure equal adjust the spring tension, so that when the pressure
0.5 MPa, drops to 0,15 [MPa], the control arbor is transfered
w tum off the chuck power supply, to the extreme position (such as when there is no
w check, whether there is no air pressure decrease in pressure in the chamber),
the chuck cylinder chamber, m screw the control device locking screw,
= perform the chuck leak tightness testing several m testing should be carried out for the two chambers
times, of the pneumatic cylinder.
m testing should be carried out for the two chambers
of the pneumatic cylinder.
8. MAINTENANCE

o NOTE: Never clean the chuck with the compressed air.

. To lubricate the master jaw guideways and drawbar, apply the GLEITMO-805 grease or similar, while for the
compressed air supply system apply the HL-32 hydraulic oil or similar.

N

. Itis recommended to grease the jaws at least once a week.

w

. Depending on operating conditions, however at least once a year the chuck should be disassembeled. All
parts should be cleaned and the technical condition evaluated, any worn out seals replaced.
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Situation Reason Action
Check the power supply and control syslem
No pressure in the a\rreedmg hoses. eck, it 'during overdrive of
peration the
Chuck does not operate Non-return ‘vjﬁ\yglgauiendo overdriven chck of the distfibutor seals and non-return

valve appears.

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

Damage or b\ncka?e of some movable
e chuc

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

Chuck does not operate although the

pressure in the cylinder chamber is

present

Chuck is locked

Dismount the chuck and check the
blockage cause.

Chuck does not release the workpiece

Low pressure in the hose
Non-return valve is locked

Check the air sup%%)vessure (must
e (A) be not lower th: f the pressure
in the cylinder chamber). Check, if the

valve ,clicks’

Non-return valve does not operate

Non-return valve is locked

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

Control device does not operate

Damage of the control device.

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

Pressure drop in the cylinder chamber

Leaky system.

Check the pressure drop; remove the
cause of leakage

10. GENERAL TERMS AND CONDITIONS OF WARRANTY

The product you have purchased is covered with
a warranty, which is part of the service we provide to our
dear Customers. Please take time to carefully familiarize
yourself with the warranty conditions listed below:

1.

BISON-BIAL  S.A.  guarantees a  smooth
operation of the purchased product in
the period of 12 months from the date of
purchase. If the purchased product has been
successfully registered on the Internet website
www.bison-bial.com the warranty period may
be prolonged up to 24 months from the date of
purchase.

The warranty covers defects resulting from causes
inherent in the sold product.

The Buyer may take advantage of the rights arising
from this Warranty on the following conditions:

1) Presenting the proof of purchase
2) Submitting the faulty product

4. The Warranty covers only products assembled and

6

used in accordance with the Manual.

Should a fault become evident in the warranty
period the Customer is asked to:

Notify BISON-BIAL S.A. by completing the
special form provided on the internet website of
BISON-BIAL S.A. in the tab “Complaints
subject to the provisions of §18 of the General
Warranty Conditions, or

Notify BISON-BIAL S.A. in writing via mail, fax
or email sent to the following email address:
qualitycontrol@bison-bial.com.

2

The Buyer is obliged to include in the complaint
notification the type and size of the purchased
product and its serial number, describe the defect
of the product or how the damage occurred. The
notification must be attached with the invoice
under which the product was purchased.
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Before submitting the product to BISON-BIAL S.A.
the Buyer is obliged to clean, preserve, and secure
the product against damage and destruction that
may occur during transport. This also applies to
cases when the product is submitted to BISON-
BIAL S.A. through third parties.

The notified complaint will be processed under the
condition of returning the product in its original
packaging with its complete equipment and all the
documents (Manual and Quality Certificate).

The notified complaint will be processed within
30 days from the date of submitting the product to
BISON-BIAL S.A. However, should there be a need
to conduct necessary tests or expert's studies,
or should it be impossible to correct the notified
defects for reasons beyond the control of BISON-
BIAL S.A. other than the ones indicated above, the
aforementioned period shall be extended by the
time necessary to correct the defects.

. If the Buyer's complaint, as referred to in §9 of

the General Warranty Conditions, is classified as
reasonable, BISON-BIAL S.A. shall correct the
defect within 21 days from the date on which the
complaint was recognized as reasonable, subject
to the provisions of §11 of the General Warranty
Conditions. The time of correcting the defect may
be prolonged should it be impossible to correct the
recognised defect for reasons beyond the control
of BISON-BIAL S.A.

. The Buyer is entitled to have the product replaced

with a new one if

1) There have been five in-warranty repairs done
during the Warranty Period of BISON-BIAL
SA;

Itis impossible to correct the defect;
BISON-BIAL S.A. does not correct the defect
within the time limit specified in §10 of the
General Warranty Conditions, subject to the
provisions of §13 of the General Warranty
Conditions.

XL

. BISON-BIAL S.A. shall replace the product with

a new one or provide the Buyer with a refund
within a period agreed on with the Buyer; but not
longer than 90 days from the date on which one
of the conditions specified in §11 of this General
Warranty Conditions occurred.

. Rights arising from the Warranty may be lost

should the following conditions occur:
1) Improper use of the products, use of the

products not in compliance with their purpose,
instalment and exploitation as well as a
maintenance not compliant with the principles
included in the Manual;
The product has been
unauthorised service point;
The Buyer has had arbitrary changes made
to the construction of the product or had the
product modified;
The product has been used with non-original
spare parts or equipment other than the
original one;
Use of consumables — lubricants or oils
— other than the ones recommended in the
manual to BISON-BIAL S.A. products.

)

repaired at an

&L

=

=@

. Should the notified complaint on a defect appear

groundless, BISON-BIAL S.A. has the right to
charge the Buyer with the costs of return and
delivery of the product, as well as with the costs
of the control tests.

. BISON-BIAL S.A. shall not be held responsible

for the consequences of the use of its products in
ways incompatible with their purpose, the use of
its products after modifications and contrary to the
provisions included in the Manual.

The court competent to solve any disputes arising
in relation to the sale of the products is the court of
competent venue for BISON-BIAL S.A.

The fact that the Buyer has exercised his warranty
rights does not result in the transfer of the
ownership of the product to BISON-BIAL S.A.

The warranty on the product sold does not exclude,
limit or suspend any rights of the Buyer that result
from the nonconformity of goods with the contract
as referred to in the Act of 27th July 2002 on
special conditions of consumer selling and on
amending the Civil Code [Journal of Laws] No.
141, item 1176 as amended).

. The provisions of this Rules and Regulations

regulating the rights or obligations of the Customer
in a manner contrary to or inconsistent with the
rights of consumers arising from the generally
applicable laws or adversely affecting consumers’
interest do not apply to consumers. This applies
in particular to §16 of the General Warranty
Conditions.

ENGLISH
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1. ZASTOSOWANIE

Uchwyty mechaniczne zintegrowane z cylindrem pneumatycznym i nieruchomym zasilaczem (przytwierdzonym
do korpusu wrzeciennika) sg przeznaczone do mocowania dtugich rur o duzym przekroju $rednic lub innych detali
0 podobnym ksztafcie.

Uchwyty mozna stosowac na tokarkach z wrzecionem umozliwiajgcym mocowanie dwoch uchwytow na obu jego
koncach. Ukfad wrzeciona z dwoma uchwytami zwigksza site i stabilno$¢ mocowania dfugich detali.

Mocowanie/ odmocowywanie odbywa sie przy nieruchomym wrzecionie poprzez wypetnianie/ opréznianie komor
cylindra sprezonym powietrzem.

Cechy uzytkowe uchwytow:

g

wykonane ze stali stopowej, ktora zapewnia duza
sztywno$¢ uchwytu i odporno$c na zuzycie,
hartowane i szlifowane powierzchnie
wspotpracujace wszystkich czgsci  gwarantujg
wysokg doktadno$¢, powtarzalno$¢ i diugi okres
eksploatacji uchwytu,

sztywna budowa oraz duzy przelot,

szczeki  podstawowe  zabezpieczone
wypadnigciem w przypadku awarii uchwytu,

przed

bezposrednie smarowanie szczek i tulei ciagnacej,

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

m Urzadzenie kontrolne do monitorowania ci$nienia
w komorze mocujacej w czasie pracy uchwytu,

m urzadzenie kontrolne do monitorowania skoku
szczeki,

m osadzenie cylindryczne z mocowaniem od czofa

= podwajny skok szczek (szybki dobieg i powolne
mocowanie),

m niewywazenie w klasie G 6.3.

WARUNKI BEZPIECZENSTWA PRACY

. Naprawy i

. Kazdyobstugujacy uchwytprzed przystapieniem

do jego eksploatacji powinien zapoznac sig
z niniejsza instrukcjg i Scisle jej przestrzegac.

. Po zauwazeniu nieprawidtowo$ci  dziatania

lub uszkodzenia uchwytu nalezy przerwac
natychmiast na nim pracg i poinformowa¢
0 tym dozér.

remonty uchwytu moga by¢
dokonywane tylko przez osoby majace
odpowiednie kwalifikacje.

. Wszelkie prace instalacyjne, konserwacyjne

i inne prace obsfugowe moga by¢ wykonywane
wylacznie przy  zatrzymanym  wrzecionie
i odfgczonym zasilaczu sprezonego powietrza
UWAGA: Przed wiaczeniem obrotow

wrzeciona upewnic sig, ze w przewodach
zasilacza nie ma powietrza pod cisnieniem!

. Dopuszczalne parametry techniczne takie jak

maks. ciénienie, maks. szybko$¢ obrotow,
maks. sifa zacisku sa cechowane na
uchwycie. W zadnym przypadku nie wolno ich
przekraczac.

6. Zaleca sig uzywanie wytgcznie oryginalnych
gornych szczek firmy BISON-BIAL.

7. Zaleca sie okresowg kontrole szczelnosci
komoér cylindra.

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

Poza wymienionymi  wymaganiami  obstugujacy
powinien stosowac sig do lokalnych przepiséw BHP
obowigzujacych w jego macierzystym zakfadzie.

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

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

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

Uchwyt sktada sig z korpusu stalowego, w ktérym jest zamontowany cylinder pneumatyczny potaczony z tuleja
ciagnacy i trzema szczekami podstawowymi. Szczeki s3 przystosowane do zamocowania szczek gornych
twardych przestawianych. Skok zabkéw wynosi 3/32" x 90°. Osadzenie uchytu cylindryczne z mocowaniem od
czofa. Zasilanie uchwytu poprzez nieruchomy zasilacz umieszczony od strony zabieraka.

Wbudowany cylinder pneumatyczny dwustronnego dziafania nadaje ruch dla tulei ciggngcej potaczonej ze
szczgkami. Sifa osiowa tulei jest przenoszona na szczeki przez uktad klinowy z dwoma katami. Powietrze do
cylindra (przy nieruchomym wrzecionie) doprowadzane jest przez specjalny zasilacz. Uchwyty s wyposazone
w zawor bezpieczenstwa, ktory zabezpiecza przed spadkiem ciSnienia w komorze ciggnacej cylindra.

Budowa uchwytu 2500

kontrola
polozenia szczeki

E

E kontrola

3 cignienia w cylindrze
B-B

—i Rys. 1
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UWAGA: Producent nie dostarcza armatury pneumatycznej, czujnikow wspotpracujacych
z urzadzeniami kontrolnymi uchwytu oraz elementéw wspéfpracujacych z czujnikami.

Czesci 2500

Rys. 2

|

- Korpus

- Tuleja ciagnaca

- Szczeka podstawowa
- Wkiadka teowa

- Pokrywa

- Zabierak

- Tiok cylindra

- Przegroda cylindra

OIOISIGISICISIOIS]

- Pokrywa zaworu

- Zawor zwrotny

@ - Urzadzenie kontrolne
@ - Korek (kontr. ci$nienia)
@ - Zasilacz zmontowany

@ - Sruba pokrywy

@ - $ruba przegrody cylindra

@ - Sruba tloka

@ - Sruba zabieraka
- $ruba szczeki gornej twardej

SlSISISISISIE)

- Pierscien uszcz. tlok z tuleja

- Pierscien uszcz. przegrody

- Pierscien uszcz. zabieraka

- Pierscien uszcz. tuleje z pokrywa

- Pierscien uszcz. przegrode z tuleja
- Pierscien uszcz. zabierak z pokrywa

- Pierscien uszcz. tiok z cylindrem
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4. DANE TECHNICZNE Tab. 2
Parametr Wielko$¢ uchwytu
Podstawowe dane techniczne ujeto w Tab.1. i Tab.2. - ""3:7‘“ 5"'5’;?“
Tab. 1 Al 483 615
A2 455 -
Faramen] Wielkos¢ uchwytu Catkowity skok szczgki 19 254
400-140 | 500-230 Mocujacy skok szczgki 7 8.6
Min. ci$nienie pracy [MPa] 0,35 0,35 Szybki skok szczeki 12 16,8
Maks. cisnienie pracy [MPa] 1 1 B 241 217
Sita mocowania (0,6 MPa) [kN] 90 170 C 246 282
Zuzycie powietrza na 1 cykl pracy | [I] 3 7 D 310 -
Maks. dopuszczalne obroty [min']| 1300 1000 E 8 8
Masa uchwytu bez szczek gornych [ka] 211 335 F 374 474
G 9xM12 12xM12
H 24 26
5. ZASILANIE UCHWYTU J 0 50
— K 415 465
SPREZONYM POWIETRZEM |[; T &
M 26 26
UWAGA: Zasilanie uchwytu sprezonym : GSZ/O& 332/;
powietrzem ( ie i od ywanie P 20 230
przedmiotu obrabianego) moze odbywac sie R 205 306
tylko przy nieruchomym uchwycie. s 7 7
UWAGA:  Dostarczane/  przeplywajace L ; 4
powietrze p byé czyste, pozbawi v 7 7
wilgoci i nattuszczone. b 0 192
5.1 Zamocowanie przedmiotu obrabianego b max e 1748
¢ min 15,5 15,5
Sprezone  powietrze  wplywajace do  komory ¢ max 68 81
,zamocowania” zasilacza powoduje odksztatcenie d M20 M20
uszczelki profilowanej, ktéra w ten sposéb uszczelnia e 38 38
pofaczenie zasilacza i korpusu uchwytu, nastepnie i 120 1315
powietrze przeptywa przez zawor zwrotny, kidrego 9 255 255
dziafanie powoduje: h 60 60
= pofgczenie  komory ,odmocowania” cylindra L ig ;Z

pneumatycznego z atmosfera,

m przeplyw powietrza do komory ,zamocowania”
cylindra pneumatycznego i przesunigcie tioka
cylindra pneumatycznego trwale potczonego
7 tulejg ciggnaca, kiéra poprzez uktad klinowy
napedza szczeke podstawowa,

m ukiad klinowy posiada dwa katy, co zapewnia
przemieszczenie szczek z dwoma predko$ciami:
—  szybki dobieg szczek do przedmiotu

mocowanego (duzy skok szczek),
- powolny ruch szczgk przy mocowaniu
przedmiotu (maty skok szczgk).

m nastepuje zamocowanie
obrabianego.

przedmiotu

Odciecie zasilania sprezonym powietrzem komory
zasilacza powoduje:

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

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

. ) ) -
w komarze cylindra (po odcleciu zasilania I : i ci<nieni

Przedmiot obrabiany jest zamocowany i gotowy do
obrobki.
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5.2 0d ie przedmiotu obrabi
Sprezone powietrze wplywajace do  komory
,odmocowania” zasilacza powoduje odksztatcenie
uszczelki - profilowanej, ktéra w ten sposéb
uszczelnia pofaczenie zasilacza i korpusu uchwytu,
nastepnie powietrze przeplywa przez zawor
zwrotny, ktérego dziatanie powoduje

m pofaczenie komory ,zamocowania” cylindra
pneumatycznego z atmosfera,

m przeplyw powietrza do komory
,odmocowania” cylindra pneumatycznego
i przesuniecie tfoka cylindra
pneumatycznego  trwale  pofaczonego
z tuleja ciagnaca, ktéra poprzez ukiad
klinowy napedza szczeke podstawowa,

m ukiad klinowy posiada dwa katy, co
zapewnia przemieszczenie szczek z dwoma
predko$ciami
— powolny ruch szczek przy odmocowaniu

przedmiotu (maly skok szczgk),
- szybki ruch szczek (duzy skok szczek).

m nastgpuje  odmocowanie  przedmiotu
obrabianego.

Odcigcie zasilania sprezonym powietrzem komory
zasilacza powoduje

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

m zawdr zwrotny odcina potaczenie zasilonej
komory cylindra pneumatycznego
z zasilaczem,

- ) R

Przedmiot obrabiany jest odmocowany.

Uct 2500 s izeni
kontrolne:
1. urzadzenie kontroli skoku szczeki
m {rzpien urzadzenia kontrolnego jest wysunigty
gdy przedmiot jest prawidtowo zamocowany,
m trzpien urzadzenia kontrolnego jest niewysunigty
dv:
g_y szczeki znajdujg sig w zakresie Szybkiego
dobiegu,
- szczeki znajduja sig w koricowym punkcie
zakresu mocowania.
2. urzadzenie kontroli cisnienia w komorze
,zamocowanie” cylindra pneumatycznego

m gdy ciSnienie w komorze ,zamocowanie”
cylindra pneumatycznego jest prawidiowe -
trzpien urzadzenia kontrolnego jest niewysuniety,

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

m spadek

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

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

UWAGA:  Bezwzglednie  zabrania  sig
mocowania przedmiotu, gdy szczeki znajdujq
sig w zakresie szybkiego dobiegu lub
w kocowym punkcie zakresu mocowania
(trzpien urzadzenia kontroli skoku szczeki
jest niewysunigty).
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6. INSTALACJA UCHWYTU NA OBRABIARCE

6.1. Przygotowanie obrabiarki do zamontowania
uchwytu

Ukfad bezpieczenstwa obrabiarki powinien uniemozliwi¢
wigczenie obrotow wrzeciona, gdy zasilacz uchwytu jest
,pod ci$nieniem”.

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

PierScien lub wsporniki utrzymujace zasilacz nalezy
zamocowac na korpusie wrzeciennika lub pokrywie
fozyska wrzeciona sztywno i trwale,natomiast zabierak na
koncowce wrzeciona. Zabierak powinien posiada¢ dwa
otwory @14mm do wyjScia trzpieni urzadzen kontrolnych
(wymiary " oraz ,F" wg z Rys. 11 Tab. 2).

Pierscien lub wsporniki i zabierak po zamontowaniu

powinny spetnia¢ warunki okreslone na Rys. 3, wymiary
wedfug Tab. 2.

%’ 0 0,10]4]
= U-1 /o r0]A
Z 1 1z
e
i
ol —
i -1
£ 4
SIEEIES
=
=l | §*2'
AR
7 }v
é g1
Rys. 3

Stanowisko pracy uchwytu powinno by¢ wyposazone
w przytgcze sprezonego powietrza zakonczone blokiem
przygotowania i zaworem odcinajgcym

Uklad sterowania oraz oprzyrzadowanie uzytkownik
musi wykona¢ sam lub zleci¢ do wykonania

Do sterowania nalezy zastosowa¢ zawor dwudrozny,
trojpozycyjny, w potozeniu Srodkowym faczacy komory
z atmosfera (Rys. 4.).

hemat zaworu ster

3 1 Rys. 4

UWAGA: Producent nie dostarcza armatury

pneumatycznej, czujnikéw wspotpracujacych

z urzadzeniami kontrolnymi uchwytu oraz

elementow wspéfpracujacych z czujnikami.
6.2 Przygotowanie uchwytu do zamontowania

na obrabiarce

. .

mm—m—m—mwl " f2ic tepui p—

m  otworzy¢ opakowanie,

m sprawdzi¢ kompletno$c dostawy,

m  zdjac zasilacz z uchwytu,

m przy pomocy Sruby z uchem wyjac uchwyt
z opakowania,

m pofozy¢ uchwyt w sposdb uniemozliwiajacy jego
przemieszczanie,

0 UWAGA: Bezwzglednie zabrania sie
ktadzenia uchwytu na szczekach!

m unie$¢ uchwyt przy  pomocy
dzwigowego i $ruby z uchem,

m  zalozy¢ zasilacz na uchwyt,

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

m zamocowac uchwyt do zabieraka,

m  zamocowac zasilacz,

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

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

urzadzenia

21
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6.3 Przygotowanie uchwytu do pracy

o UWAGA: W przypadku stosowania szczek gornych niestandardowych uzytkownik jest zobowiazany

rawdzeni talenia) wiasciwej sity zacisku szczek.

P ] it ) -

m zamontowaé na  trzpieniach  kontrolnych m Sruby mocujace szczeki dokrecic odpowiednim
elementy wspotpracujace z czujnikami ukfadu momentem,
bezpieczenstwa obrabiarki, m wykona¢  kilka  probnych  zamocowan
m zamontowa¢ czujniki ukfadu bezpieczenstwa i-odmocowan przedmiotu,
obrabiarki  wspotpracujace  z  urzadzeniami m zaleca sie sprawdzic site zacisku szczek
kontrolnymi uchwytu, i dostosowa¢ ja do warunkow pracy poprzez
m polaczy¢ przewodami elastycznymi  zasilacz ustawienie  wiasciwego  ciSnienia  powietrza
z blokiem sterowania, zasilajacego cylinder pneumatyczny uchwytu,
w zamontowal szczeki gome tak, aby po w pizy wymianie szezek  dokfadnie  oczyscic
zamocowaniu  przedmiotu  trzpien  urzadzenia powierzchnie zgbkow.

kontroli skoku szczeki byt w pozycji ,wysuniety”,

o UWAGA: Po zainstalowaniu do uchwylu typu 2500 sterowania i oprzyrzadowania powstanie

maszyna, ktéra musi spetni dnicze zawarte w dyrektywie maszynowej 98/37/
WE. Producentem tak powstatej maszyny w Swietle w/w dyrektywy jest strona, ktdra zainstalowata
sterowanie i oprzyrzadowanie, zobowiazuje to ja do wystawienia deklaracji WE.

7. DEMONTAZ | MONTAZ UCHWYTU

UWAGA: Wszelkie czynnosci obstugowe uchwytu przeprowadza¢ po uprzednim wyréwnaniu
z atmosfera cisnien w komorach cylindra pneumatycznego uchwytu.

m odigczy¢ zasilanie sprezonym powietrzem od m poluzowac korek (12),
uchwyt, m poluzowac pokrywe zaworu (9).
m odfgczy¢ przewody zasilajace uchwyt sprezonym
powietrzem,

7.1. Demontaz uchwytu przeprowadzi¢ w nastepujacy sposob:
m wyrowna¢ cisnienia z atmosfera w komorach m  wymontowa¢ zawor (10),

cylindra pneumatycznego uchwytu, m uchwyt potozy¢ szczekami do dofu na specjalnej
m przy zastosowaniu urzadzenia dzwigowego i Sruby podkfadce tak, aby szczeki mogty sig swobodnie
z uchem zdemontowac uchwyt z obrabiarki, przemieszczac,

= zdemontowac szczeki gore,
= zdemontowac zasilacz,
m pofozyc uchwyt w sposob uniemozliwiajacy jego
przemieszczenie,
o UWAGA: Bezwzglednie zabrania sig kiadzenia
uchwytu na szczekach!
wykrecic Sruby (14),
wymontowac pokrywe (5),
wymontowac urzadzenie kontroli ci$nienia,
wykreci¢ pokryweg zaworu (9),

wykrecic Sruby (17),

wymontowac zabierak (6),

wykrecic Sruby (16),

wymontowac tiok (7),

wykreci¢ Sruby (15),

wymontowac przegrode cylindra (8),
wymontowac tuleje ciggnaca (2),

wymontowac szczgki podstawowe (3),
wymontowac urzadzenie kontroli skoku szczeki.
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7.2 Montaz uchwytu

Do montazu wszystkie czesci musza by¢ czyste i suche, a otwory smarne drozne.
UWAGA: Nied

alne jest czy ie uchwytu za pomoca sprezonego powietrza.

Do smarowania prowadnic szczek podstawowych i tulei ciagnacej uzywa¢ smaru statego GLEITMO-805
lub innego o podobnych wiasciwo$ciach, do pozostatych elementow uchwytu stosowa¢ smar staty £1-43.

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

UWAGA: Szczeki wkiada¢ do prowadnic posiadajacych ten sam numer.

“’mww N WWWI i uct leiy:
m wykreci¢ korek (12) i w jego miejsce wkrecic m  wykreci¢ wkret blokujacy urzadzenie kontrolne,

manomentr, m wkretem znajdujacym sie wewnatrz urzadzenia

napetni¢ komore cylindra powietrzem o ci$nieniu
0,5 MPa,

odfgczy¢ zasilanie uchwytu,

sprawdzi¢ czy nie nastepuje spadek cisnienia

wyregulowa¢ napigcie sprezyny tak, aby przy
spadku ci$nienia do 0,15 [MPa] trzpien urzadzenia
kontrolnego przemie$cit sie w skrajne pofozenie
(takie jak przy braku cisnienia w komorze),

powietrza w komorze cylindra uchwytu, -

kilkakrotnie przeprowadzi¢ czynno$¢ sprawdzania
szczelno$ci uchwytu,

wkreci¢ wkret blokujacy urzadzenie kontrolne

m sprawdzenie przeprowadzic dla obu komor cylindra
pneumatycznego.

sprawdzenie przeprowadzi¢ dla obu komor cylindra

pneumatycznego.

KONSERWACJA

. Do smarowania prowadnic szczek i tulei nalezy uzywa¢ smaru stafego GLEITMO-85 Ilub inny

. Zaleca sig, co najmniej raz w tygodniu smarowac szczeki smarem statym.
. W zalezno$ci od warunkow i intensywno$ci uzywania uchwytu, nalezy go zdemontowac co najmniej raz na

UWAGA: Niedopuszczalne jest czyszczenie uchwytu za pomoca sprezonego powietrza.

0 podobnych wiasciwo$ciach. W uktadzie zasilania sprezonym powietrzem stosowac olej hydrauliczny HL-32
lub inny o podobnych wia$ciwosciach.

rok. Wszystkie czesci umyc¢ i oceni¢ stan techniczny, wymieni¢ zuzyte uszczelki.
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9. USUWANIE USTEREK W PRACY UCHWYTU

Sposi ) . ; . iz i

Tab. 3

Sytuacja

Przyczyna

Dziatanie

Uchwyt nie dziata

Brak cinienia w przewodach zasilaja
cych. Zawor zwrotny nie prz

esterowal Sprawdzi¢ CZK w
lub jest zablokowany.

Sprawdzi¢ uklad zasilania i sterowania.

czasie_przesterowania

wystepuje kliknigcie uszczelek zasilacza
i zaworu zwrotnego

Uchwyt nie dziata pomimo kliknigcia
uszczelek zasilacza i zaworu zwrotnego

Uszkodzenie lub blokada niektérych
czesci ruchomych uchwytu.

Sprawdzi¢ czy urzadzenie kontrolne
(trzpien) jest w pofozeniu wskazujacym
cisnienie w komorze cylindra.

Uchwyt nie dziala pomimo wskazania
obecnosci cisnienia w komorze cylindra

Uchwyt jest zablokowany.

Zdemontowa¢ uchw&l i usunac przyczyne
blokady.

Uchwyt po zamocowaniu
nie odmocowuje

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

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

Zawor zwrotny nie pracuje

Zablokowany zawor zwrotny.

Wymontowac zawér, oczy$ci¢ gniazdo
i zamontowac sprawny zawor

Urzadzenie kontrolne nie pracuje

Uszkodzone urzadzenie kontrolne.

Wymontowag urzadzenie, 0czy$cié
gniazdo i zamontowac sprawne urzadzenie
kontrolne.

Spadek cisnienia w komorze cylindra

Nieszczelny ukfad.

Sprawdzi¢ spadek ci$nienia, usungé
przyczyne nieszczelnosci

10.

WARUNKI GWARANCJI

Zakupiony przez Pafstwa wyrdb jest objety gwarancjg,
bedaca jednym z elementow serwisu $wiadczonego
naszym drogim Klientom. Prosimy o doktadne
zapoznanie sie z podanymi ponizej warunkami
gwarancji:

1

3

Firma BISON-BIAL S.A. udziela gwarancji
na sprawne dziatanie wyrobéw w okresie
12 miesigcy od daty zakupu przez
Kupujacego, z  zastrzezeniem, ze w
przypadku dokonania skutecznej rejestracii
zakupionego wyrobu na stronie internetowej
www.bison-bial.pl  okres gwarancji ulega
przedtuzeniu do 24 miesiecy, liczonych od dnia
zakupu wyrobu przez Kupujacego

Gwarancja objete sa wady powstate z przyczyn
tkwigcych w sprzedanym wyrobie.

Warunkiem  skorzystania przez Kupujacego

z  uprawnien
Gwarancji jest:
1) przedstawienie dowodu zakupu wyrobu
2) przedtozenie wadliwego wyrobu

wynikajacych z  niniejszej

Gwarancja obejmuje wyroby zamontowane
i uzytkowane zgodnie z Instrukcja Obstugi.

W przypadku wystapienia wady wyrobu
w okresie gwarancyjnym nalezy:

1) dokona¢ zgtoszenia poprzez wypetnienie
specjalnego  formularza  umieszczonego
na stronie internetowej BISON-BIAL S.A.
w zakfadce: Reklamacje, z zastrzezeniem
postanowien  §18 Ogdlnych  Warunkow
Gwarancji, albo

dokona¢ zgtoszenia w formie pisemnej
poczta, faksem lub na adres mailowy
qualitycontrol@bison-bial.pl.

~
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. W zgtoszeniu Kupujacy zobowiazany jest podac typ

i wielko$¢ wyrobu, jego Umer seryjny, opisa¢ wade
wyrobu badz powstate uszkodzenia. Do zgfoszenia
nalezy dofaczy¢ takze fakture, na podstawie ktorej
dokonano zakupu wyrobu.

. Kupujacy dostarczajac wyréb do BISON-BIAL

S.A. zobowigzany jest do jego oczyszczenia,
zakonserwowania oraz  zabezpieczenia  przed
uszkodzeniem oraz zniszczeniem w  czasie
transportu. Dotyczy to takze przestania wyrobu za
posrednictwem oséb trzecich.

. Warunkiem rozpatrzeniazgfoszenia jestzwrotwyrobu

w oryginalnym opakowaniu z kompletnym
wyposazeniem oraz zafaczong do  wyrobu
dokumentacja (Instrukcjg Obstugi i Certyfikatem
Jakosci).

. Rozpatrzenie zgtoszenia nastapi w ciagu 30 dni

od daty dostarczenia wyrobu do BISON-BIAL S.A.,
7 zastrzezeniem, ze w przypadku, gdy zaistnieje
konieczno$¢  przeprowadzenia  niezbednych
badan, badz ekspertyz, jak rowniez w przypadku
niemozliwo$ci  usunigcia zgtoszonych  usterek
z przyczyn niezaleznych od BISON-BIAL S.A.
innych niz wskazane powyzej, termin ten ulega
przedfuzeniu, o czas niezbedny do usunigcia
usterek.

przypadku  stwierdzenia, ze  zgloszenie
Kupujacego jest zasadne BISON-BIAL S.A.
w terminie 21 dni od dnia uznania, ze zgtoszenie,
0 ktorym mowa w §9 Ogdlnych Warunkow
Gwarancji  jest zasadne usunie  usterke,
7 zastrzezeniem postanowien §11  0golnych
Warunkow. Termin usuniecia usterki moze ulec
przedtuzeniu w przypadku niemozliwosci usunigcia
stwierdzonej wady z przyczyn niezaleznych od
BISON-BIAL S.A.

. Kupujacemu przysfuguje prawo wymiany wyrobu na

nowy, jezeli:

1) w okresie Gwarancji BISON-BIAL S.A. dokonat
pieciu napraw gwarancyjnych;

2) usunigcie wady jest niemozliwe;

3) BISON-BIAL S.A. nie usunie usterki w terminie,
0 ktorym mowa w §10 Ogdlnych Warunkow
Gwarancji, z zastrzezeniem postanowien §13
0g0lnych Warunkéw Gwarancji.

BISON-BIAL S.A. dokona wymiany wyrobu na nowy

lub zwrotu nalezno$ci w  terminie  uzgodnionym
z Kupujacym nie dfuzszym jednak niz 90 dni od
dnia stwierdzenia zaistnienia jednego z warunkow, o

ktorych mowa w §11 niniejszych Ogdlnych Warunkow
Gwarancji.

. Utrata uprawnien wynikajacych z Gwarancji nastepuje

w przypadkach:

1) nieprawidtowego uzytkowania wyrobow,
niezgodnego z przeznaczeniem wymaganiami oraz
niezgodnie z zasadami instalowania, eksploatacji
i konserwacii zawartymi w Instrukcjach Obsfugi;
dokonania naprawy wyrobu w nieautoryzowanym
punkcie serwisowym;

dokonania samowolnych zmian konstrukcyjnych
i przerdbek wyrobu;

stosowania w wyrobach BISON-BIAL S.A. czesci
zamiennych | wyposazenia innego niz oryginalne;
stosowania ~ materiaftow  eksploatacyjnych
— smaréw i olejow innych, niz s3 zalecane
w Instrukcjach Obstugi wyrobow BISON-BIAL S.A.

= e &

R

. W przypadku nieuzasadnionego zgfoszenia wady,

BISON-BIAL S.A. ma prawo obciazy¢ Kupujacego
kosztami zwrotu i dostarczenia wyrobu oraz
kosztami jego kontrolnego badania

. BISON-BIAL S.A. nie ponosi odpowiedzialno$ci

za skutki uzycia swoich wyrobow niezgodnie
zich przeznaczeniem, po przerébkach i niezgodnie
z warunkami zawartymi w Instrukcjach Obstugi.

. Sadem wiasciwym do rozstrzygniecia sporow

powstalych w zwiazku ze sprzedaza wyrobow jest
Sad wiasciwy miejscowo dla BISON-BIAL S.A.

. Skorzystanie przez Kupujacego z uprawnien

z tytulu gwarancji nie powoduje przejScia
wiasnosci wyrobu na rzecz BISON-BIAL S.A.

. Gwarancja na sprzedany wyréb nie wylacza, nie

ogranicza ani nie zawiesza uprawnien Kupujacego
wynikajacych z niezgodnosci towaru z umowa,
0 ktorych mowa w ustawie z dnia 27 lipca 2002 r.
0 szczegolnych  warunkach  sprzedazy
konsumenckiej oraz o zmianie Kodeksu Cywilnego
(Dz. U. 2002, Nr 141, poz. 1176).

. Postanowienia niniejszego Regulaminu regulujace

uprawnienia lub obowigzki Klienta w sposéb
sprzeczny lub niezgodny z prawami konsumentow
wynikajgcymi  z powszechnie obowigzujacych
przepisow prawa lub tez naruszajace interesy
konsumentéw, nie  dotycza  konsumentow,
w szczegolnosci powyzsze dotyczy §16 Ogolnych
Warunkach Gwarancji.
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1. UBERBLICK

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

Die Kraftspannfutter sind optimal fir die Montage von zwei Futtern an den jeweiligen Enden der Spindel geeignet.

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

Technische Ei Futters:

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

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

Kontrolleinheit zur Druckiiberwachung in der
Kolbenkammer,

Backenhub-Steuerung,

Zylindrische Zentrieraufnahme mit Verschraubung
von vorne,

m Doppelhubsystem (schneller Leerlauf- und

m  GroBe Durchgangsbohrung, langsamer Spannhub),

w Grundbacken gesichert gegen Auswurf, = external clamping of the workpiece (rapid idle

w Direkie Schmierung fir  Futterkorper  und and slow gripping stroke)

Grundbacken, das eingebaute Sicherheitsventil = Wuchtgiite G 6,3.
gewahrleistet  eine  Aufrechterhaltung  der
Kolbenspannung bei Abfall des Arbeitsdruckes,

2. SICHERHEITSHINWEISE

1. Vor der ersten Inbetriebnahme des Futters, 6. Bitte verwenden Sie nur Original BISON
lesen Sie diese Bedienungsanleitung bitte Aufsatzbacken.

E?fg'a‘““:’ d“rgh “Xd handeln Sie gemat der 7. Uberprifen Sie die  Dichtigkeit beider
ier vorliegenden Anweisungen. Zylinderkammern regelmaBig.

2 L'T;gfgz:c‘;‘]:z‘sgtﬁ%”ge:'gsgzhIL“ﬂ:g't?r:gﬁ:; 8. Der Druckverteiler muss fest montiert sein,
Sie bitte sofort Inre Arbeit und kéntakﬂeren Sie um das Risiko eines Ausw.urfes ZL? ellfmm.eren.
die technische Aufsicht. Neben den oben genannten Sicherheitshinweisen,

’ - beachten ~ Sie  bitte auch die ortlichen

3. Die Reparatur und Uberholung des Futters L ooe u : :

o Sicherheitsvorschriften.
darf nur durch eine entsprechend qualifizierte ) o . .
Person durchgefiinrt werden. Bei Beachtung der in dieser Bedienungsanleitung
4 Alle Arbeiten am Drehiutter dirfen nur bei enthaltenen  Sicherheitshinweise, garantieren wir

o

. Die  max.

stehender Spindel und getrennt von der
Druckluftzufuhr durchgefiihrt werden

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

Werte fiir Druck, Umdrehung
und Spannkraft sind auf dem Futterkorper
eingraviert. Diese durfen auf keinen Fall
Gberschritten werden.

einen langen und zuverldssigen Einsatz unseres
Drehfutters

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

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

Das Kraftspannfutter, das aus hochlegierten Stahl besteht, ist tiber eine Zugbuchse mit dem pneumatischen Zylinder
verbunden, der die drei bereits montierten Grundbacken betatigt. Diese Backen sind fir die Montage von speziellen
harten Aufsatzbacken geeignet. Das Futter wird dber die zylindrische Zentrieraufnahme mit Verschraubung von
vorne befestigt. Die Backenspannung des Futters wird Uber einen stationdren Druckluftanschluss, der sich auf dem
Zwischenflansch befindet, erzeugt.

Der doppelt wirkende Pneumatikzylinder nutzt die Kraft des Luftdruckes, um die Grundbacken mit Hilfe der
Zugbuchse zu bewegen. Die Axialkraft der Zugbuchse wird auf die Backen durch ein Duo-Keilhakensystem
(bertragen. Die Druckluft wird tber einen Sicherheits-Druckverteiler, der sich auf dem Zwischenflansch befindet,
(bertragen. Ein Ruckschlagventil sorgt daftr, dass der Spanndruck in der Kolbenkammer auch im Falle eines
Druckabfalles gehalten wird.
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ACHTUNG: Der Hersteller liefert weder pneumatischen Gerdte, Naherungsschalter, sonstige
Steuerungsgerate noch die dazugehdrigen Bedienelemente.

Autbau des Futters Typ 2500

yan
A

-7

b7
7
e N\

Abb. 2

E

- Korper

- Zugbuchse

- Grundbacken

- T-Nutenstein

- Abdeckung

- Zwischenflansch
- Zylinderkolben

- Zylinderblende

CICICICXOICIOIOLC)

- Ventilabdeckung

BISISNISISSISIS)

- Riickschlagventil
- Kontrolleinheit
- Stopfen (Druckeinheit)

- Druckverteiler

Befestigungsschraube

" Abdeckung

Befestigungsschraube

" Zylinderblende
- Kolbenbefestigungsschraube

schraube

SISISISISIOIE)

_ Zwischenflanschbefestigungs-

- Backenbefestigungsschraube

- 0-Ring (Kolben/ Zugbuchse)

- 0-Ring (Zylinderblende)

- 0-Ring Zwischenflansch

- 0-Ring (Zugbuchse/ Abdeckung)

- 0-Ring (Zylinderblende/ Zughuchse)

0-Ring (Zwischenflansch/

" Abdeckung)
- 0-Ring (Kolben/ Zylinder)
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4. TECHNISCHE DATEN

Tab. 2
Die grundlegenden technischen Daten sind in Tab.1 Parameter rofe des Futers
und Tab.2 angegeben. n 8 2D
Tab. 1 Al 483 615
GroBe des Futters L] 155 .
Parameter Backenhub ges. 19 25,4
400-140 | 500-230 Spannhub 7 m
Min. Arbeitsdruck [MPa] 035 0,35 I 68
Max. Arbeitsdruck [MPa] 1 1 B a1 a7
Spannkraft (0,6MPa) [kN] 90 170 C 246 282
Luftverbrauch pro Zyklus m 3 7 ) 310 .
Max. zulassige Drehzahl [U/min.] 1300 1000 E 8 8
Gewicht ohne Aufsatzbacken [kg] 211 335 F 374 474
G 9xM12 12xM12
5. LUFTVERTEILUNGSSYSTEM [ : :
J 400 500
K 415 465
5.1 Spannen des Werkstiicks L 448 550
M 26 26
ACHTUNG: Das Spannen und Lésen des N 63/8' 63/8'
zu bearbeitenden Werkstiicks darf nur bei L) 2 2
gestoppter Spindel durchgefiihrt werden! P 140 250
R 205 306
HINWEIS:  Die  zugefiihrte  Druckluft S 4 4
muss sauber, kontinuierlich und korrekt T 4 4
geschmiert sein. 0 9 -
v 37 37
Die Druckluft, die in die Spannkammer flieBt, b min 100 149.2
verursacht eine  Verformung der  Profildichtung, b max 119 174.6
so dass eine Abdichtung zwischen Verteiler und ¢ min 155 155
Futterkorper erfolgt. Danach flieBt die Luft durch ein ¢ max 68 81
Riickschlagventil, so dass durch die nachfolgenden 4 M20 M20
Ablaufe das Werkstiick gespannt wird: : 13230 1;35
m Ansteuerung des Zylinders an der Schnittstelle 9 255 25“5
LEntspannen” bewirkt eine Verbindung des W 50 50
Zylinders mit dem Umgebungsdruck, | 20° 15°
m Druckluft am  Zylinderanschluss ,Spannen* K 503 503

bewirkt eine Verschiebung des Kolbens, der
mit der Zughiilse verbunden ist und das Duo-
Keilhakensystem antreibt,

m Das Duo-Keilhakensystem ermdglicht zwei
Arbeitsbewegungen  mit  unterschiedlichen
Geschwindigkeiten
- Schnellhub (langer Backenhub),

— Langsamer Spannhub (kurzer Backenhub).

Nach Abschaltung der Druckluftzufuhr halt das
Rickschlagventil den Druck in der Druckkammer
konstant, das Werkstick ist gespannt und bereit fir
die maschinelle Bearbeitung.
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5.2 Losen des Werkstiickes

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

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

m Druckluft am Zylinderanschluss, Entpannen”
bewirkt eine Verschiebung des Kolbens, der
mit der Zughtlse verbunden ist und das

Duo-Keilhakensystem antreibt,

m Das Duo-Keilhakensystem ermaglicht zwei
Arbeitsbewegungen mit unterschiedlichen
Geschwindigkeiten:

— Langsamer Spannhub (kurzer Backenhub),

- Schnellhub (langer Backenhub)

Nach Abschaltung der Druckluftzufuhr halt das
Ruckschlagventil den Druck in der Druckkammer
auf niederigerem Niveau konstant und das
Werkstuck ist entspannt.

agestattet.
1. Backenhub-Steuerung

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

m Die Anzeige des Steuergerdtes befindet sich in
der inneren Position:

— wenn sich die Backen
befinden oder
— die Backen bereits am Endpunkt des
Spannbereiches sind.
2. Kontrolleinheit zur Druckiiberwachung in der
Kolbenkammer

im  Schnellhub

m Wenn der Druck in der Spannkammer korrekt
eingestellt ist, befindet sich die Anzeige der
Kontrolleinheit zur Druckiiberwachung in der
Kolbenkammer in der inneren Position,

m Die Anzeige Kontrolleinheit zur
Druckiberwachung in der Kolbenkammer ist in
der duBeren Position, wenn

— sich der Druck in der Spannkammer
unterhalb des minimalen Sollwertes befindet
(die Sicherheitseinstellung liegt bei einem
Mindestdruck von 0,35 MPa)

Die beiden Kontrolleinheiten sollten in die Sicherheits-
Systeme der Maschine integriert werden, damit
sichergestellt ist, dass bei falschem Spanndruck oder
fehlerhafter Spannung des Werkstiickes ein Arbeiten
verhindert wird.

Die Kontrolleinheiten  verfigen (iber M6-
Gewindebohrungen ur Befestigung von
Naherungsschaltern jeglicher Art (Abb. 1.).

ACHTUNG: Spannen Sie niemals ein
Werkstiick, wenn sich die Backen im
Bereich des Schnellhubs oder am Ende des
Spannbereiches befinden (die Anzeige der
Backenhub-Steuerung befindet sich in der
inneren Position).
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6. MONTAGE AUF DER DREHBANK

6.1. Vorbereitung der Drehmaschine

Die Drehmaschine sollte mit einem Spezialring oder
mit einer Halterung fir den Verteiler in zentrischer
und beriihrungsloser Position zum Futter sowie einer
Adapterplatte (fir die Montage des Futters) ausgestattet
werden. Der Betreiber muss die Maschine entsprechend
ausriisten oder ausriisten lassen.

Der Spezialring oder die Halterung des Verteilers
muss auf der Drehbank oder der Spindelabdeckung
ebenso fest montiert werden wie der Adapterflansch
am Spindelstock. Die Adapterplatte erfordert eine
Bohrung von mind. a14mm zur freien Beweglichkeit der
Sicherheitsventilanzeige (die Abmessungen ,L* und F*
befinden sich in Abb. 1. und Tab. 2.).

Nach der Montage der Befestigungselemente sollten
die Bedingungen gemaR Abb. 3. und die Abmessungen
geman Tab. 2. erfiillt sein.

Drehfutter terflansch und Halteruni
=l 0
‘7‘?7 1
%‘,f,
L=
N %%
I Ny
} Iy
4%77
“% Abb. 3

Der Arbeitsplatz sollte mit einem Druckluftanschluss
ausgestattet sein, der eine Anschlusseinheit und
Absperrventil (Lockventil) enthalt. Die Steuerung und
die entsprechenden Bedienelemente sind durch den
Betreiber bereitzustellen.

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

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

6.2 Vorbereitung des Futters zur Montage

Um das Futter auf der Drehmaschine zu mon-
" Sie bitte wi -

m Offnen Sie die Verpackung,

m Prifen Sie die Lieferung auf Vollstandigkeit,

w  Entfernen den Verteiler vom Futter,

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

m Legen Sie das Futter auf eine feste Unterlage und
sichern es gegen Bewegung,

o ACHTUNG: Platzieren Sie das Futter
niemals auf den Backen!

m Heben Sie das Futter mit Hilfe eines Kranes und
der Augenschraube,
Platzieren Sie den Verteiler auf dem Futter,
Zentrieren Sie die Spindel in Richtung des Futters,
so dass die Sicherheitsventilanzeige mit der
@14mm Bohrung der Adapterplatte Gbereinstimmt,
Montieren Sie das Futter auf der Adapterplatte,
Montieren Sie den Druckverteiler,
Priifen Sie, ob der Druckverteiler wahrend der
Rotation des Futters freigangig ist, falls dies
nicht der Fall ist, muss der Druckverteiler anders
positioniert werden,
m Zur Demontage des Drehfutters von der
Drehmaschine gehen Sie bitte in umgekehrter
Reihenfolge vor.
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6.3 Betriebsvorbereitung

ACHTUNG: Beim Ein
priifen bzw. zu bestimmen.

Zur Inbetriebnat Dreh Sie bitte wie fal .

m Montieren Sie die Verbindungselemente der
Naherungsschalter,

= Montieren Sie die entsprechenden
Naherungsschalter,

m Bei der  Verwendung  von  flexiblen
Druckluftschiduchen verbinden Sie den Verteiler
mit einem Anschlussblock am Futter,

Montieren Sie die Aufsatzbacken, so dass nach
dem Spannen des Werkstiickes die Anzeige der

Backenhub-Steuerung in der duBeren Position ist,

= Die Backenbefestigungsschrauben sind mit dem

vorgeschriebenen Drehmoment anzuziehen,

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

m Wir empfehlen lhnen, die Backenspannkraft
und den Luftdruck unter Arbeitsbedingungen zu
priifen,

m Beim Austausch der Aufsatzbacken sind die
Backenoberfléchen griindlich zu reinigen.

o ACHTUNG: Nach der Montage des Drehfutters und der entsprechenden Steuerung sollten die

grundlegenden Anforderungen der Maschinenrichtlinie 98/37/WE eingehalten werden. GemaB
dieser Richtlinie, ist der Hersteller der die Kontrolleinheiten hergestellt und montiert hat, derjenige,
der verpflichtet ist, die WE-Konformitatserklarung auszustellen.

7. DEMONTAGE UND NEUEINSATZ DES FUTTERS

ausgefiihrt werden.

m Trennen Sie die Druckluftzufuhr vom Futter,
= Entfernen Sie die Druckluftanschlisse,

7.1. Demontage des Futters
F i . Sie bi
wie folgt vor:
m Stellen Sie den Umgebungsdruck in den
Spannkammern her,

Demontage des Futters von der Drehbank mit Hilfe
eines Krans und der Augenschraube,
Demontage der Aufsatzbacken,
Demontage des Druckverteilers,
Legen Sie das Futter auf eine feste Unterlage und
sichern es gegen Bewegung,
o NOTE: ACHTUNG: Platzieren Sie das Futter
niemals auf den Backen!

m Losen Sie die Befestigungsschrauben der
Abdeckung (14),
Entfernen Sie die Abdeckung (5),
Entfernen Sie den Druckverteiler,

o HINWEIS: Alle Arbeiten am Drehfutter miissen bei Umgebungsdruck in den Spannkammern

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

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

m Losen Sie die Ventilabdeckung (9),

m Stellen Sie das Futter umgedreht —auf
eine  Spezialablage ~ mit  entsprechenden
Backenaussparungen, so dass die Grundbacken
leichter entfernen kdnnen,

m Losen Sie die

Zwischenflanschbefestigungsschrauben (17),

Entfernen Sie den Zwischenflansch (6),

Losen Sie die Kolbenbefestigungsschrauben (16),

Entfernen Sie den Zylinderkolben (7),

Losen Sie die Befestigungsschrauben —der
Zylinderblende (15),

Entfernen Sie die Zylinderblende (8),
Entfernen Sie die Zugbuchse (2),
Entfernen Sie die Grundbacken (3),
Entfernen Sie die Backenhub-Steuerung.
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7.2 Zusammenbau des Futters
Stellen Sie vor dem Neueinsatz sicher, dass alle Teile des Futters sauber und trocken und die
Schmierbohrungen durchlassig sind

0 ACHTUNG: Reinigen Sie das Futter niemals mit Druckluft!
Um die Fihrungen der Grundbacken und die Zugbuchse zu schmieren, verwenden Sie bitte Fett der Marke
GLEITMO-805 oder ein gleichwertiges Produkt.

Alle anderen Teile sind mit LT-43 zu schmieren. Ziehen Sie alle Befestigungsschrauben mit
dem richtigen Drehmoment an, entsprechend der Schraubengrofen und Befestigungsklassen.
Es wird empfohlen, Dichtungen zu ersetzen

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

! Jlen Druckabfall in der S Jm die Kontrolleinheit zur Drucki hung i

kammer zu priifen. gehen Sie bitte folgendermaBen  der Kolbenkammer zu justieren. gehen Sie bitte
o wie folgt vor:

Entfernen Sie den Stopfen der Druckeinheit (12) m  Losen Sie die Feststellschraube des Steuergerdtes,
und schlieBen Sie ein Manometer an,

Befiillen Sie die Zylinderkammer mit Druckluft von
0,5 MPa,
Schalten Sie die Druckluftversorung des Futters ab,

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

Fuhren Sie (iber einen langeren Zeitraum mehrfach
Dichtigkeitspriifungen durch,

Die Dichtigkeitsprifung muss bei beiden Kammern
des Pneumatikzylinders durchgeftihrt werden.

WARTUNG

m Mit Hilfe der Einstellschraube innerhalb der

Kontrolleinheit, ist die Federkraft so zu justieren,
dass bereits bei einem Druck von 0,15 MPa die
Anzeige auf die duBerste Position geht, so als wdre
kein Druck in der Kammer vorhanden,

Ziehen Sie die Feststellschraube des Steuergerates
wieder an,

Die Tests sollten bei beiden Kammern des
Pneumatikzylinders durchgefiihrt werden.

w N

ACHTUNG: Reinigen Sie das Futter niemals mit Druckluft!

. Um die Fiihrungen der Grundbacken und die Zugbuchse zu schmieren, verwenden Sie bitte Fett der
Marke GLEITMO-805 oder ein gleichwertiges Produkt.

. Zur Schmierung des Druckluftsystems nutzen Sie HL-32 Hydraulikol oder dhnliches.
. Es wird eine Schmierung der Backen von mindestens einmal pro Woche empfohlen. Je nach

Betriebsbedingungen, mindestens jedoch einmal im Jahr, sind das Futter vollstdndig zu zerlegen, alle
Teile zu reinigen, der technische Zustand zu beurteilen und die Dichtungen zu ersetzen.
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Fehlerfall

Ursache

MaBnahme

Das Futter arbeitet nicht

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

Uberprafen Sie die Druckluftversorgung und
e

—Sleu
Uberprafen  Sie die Funktionsweise des
Ruckschlagventils.

Das Futter arbeitet nicht, obwohl die
i und das Rii il in
Ordnung sind

Defekt oder Blockade von einigen
beweglichen.
Teilen des Futters.

Prifen Sie, ob das Steuergerat in_ einer
Position ist, die anzeigt, ob Druck in der
Zylinderkammer ist.

Das Futter arbeitet nicht, obwohl der

Druck in den Zylinderkammern korrekt ist

Das Futter ist blockiert.

Entfernen Sie das Futter und suchen Sie
die Blockade Ursache

Das Futter I4sst sich nicht entspannen

Unterdruck im Schlauch (A).
Ruckschlagventil ist gesperrt.

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

Das Riickschlagventil arbeitet nicht.

Das Ruckschlagventil ist blockiert.

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

falls notig

Steuereinheit funktioniert nicht

Fehler in der

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

Druckabfall in der Zyli L

Uberprafen Sie den Druckabfall;
entfernen Sie die Ursache der Leckage.

10. ALLGEMEINE GARANTIEBEDINGUNGEN

1

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

BISON-BIAL S.A. gewdhrt auf die erworbenen
Produkte eine Garantie von 12 Monaten fiir eine
ordnungsgemaBe  Funktionsweise, — gerechnet
ab dem Kaufdatum. Bei einer wirksamen
Registrierung des gekauften Produktes auf der
Internetseite von BISON-BIAL S.A. verlangert sich
der Garantiezeitraum auf 24 Monate, gerechnet ab
dem Kaufdatum.

Die Garantie bezieht sich ausschlieBlich
auf Méngel, die auf das erworbene Produkt
zurlickzufihren sind.

Bedingungen fir die Inanspruchnahme der Rechte
aus dieser Garantie bildet:

1) Vorlage des Kaufnachweises

2) Vorlage des mangelhaften Produkies

4. Die Garantie umfasst ausschlieBlich Produkte, die

gema der Bedienungsanleitung ordnungs- und
2weckgemdh installiert und verwendet wurden.

Kommt es zu einer Storung wahrend der
Garantielaufzeit, sind folgende Schritte auszufiihren:
Der Sachverhalt ist:

1

(ber das dafir vorgesehene Formular auf der
Intemetseite von BISON-BIAL S.A. unter der
Position ,Reklamationen”, unter Vorbehalt der
Bestimmungen des §18 der Allgemeinem
Garantiebedingungen, oder

schriftlich per Post, Fax oder per E-Mail an
qualitycontrol@bison-bial.de zu melden.

Bei der Meldung der Reklamation ist der
Kaufer verpflichtet den Typ, die GroBe und die
Seriennummer des Produktes anzugeben sowie
eine  Fehlerbeschreibung  hinzuzufiigen.  Der
Mitteilung ist die Kaufrechnung beizufiigen.

)
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Der Kéufer ist verpflichtet das Produkt vor der
Ubergabe an BISON-BIAL S.A. zu reinigen, zu
konservieren und vor einer Beschadigung bzw.
Zerstorung wahrend der Beforderung abzusichern.
Dies gilt auch ebenfalls fur den Versand des
Produktes durch Dritte.

Bedingung fur die Prufung einer Reklamation durch
BISON-BIAL S.A. ist die Riickgabe des Produktes
in seiner Originalverpackung mit komplettem
Zubehor und den dazugehdrigen Unterlagen
(Bedienungsanleitung und Qualitatszertifikat).

Die Priifung der Reklamation erfolgt innerhalb
von 30 Tagen ab dem Tag der Anlieferung des
Produktes bei BISON-BIAL S.A. Sollten jedoch
Untersuchungen oder Gutachten notwendig sein
oder wird die Behebung der gemeldeten Méngel
aus anderen als den vorgenannten Griinden, die
von BISON-BIAL S.A. zu vertreten sind, nicht
moglich sein, verlangert sich die Frist um den
Zeitraum, der fir die Behebung der Mangel
notwendig wird.

. Wird festgestellt, dass die Reklamation des

Kaufers begriindet ist, wird BISON-BIAL S.A.
innerhalb von 21 Tagen ab der Anerkennung der
Reklamation im Sinne des §9 der Allgemeinen
Garantiebedingungen ~ den  Mangel,  unter
Vorbehalt der Bestimmungen des §11 der
Allgemeinen  Garantiebedingungen,  beheben.
Wird die Behebung des festgestellten Mangels
aus Grinden, die nicht von BISON-BIAL S.A. zu
vertreten sind, nicht maglich sein, kann sich die
Frist zur Behebung des Mangels verldngern.

. Dem Kaufer steht in folgenden Fallen das

Umtauschrecht zu:

1) BISON-BIAL  S.AA.  hat wadhrend  der
Garantielaufzeit fanf Reparaturen im Rahmen
der Garantie vorgenommen;

Die Behebung des Mangels ist nicht méglich;
BISON-BIAL S.A. beseitigt den Mangel nicht
innerhalb der im §10 der Allgemeinen
Garantiebedingungen  vorgegebenen  Frist,
unter Vorbehalt der Bestimmungen im §13 der
Allgemeinen Garantiebedingungen.

X

. BISON-BIAL S.A. tauscht das Produkt gegen ein

neues um oder erstattet den Kaufpreis innerhalb
eines mit dem Kaufer vereinbarten Zeitraums von
maximal 90 Tagen ab dem Tag, an dem eine der
im §11 dieser Allgemeinen Garantiebedingungen
genannten Bedingungen eingetreten ist.

13

19

Zum Verlust der Garantieanspriiche kommt es in
folgenden Féllen:

1) Eine unsachgeméBe Nutzung der Produkte, eine
Verwendung entgegen den Bestimmungen
und entgegen der Installations-, Betriebs-
und  Wartungsvorgaben, die in  der
Bedienungsanleitung angegeben sind.
Reparatur des Produktes bei nicht autorisierten
Werkstétten.

Eigenmdchtige Vornahme von
Konstruktionsanderungen und Modifikationen
des Gerates.

Anwendung von Ersatzteilen oder Ausristung,
die nicht von BISON-BIAL S.A. hergestellt
wurden.
VerwendungvonanderenVerbrauchsmaterialien,

2

&

=

5

2.B. Schmierstoffen und Olen, als denen, die
in der Bedienungsanleitung fir das Produkt
empfohlen wurde.

In Falle einer unbegriindeten Reklamation hat
BISON-BIAL S.A. das Recht, dem Kéufer die Kosten
fiir die Riickgabe und die Lieferung des Produktes
sowie Kosten fiir dessen Prifung in Rechnung zu
stellen.

BISON-BIAL S.A. haftet nicht fur die Folgen einer
unsachgemaBen Verwendung des Produktes,
fiir die Folgen etwaiger Umbauten oder einer
Verwendung entgegen den Bestimmungen der
Bedienungsanleitungen

. Streitigkeiten im Zusammenhang mit dem Verkauf

der Produkte werden von einem fur den Sitz der
Firma BISON-BIAL S.A. zustandigen Gericht
verhandelt.

Nimmt der Kéufer die Garanlierech_le in Anspruch,
kommt es nicht automatisch zur Ubertragung der
Eigentumsrechte am Produkt an BISON-BIAL S.A.

Die Garantie fir das verkaufte Produkt schlieBt
und setzt die Rechte des Kaufers, die sich aus den
allgemeinen gesetzlichen Vorschriften ergeben,
nicht aus und schrankt diese nicht ein

Bestimmungen dieser Allgemeinen
Garantiebedingungen, die die Rechte und Pflichten
des Kunden entgegen oder im Widerspruch zu den
Endverbraucherrechten festlegen, die sich aus den
allgemein geltenden Rechtsvorschriften ergeben
oder das Interesse der Endverbraucher verletzen,
beziehen sich nicht auf die Endverbraucher. Das
Vorgenannte bezieht sich insbesondere auf §16 der
Allgemeinen Garantiebedingungen.
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1. MPEAHASHAYEHUE

MaTpoHbl MexaHW3MpOBaHHble WTErpopoBaHbl  C

MHEBMOUMAMHAPOM  MHEABUXMMbIM  MUTAaTEAEM

(KpenAeHbIM Ha kKopnyce nepeaHeit 6abku) npeHap3HauyeHbl A 0OPAbOTKM AAMHHBIX Tpy6 WAK
A@HaAOIMYHbIX 3aroTOBOK.

MaTpoHbl MOryT 6biTb MCNOAb30BaHbI Ha TOKaPHbIX CTaHkax MO3BOAAIOLLMX YCTAHOBKY ABYX MaTPOHOB Ha
ero 060Mx KOHLAXIWNUHAEAS. ABOHAS YCTaHOBOUHAA KOEGUTypaLns YCUAUBAET GUKCALIMIO U YCTONUMBOCTL
npu 06paboTke AAMHHOMEPHbIX 3aroTOBOK.

KpenaeHue / OTKPeNAeHUe 3aroTOBKM MPOMCXOAUT MyTEM 3aNOAHEHUS/ONOPOXHEHUS Kamep LUMAMHAPA
CXaTbIM BO3AYXOM KOrAa WNUHAEAb HE BpalaeTca.

OcobeHHocTH naTpoHo

N

WN3roToBAEHbI u3 BblCOKOI'IpOHHOFi CTanm,
KoTopas obecneunsaer KECTKOCTb
W U3HOCOCTOMKOCTb,

3aKaneHHble U OTWAMGOBaHHbIE paboune
NOBEPXHOCTU obecneunsatoT 60AbLLOM
CPOK CAYXObl NpU  COXPAHEHUM TOUYHOCTM
W NOBTOPAEMHOCTH,

XECTKan CTPYKTypa 1 6oAblLIOE OTBEPCTHE,
MacTep KyAauku C 3aLLMTON OT BbIAETA,

MacTep KyAauKu C HeNOCPEACTBEHHOW CMa3koM,

®  NPeAOXpaHUTEAbHBIV KAanaH obecneunBaet
NoAAEPXaHWe AaBAEHUA B  NOPLUHEBbIX
Kavmepax B CAyyae notepu paGouero
AaBAEHUS,

B KOHTPOAbHOE YCTPOWCTBO AASl MOHMTOPMHTa
X0Aa KyAauka,

W UMAOHApMYECKAs MOoCapka C  TOpUEBbIM
KpenaeHuem,

m  ABOWHOM XOA KyAQUKOB (6bICTPOE
nepemMeLlleHne U NAaBHbIi 3axBar),

m  aAucbanaHe B npeaenax G 6.3.

YCAOBUA BE3OMACHOCTHU TPYAA

Kaxablii  pabotHUK  0BCAYXMUBatOLLMIA
naTtpoH, AOAXEH nepea ero akcn/\yaTauMeﬁ
03HAKOMMTLCA C HaCcTOsLLel MHCTPYKUMei
W cTapatenbHo eé cobaoAaTb.

Mocre  OBHApYXEHUS  HEMPaBUTEAbHOI
paﬁOTb\ WUAU NMOAOMKM, HYXHO HEMEAAEHHO
0CTaHOBMTb PaGoTy U MOUHGOPMUPOBATL
Haa3op.

PEMOHT NaTpoOHOB MOXET OCYILECTBAATLCH
TOABKO AMUaMu nmerwmm
COOTBETCTBYIOLLYIO KBaAMDUKALINIO.

Bce paboTbl no yctaHoBKe, 06CAYXUBAHWM U
APYrve MOryT BbiTb BbINOAHEHbI TOABKO MpK
OCT@HOBAEHHOM LWNUHAEAE U OTKAKOYEHUU
CXaToro BO3AYXa.

BHUMAHME: Mepea BKAIOYEHHEM BpaLLEeHUA
WNUHAGAA CTAHKA Y6EAUTCA HET AW AABAEHHA
€)aToro BO3AyXa Ha NpoBoAaxX nuTarTeAs!

Ha natpoHe MapkuMpoBKa  KpaWHbIX
TEXHUYECKUX napametpos Kak Max.
AABAEHUE Max. CKOPOCTb Max. CUAa 3axiuma
— HW B KOEM CAyYae HeAb3sl UX NpeBbliaThb.

o

PeKOMEHAYETCA  MCMOAb30BATb  TOABKO
OpPUTUHAAbHbIE HaKAaAHble KyA@uKK
npoussoacTea BISON-BIAL.

~

PeKoMEeHAYeTCH NepUOAMUECKYIO NPOBEPKY
repMeTUYHOCTU Kamep UMAMHADPA.

o

KpenaeHue nutatean Ha nepepHoi 6abke
AONKHO — rapaHTMpoBaTh  Ge3onacHyto
pabory.

KpoMe BbllWeyKa3aHbIX TpeﬁOBaHMM NOAb30BATEAD
caepyeT cobAoAaTb MECTHbIE NpaBMAa Mo oxpaHe
TPpyAa.

CobAatopaHMEe  PEKOMEHAALMM,  NPUBEAEHHBIX
B AGHHOM pYyKOBOACTBE O6ecneunBaeT AOATWIA
CPOK CAYXObl TOKAPHbIX NATPOHOB W HAAEXHYO WX
pabory.

o BHUMAHME: B cayvae HecobalopaHus

BbITEKalOLHE U3 eTOr0 He ﬁyAy'r yuuTbIBaTHCA
NPOU3BOAUTEAEM.

BHUMAHUE: MpousBoauteAb  coxpaHser
npaBo  MoAHdMKauMM  npoaykta  Ge3
npeAynpexaeHus.
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3. KOHCTPYKLIUA NATPOHA

MaTpoH MMeeT CTanbHOM KOPMYCB KOTOPOM BMOHTUPOBAH MHEBMAaTUUYECKWUH LMAMHAP COEAMHEHHbIH
C TAry4ei BTYAKOI 1 TDEMa OCHOBHBIMMU KyAaukamu. B kyraukax MOXHO MOHTUPOBATbL XECTKUE HaKAAAHbIE
KyAauku — pacctosiHue 3yboB 3/32" x90°. MNocaska naTpoHa LUAMHAPUYECKas C TOPLEBOM KPenAeHUeM.
MHeBMaTMYECKUIt HEABUXUMBbI NUTaTeAb CMOHTUPOBAHHbI CO CTOPOHbBI MOCAAKH.

MaTpoH MMeeT BCTPOEHHbIH NHEBMAaTUYECKWH UMAWHAP paboTalownit Ha ABE CTOPOHbI KOTPbIi
nepemMeLLaeT TAryUyto BTYAKY COBAMHEHHYIO C KyaaukaMu. CUAY BTYAKM NepeAaeTcs Kyaaukam BbiCTynamu
C ABYMMA yrAamu. BO3ayx MoA@eTcs crneuuasbHbiM NUTaTeAeM B NHEBMATMYECKUI LUMAWMHAP KOrAa
WNUHAEAL HE BpallaeTca.B naTpoHax BCTPOEHO KAanaH 6€30MacHOCTM KOTOPbIi obecneunBaeT AaBAEHN
B paboueit 4acTh UMAMHAPA.

KoncTpykuus natpona 2500

AA o
N Yerpoiicrao koutpoan
x0aa KynauKa
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BHUMAHME: TMpou3BoauTeAb He NpeAOCTaBAAET NMHEBMOApMaTypbl, NPHGOPOB, AATYHKOB a TaKxKe
APYTHX 3A€MeHTOB PaboTaloluX BMECTe C AaTUHKAMH.

AAemeHTbI naTpoHa 2500

%/f// = s

Puc. Ne2

daemeHTbI naTpoHa 2500

- Kopnyc - MoBopoTHBIH KAGNaH

- YNAOTHHTEAbHOE KOABLO NOPLIHA

KouTpoabHoe

- TAryuas eTyAKa o 0 - YNAOTHHTEAbHOE KOABLLO NEPEFOPOAKH
YeTpoiicTBO

- OCHOBHO# KyAQUOK - 3atbiuka ( KOABLO PAAHLA

- T-o6pa3nan BcTaBKa - CMOHTMPOBaHHbIN NHTaTeAb - YNAOTHUTEAbHOE KOABLO KPbILIKH

- Kpbiwka - BOAT KpbIWKH - YNAOTHUTEAbHOE KOABLO BTYAKH

- ®Aaneu - BOAT neperopoaku - YNAOTHHTEAbHOE KOAbLO dAAHUA

SlSISISISISIE)

- Mopuetb uwAMHADA - BoAT nopuwia - YNAOTHHTEAHOE KOABLO MOPUWHA

- Meperopoaa uMAMHApa - BOAT pAaHua

OIOISISISICISIOIS]
@0eeee®

- Kpblwka kAanaxa - BOAT HaKAAHOTO KyAaYKa
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4. TEXHUYECKAS Ta. -2
XAPAKTEPUCTUKA Pazuep T
400-140 500-230
- " A 467 570
pakTep B Ne 1 AL 483 615
WNe2, A2 155 B
Taba. Ne 1 CymmapHuii xon KynasKa 19 254
Xoa saxuma 7 86
Pasmep i BbiCTpO X0 KyAaKa 12 16,8
400-140 | 500-230 B 21 77
Mun. aasrenwe patorsi (MPa) | 035 035 ° 26 282
Maxc. aasnenne Mpal | 1 1 » 310 B
Cuaa 3axuma (0,6 MPa) [kN] 90 170 E 8 8
Pacxon B0sayxa/ 1 Uik i 3 7 ¥ 374 474
Mac. aonycrumsic 06opoTsi ] | 1300 | 1000 G M2 12012
Bec 663 HaKAGANLIX KyAGYKOB W | 211 335 ] 2 26
J 400 500
5. MUTAHUE NATPOHA CXATbIM [«
L 448 550
BO3AYXOM " % 2
N 63/8" 63/8°
BHUMAHMUE: TMutaHWe CXaTbiM BO3AYXOM L 20 20
(KpenAeHMe U OTKpenAeHHe 3aT0TOBKM) MOXeT L2 140 250
NPOBOAMTLCA TOALKO NpH R 2 306
LINMHAGAE CTaHKa. s 4 4
T 4 4
BHUMAHHUE: Hapo wcnoab3oBaTb U 5 -
BO3AYX C THADABAMYECKM Macnom 6e3 v kil kll
3arpA3HeHni U BOAb. DD 100 129
b ware 119 1746
5.1 Kpenaenue 3arotoBKH © MuH 15,5 15,5
Cxarbii BO3AYX B Kamepe «KpernaeHua» nutatens :"BKC N?ZSU N?;U
NPUBOAUT K AedOpMaLMM  NPOGUAMPOBAHHOE
YMAOTHUTEABHOE  KOAbLO (  Takum  0bpa3om ° 38 38
YNAOTHMAET — MOAKAOYeHWe — BAoKa  NWTaHuA ! 120 305
C KOpnycom), 3aTem BO3AYX MPOMbIBAeT uepes L 5.5 2.5
NOBOPOTHbIN KAANaH AelcTBUE KOTOPOro NPUBOAMT " 60 60
K: | 20° 15°
K 30° 30°
m  CcoAMHEHMe Kamepbl «OTKpenAeHus»
LUMAMHAPA C aTMOChEpO,
m MOTOK BO3AYXa A0 KaMepbl «KPEnAeHWs» OTKAIOUEHME NMUTAaHMA CKaTbIM BO3AYXOM Kamepbl

UMAMHAPa W NepeMelleHne NOPLIHA BMecTe
C TATYYOW BTYAKOW KOTOpas 4epes KAMHOBYIO
cuctemy nep OCHOBHbIE Ky s

m Y KAMHOBOW CUCTEMbI ABa YrAbl  4TO
obecneunBaeT  nepemelleHMe  KYAauKoB
C ABYMSA CKOPOCTAMM:

— ObICTPBIA  XOA KyAauka K 3arotoBke
(60ABLLOM XOA KyAQUKOB),

— MEANEHHOE ABMXEHWE KyAaukoB AAR
3aKpernAeHWs  3aroToBKM  (Manblii  X0A
KyA@uKoB).

m  NPOUCXOAMUT KPENAEHUE 3aroToBKU.

6A0Ka NUTAHNUA NPUBOAUT K:

m  NPOGUAMPOBAHHOE YNAOTHUTEABHOE KOABLO
OTAAAAETCA OT NOBEPXHOCTH Kopnyca,

m MOBOPOTHbI  KAanaH OTKAtOUaeT
COEAMHEHWE  Kamepbl  MHEeBMaTUYECKOro
UMAMHAPa OT BAOKa NUTaHKsA,

m NOBOPOTHbIA KAAnaH yaepXHBaeT AaBAeHUE

KaMmepe UMAMHAPA (NOCAe OTKAKYEHUA
NUTaHUA BO3, B Kamepe NoA AABAEHHEM).

3arotoBKa 3akpenaeHa, rorosa k o6paborke.

PYCCKWUH
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5.2 OTKpenAeHHe 3aroTOBKH

CxaTblil  BO3AYX B Kamepe
nuTateas NPUBOAUT K Aedpopmaummn
NPOPUAUPOBAHHOE  YNAOTHUTEABHOE  KOABLIO
( Takum 06pa3omM YNAOTHUAET MOAKAUEHWE
6AOKa MUTAHUA C KOPNYCOM), 3aTem BO3AYX

«OTKpEeNnAeHUsA»

NPOMUCXOAMT — Yepe3  MOBOPOTHbIA  KAamaH
AeiCTBME KOTOPbIX MPUBOAMT K:
m COGAMHEHME  Kamepbl  «KPEMAeHUs»

UMAMHAPA C aTMOChepoi,

m  NOTOK BO3AYXa AO KaMepbl «OTKPEMAEHUs»
UMAMHAPE W nepemMelleHue NnopLliHa
BMeCTe C TAry4ol BTYAKOI KoTOpas
uepes KAMHOBYIO CUCTEMY nepemellaer
OCHOBHbIE KyAAUKH,

|y KAMHOBOW  CUCTEMbI ABa YrAbl 4TO
obecneunBaeT nepemMellieH1e KyAaukos ¢
ABYMSA CKOPOCTAMMU:

— MEANEHHOE ABUXEHUE KyAauKoB AAS
OTKPEMNAEHWUS 3aroToBKM (Manblit XOA
KYAAUKOB),

—  ObICTPbIN X0A Kynauka (6OAbLLIOM XOA
KYAAUKOB).

B [POMCXOAUT OTKPENAEHWE 3aroTOBKU.

OTKAIOYEHME  MUTAHUA  CXKaTbiM  BO3AYXOM
Kamepbl 6AOKa NUTaHUS NPUBOANT K:

m  NPOPUAMPOBAHHOE YNAOTHUTEABHOE
KOAbLO ~ OTAAAAETCA  OT  MOBEPXHOCTH
Kopnyca,

m  MOBOPOTHbIA  KAAnaH OTKAIOUaET
COEAMHEHME KaMepbl MHEBMAaTUUeCKoro

UMAWMHADPa OT 6AOKa NUTaHUA,

W MOBOPOTHbIA KAanaH AEPXMT AaBAEHHE
B Kamepe UMAMHADA (NMOCAE OTKAIOYEHHA
NUTaHUA BO3AYX B Kamepe noa
AaBAEHHEM).

3arotoBka OTKpenaeHa.

B natponax Tuna 2500 BCTPOEHO KOHTPOAbHOE
ycTpoicTBa:

1. ycTpoOHCTBO KOHTPOAS X0AQ KyAQuKa

W KOrA@  MPEAMET  HaAeXHO  3aKpenaeH
- CTepXeHb KOHTPOAbHOTO  yCTpoiicTBa
BbIABUXEH,

W CTePXEeHb KOHTPOALHOIO YCTPOCTBA He
BbIABWXEH KOrAa:
—  KyAauKy B AManasoHe 6bICTPOro xoaa,
—  KyAAuKkM B KpalHEM NyHKTe AuanasoHa
KPEnAeHHs.

B Kamepe

m  CTEPKEHb KOHTPOABHOTO YCTPOWCTBA  He
BbICYHYTbIl KOTA@ AaBAGHME B kKamope
«KpenAeHre» MHEBMATMYECKOTO LMAMHADA
npaBuAbHOE,

®m  NajeHMe AaBAEHUA B Kamepe «KpenAeHue»
nHEeBMaTU4yeCcKoro UMAMHAPa HUXe
MUHMMaALHOTO ( 3aBOACKOE yCTaHOBAEHWE
MWHUMaAbHOTO AaBAeHWsi Ha 0,35 [MPa])
BbI3bIBAET BbICYHYTHE CTEPXKHSA KOHTPOALHOTO
yCTpOWCTBa.
KoHTpoAbHOE YCTPOWACTBO AOAKHO 6bITh
WHTErpUPOBaHO C cHUCTEMOM 6e30MacHOCTU CTaHka
4T06bl HEAOMYCTUTL ero paboTy B CAydae Koraa
HenpaBUAbHOE AaBAEHWE B Kamepe UUMAMHAPa WA
KPENAEHWE 3aroToBKN.
CTEPXHU KOHTPOABbHbIX YCTPOICTB MMeloT pesbboBoe
oTBepcTa M6 ana KpernaeHusa 3AeMEHTOB AaTYUKOB
(Puc. 1).

0 BHUMAHME: A6COAIOTHO 3anpelieHo
KPENAEHW  3arOTOBKH  KOTAA  KyAQuku
B AManasoHe GbICTPOTO XOAQ MAM B KpaiHOM
NyHKTe AWana3oHa KpenAeHWs (cCTepxeHb
KOHTPOABHOTO  YCTPOWCTBA Wara  KyAauka
HEeBbIABHXEH).
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6. MOHTAX MATPOHA HA CTAHKE

6.1. MoAroToBKa CTaHKa AAl MOHTaXa NaTpoHa

Cuctema  6e30MacHOCTM  CTaHka  AOAXHa
AONYCTUTL €ro paGoTy B CAy4ae Koraa
AaBAEHWE» B 6roKe NUTaHUs.

He
«eCcT

CTtaHOK Hapo 060pyAOBaThL CrieuranbHbIM KOAbLOM
MAW onopamu, koTopble GyayT AepxaTb nuTateAb
B UEeHTPaAbHOM NOAOXEHUU HeAOTparMBaschb
naTpoHa v daaHua. ITu ABa INeMEHTa NoTpebUTeAs
U3rotoBASIET CaMOCTOATEAbHO WAW 3aKasblBaeT UX
M3rOTOBAEHHE.

KOAbLO MAM OMOPbI AepXallune nuTateAb HaAAeXUT
KPENKO U NPOYHO NPUKPENUTL K KOPMYCY LINMHAEAS
WUAU K KpULLIKE NOALWMNHMKA a q)l\aHeLl Ha KOoHue
wnuHAens. OAaHel AOAKEH WMeTb ABa OTBEPCTUA
@14MM  ANA BBOA@  CTEPXEHW  KOHTPOAbHbIX
YCTPOWCTB (pasmepsbl «L» u «F»; Puc. Ne 1; Taba. Ne
2)).

KOAbLIO MAM OMOPbI U GAAHEL, AOAXHbI BbIMOAHATH
YCAOBUA OnpepeneHHble Ha Puc. Ne 3, pasmepsbi:
Tabn. Ne 2

AQHeL W nuTateas
- 0
= U-1
Z 1 1z
e
i
ol —
i -1
AN
SIS
e
IR
AR
7 }v
Z g1
Puc.Ne3

Pabouee mecTo natpoHa AOAXHO 6biTb OCHaLLEHO
CXaToM  BO3AYXOM € OAOKOM — NOATOTOBKW
7] 6/\0KMDOBO‘—IHI:IM KAanaHom.

CuctemMy ynpaBAeHUs W apmatypy notpebutenb
M3rOTOBASIET CAMOCTOATEALHO.

Ao ynpaBAeHWsi CAeAyeT NPUMEHWUTb ABYXMYTHOM
préXHOSMLIMOHHbIﬁ KhnanaH B CPEAUHHOM
MOAOXEHUN COEAMHSIOLLNI KaMepbl ¢ aTMOCHEPOiA.
(Puc. Ne 4).

CxeMa KAanaHa ynpaBAeHuA
4 2
| l
v
3

BHUMAHMUE: Mpoussoputenn He
npepoCTaBAAET NHeBMOapMaTypbl, Npu6opos,
AAQTUMKOB a TaKXe ApYrMX 3AE€MEHTOB
paboTaiowwux BMeCTe C AaTYHKAMH.

1 Puc. Ne 4

6.2 TMoaroToBKa naTpoHa AAAl MOHTaXa Ha
cTamke
MoAroToBKY MaTpoHa AAA MOHTaXa Ha CTaHke

NPOBECTH CAEAYIOLUM cnoco6om:

OTKPbITb YNAKOBKY,

0BEPUTb KOMMAEKTALIMIO AOCTABKH,

CHATb NUTATEAb U3 NATPOHE,

npu NOMOLIM PUMBOATA BbIHYTb NATPOH M3
yNaKoBKH,

®  NOAOXMTb NaTPOH B CNOCO6 HEBO3MOXHbIM €70
NPOABUXEHME,

BHUMAHME: A6coAloTHO 3anpelaerca
KAAAKM NaTpoHa Ha KyAalIKaX!

m OAHATb MaTpoOH NpU NOMOWM  pUM-6oATa
1 KPaHOroBo ycTpoiicTea,
m  CMOHTMPOBATb NUTATEAb K NaTPOHY,

®  HacTaBUTbNOAOXEHWE LWNUHAEAA OTHOCUTEABHO

natpoHa  uToBbl  CTEPXHM  KOHTPOAbHbIX
yCTPOWCTB nonaan B otBepctua @1l4mm
B dAaaHue,

m  NPUKPENUTL NaTPOH K GAaHLLY,

NPUKPEenuTb NUTaTeAb,

m  NPOBEPUTH UAW NATPOH HE TEPETCA O NuUTaTeAb
BO BpeEMA  BpalleHWs, €eCAM  TepeTbes
CLEHTPMPOBATH NUTaTEAD,

m BO Bpems AeMOHTaxa
C 060POTHOI OYEPEAHOCTBIO.

AENCTBOBaThL

PYCCKWUH
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6.3 ToaroToBKa naTpoHa K pa6ore

BHUMAHMUE: B cAyuae NnpuMeHEeHA HeCcTaHAApPTHbIX y TeAb 06513aH A0
NPOBEPKH (YCTAHOBKH) COOTBETCTBYIOWEH CHABI 3aXKHMa KYAAUKOB.

K pabote npoBecTH

W YCTAHOBWUTb Ha  KOHTPOAbHbIX — CTEPXHAX ® KpenuTeAbHble BOATBI KyAauka MPUKPYTUTL
YCTPOICTBa AATUMKOB 6E30MacHOCTH CTaHka, C NPaBUALHOI CUAOIO,

W yCTAHOBUTb AATUMKM CUCTeMbl GesonacHoCTU W HECKOAbKO pa3 CAeAaTb NPOBEPKY KpenaeHus
CTaHka B3aUMHOAEICTBYIOLINE 1 0CBOOOXAEHMS,
C KOHTPOABHBIMM YCTPOCTBAMM NATPOHA, W COBeTyeTcs  MpoBEpWUTb  CUAY  3aXuma

®  COBAMHWTH 3AACTUYHBIMMW NPOBOAAMM NUTATEAL 1 AOCTPOUTb AABAEHWE BO3AYXa K YCAOBUAM
¢ 6AOKOM ynpaBAeHus, paboTbl,

m  YCTAHOBUTb KyAGUKW HaKAAAHbIE Tak uTOGbI m npu ob6MeHe KyraukoB TOUHO OUUCTUTL
nocAe  3aKpenAeHWs 3aroTOBKW  CTepXeHb NOBEPXHOCTH 3yBKOB.

YCTPOMCTBA KOHTPOAM XOAA KyAAUKa HaXOAWACH
B NO3ULIMN «BbICYHYThIN»,

BHUMAHMUE: Mocae ycTaHOBA€HHMA Ha naTpoHe THNa 2500y [}

KoTopas AOAXKHA Tb COCT: B W AMpeKTHBe
98/37 WE MNpou3BopuTeAeM MallWHbI, KOTOPAA TaK BO3HWKAA, HA OCHOBaAHUM B/Y AMPEKTHBbI €CTb
CTOpPOHa, KOTOpas YCTaHOBHAA yNpaBAEHHE W 0CHACTKY, 3aTeM 0653bIBaeT aT0 ee BbIAATb AeKAApPaLMI0

WE.
o BHUMAHHME: Bce 6 p no npeAblAy
B car depoi
¥, B T 0 ca bepoit
cnocobom:
W OTKAKOUMTb MUTAHWE CXaTbiM BO3AYXOM OT m  0CBOGOAWT 3aTbiuky (12),
narpoa, m  0CBOBOAMTH KPbILKY KAanaHa (9).
®  OTKAIOYATb MMTATEAbHbIE MPOBOABI  CXaTOro
BO3AYXa,
7.1. AemoHTax naTpoHa np 6
B YPaBHWTL  A@BAGHUS B Kamepax ®  AEMOHTMpOBaTh kaanaH (10),
NHEBMATUYECKOTO LIMAUHAPA C aTMOCHEPOIA, W NATPOH MOAOXMTb KyABUKAMW B HU3 Ha
®m MOAHATb NAaTPOH NPU  NOMOLWM  pUM-BoATa crneunanbHOM NpOKAaAKe Takum  o6pasom
1 NOAHUMAIOLLLETO YCTPOIICTBA, 4T06bI KyAAUYKM MOXHO CBOGOAHO NEpeABHraTb,
W AEMOHTMPOBAaTb HAKAGAHbIE KyAauKH, m  BbIKPYTUTb 6OATHI (17),
®  AEMOHTUPOBATb NUTaTEND, m  AEMOHTUPOBaTL hAaHeL (6),
®  OAOXMTb NATPOH B CNOCO6 HEBO3MOXHbIM ero m  BLIKPYTUTb 6OATHI (16),
NPOABUXEHNE,
m  AEMOHTMPOBaTL NopLIeHb (7),
BHUMAHME: AGCoAIOTHO 3anpelaerTca
m  BbIKPYTUTb 6OATHI (15),
KAAAKM NaTpoOHa Ha KyAaukax!
®m  AeMOHTMPOBATbL NEPeropoAky (8),
m  BbIKPYTUTb 6OATBI (14),
B AEMOHTUPOBATb TATYUYIO BTYAKY (2),
B AEMOHTMPOBaTb KPbIWKY (5),
- ®  AEMOHTMPOBATb OCHOBHbIE KyAaUKH (3),
®m  AEMOHTUPOBaTL YCTPOIACTBO KOHTPOAR
AaBACHMA, m  AEMOHTMPOBATb KOHTPOALHOE YCTPOWCTBO X0Aa

m BbIKPYTUTb KpbILLKY KAanaHa (9), KyAauka.
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7.2 MoHTax naTpoHa

A/\R MOHTaxa natpoHa BCe 4aCTuh AOAXHbI 6bITb UMCTbIE U Cyxue, CMa3Hble OTBEPCTUA HEe 3arpA3HeHHbIe.
o BHUMAHMUE: HeponycTumasn uncTka c cxaroro

AAf cMasku HanpaBASIOLLMX KyA@4KOB WU BTYAOK UCMOAb30BaTh cMasky GLEITMO-805
MAM ADYTYIO C @HaAOrMYECKMMU NapameTpamu, AAR OCTaAbHbIX IAEMEHTOB NaTtpoHa NPUMEHATb
cmasky LT-43 uan Apyryto ¢ aHaAOrMYeCKUMI napameTpamu.

BUHTbI 3aTAHYTb COOTBETCTBYIOLLEN CUAOW B 3aBMCUMOCTHU OT KAACCa HEABUXMMOCTU MEXaHWYECKUX
BUHTOB.

PekomeHAyeTCsi 3aMEHNTb YNAaTHEHWUS Ha HOBbIE.

MoHTax natpoHa BbINOAHATH B OﬁpaTHOM nopsiAke Yem AemoHTax!

0 BHUMAHME: ky. CTaBUTb B OAMH W TOT Xe Homep.
Yro6bl NPOBEPHTL NaAEHHE AABACHUA B NaTPOHE Y7106b1 OTPEryAMpoBaTh YCTPOHCTBO KOHTPOAS
Hapo: AaBAEHHA B NHEBMaTHYECKOH Kamepe Haao:
m  BbIKPYTUTb 3aTbluky (12) B ero Mecto m BbIKDYTUTb BUHT OAOKMPOBKM KOHTPOABHOTO
3aBUHTUTb MAHOMETP, ycTpoiicTBa,
m  HaNoAHWTb Kamepy UWAMHAPa Bosayxom 0,5 m  BMHTOM KOTOPbI/ HAXOAUTCS B YCTPOACTBE
MPa, OTPEryAMpOBaTb HanpsXeHue NpyXuHbl
m  OTKAIOUMTH NUTAHWUE NATPOHa, Tak, 4To6bl NpY NaaeHuio AaBaenus Ao 0,15
m pOBEepUTb MaAeHUE AaBAEHUS B Kamepe [mpa] CTepXeHb yCTPO/CTBA KOHTPOALHOTO

nepemMecTUACA B KpaitHee NoAOXeHWe

UMAMHADA NaTpoHa,
(Takoe Kak npu OTCYCTBUM AGBAEHUS B

m  HECKOAbKO pas caenatb npoBepky Kamepe)
repMeTMYHOCTU NaTpoHa, '
m BKPYTUTb BUHT OAOKMPOBKW KOHTPOABHOTO
m  MPOBEPKY CAEAaTb ANa 06enx kamep.

ycTpoiicTea,

PYCCKWUH

m  poBepky cAeAaTb Ana 060MX Kamep.

8. CEPBUC

o BHUMAHME: HeponycTumas YMCTKa NaTpoOHa C NOMOLLbIO CXAaTOro BO3AyXa.

1. AAf cmasbiBaHUA HaNpPaBAAOLLMX KYAAUYKOB W BTYAKM MCMOAL30BATb rycToto cmasky GLEITMO-85 nan
aHaAOr O MOXOXMX CBOWCTBax. B cucTeme cKaToro Bospyxa HapO MCMOAb30BaTb MacAo HL-32 uan
aHaAOr O MOXOXMX CBOMCTBAX.

2. CosertyeTca xoTa 6bl OAMH pa3 B HEAEAID CMa3blBaTb KyA@UKK rycTOM CMaskoi.

3. B 3aBUCHMOCTU OT YCAOBMIt paboTbi HArpy3ku NnaTpoHa Hapo XoTs Bbl OAMH pa3 B roA AEMOHTUPOBaTL
Bce yactu. Bece yactu HaAO NPOMbITb U OUEHUTb UX TEXHUYECKOE COCTOAHME — CHOLUEHbl IAEMEHTbI
(YNAOTHEHMSA) HAAO N3MEHUTb.
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9. PELWEHHUE NPOBAEM

MeTop AeHCTBUA €CAUH naTpoH He paboraer uau paboraer HenpaBUAbHO.

Ta6a. Ne 3
OnMcaHue HENpaBHABHOR BepoATHas npuumKa Metoa aeficTeuA
pa6oTbl natpoHa HeNpaBMAbHOR PaboThI © eAI0 yAGNEHHA HEMOAGAKH
Hpoaepmb cuctemy npuBoAa

OTCyTCTBME AGBAGHNA B npchAax
Natpox He paboTaer npuBoaa. Knanax
cTaA pabotatb AN 6AOKupoEaH

0 Bpema
ynpaa/\ehmﬁ CABILIHO 3BYK pasom npuBoAa
¥ NOBOPOTHOTO KAGNaHa.

n nan i
NatpoH He pa6oraer xorA cAbiwHo 3syk | N AN (LUTOK) HAaxoAMTCSi B MOAOKEHUM, KOTOPOE
HEKOTOPbIX yacten ABUXHUMBIX "’
NPHBOAa M NOBOPOTHOTO KAANaHa ER ey yKasblBaeT Ha AaBAGHWE B MOAOCTH
UMAMHAPA.
Natpon He paGoTaer, xoTa cywecTyeT MatpoH AEMOHTMPOBATL NATPOH M YAGAUTH NPUUNHY

AABAEGHME B OAOCTH UHAHHAPA

MpoBepuTb AaBAEHWE B CETW (He MOXeT
6biTb MeHblue uem 0,7 AaBAEHUA B NOAOCTH
UMAMHAPA). MPOBEPUTB AW CABILIHO paboTy
KanaHa.

CAMWKOM  Manoe  AaBAeHUE
Natpon nocae 3axuma He oTnycKaer B npoBoAe (A), OTCOEAMHEHME
BAokMpoBaH NOBOPOTHbIN KAanaH.

TMOMEHSATb  KAGNaH, — OUUCTUTb  THE3AO

MoBopoTHbIA KAanaH He paboTaer MoBOPOTHbIN KA@NaH GAOKUPOBaH. 1 MOHTUPOBAT AGTICTBYIOLUMI KAGNAH.

TIOBPEXACHHUE KOHTPOALHOTO

KonTpoabHoe ycTpoiicTBo He paGoTaer yCTPOWCTBa.

THE3A0 1 CMOHTHPOBATH AEVICTBYIOWINE
KOHTPOABHOE YCTPOWCTBO.

MPOBEPUTL  NOTEPI0  AABAGHMA, YAGAUTH

ToTepA AABACHHS B NOAOCTH UHAHHAPA Herepmetuuan cuctema. Tty HexaaTiL TAOTOET.

10. OBLLUE FTAPAHTUHHBIE YCAOBUSA

Ha Bawmu uspenve rapaHTus, W NpeAbABAEHUE CBUAETEALCTBA O NOKYNKe U3AEAUs,
KoTopasi ABAAETCA OAHUM U3 0 M U3peAUs.
0 Hawum  A0pOrum

6

K n ii

4) TapaHtus pacnpocTpaHserca Ha napenus,
c HWXe CMOHTUPOBaHHbIE [ 3KcnAyaTUpylowmecs
B ¢ MHCTpyKumeH

1) Oupma BISON S.A. npepocTaBAsieT rapaHTvio Ha
McnpaBHyio paboTy u3penwit B Teuenue 12 mecsues 5) B cAoyuae o6HapyKeHus AedekTa B TeueHue

c patbl  cosepwenus lokynaterem  MOKYNkH, TapaHTHiIHOrO CPOKA CAEAYET:
C OroBOPKOM Ha TO, 4YTO B CAyyae OCYLECTBAEHUA -
i per u3peAMs Ha m cAeAaTh n ik
6-caiite  www.bison-bial.ru iHbI CPOK (bopmyasp, HaxoasLmiics Ha caiite

BISON S.A. B 3aknapke: Peknamauuu, ¢ yuérom

NpOANEBAETCA A0 24 MECALEB, OTCYUTBIBAIOLUMXCA CO ~ "
noctaHoBAeHHi §18 O6LyuX yCAOBHI rapaHTUu, UA

AHSA NOKYNKKM U3AEAUA.

W CAeATb  3afiBAGHME B MUCbMEHHOW (OpMeE,
2) TapaHtua Ha pedekTbl, npi [} €0 N0YTOH, HakcoM UAM Ha INEKTPOHHbIH
BO3HUKHOBEHUA KOTOPbIX KPOKTCA B MPOAAHHOM aapec qualitycontrol@bison-bial.ru

M3AEAMU.

3) YcnoBuem AAR McnoAb3oBaHuA [lokynaterem npas,
u3 i fapaHTum,
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6)

7

8)

9)

10

11

12

13

B 3asBaeHMM I'IoKyna'rem: AONKEH YyKasatb Tun
WU pasmepbl U3peAUn, ero CepMﬁHHﬁ HOMep, onucatb
Aed)eKTI:I U3peaus 60 BO3HUKWINE HEUCNpaBHOCTU.
K cAepyeT TaKke CYET-GaKTypy,
Ha OCHOBAHWUMU KOTOpPOro 6bin0 KyNA€HO U3AeAne.

Otnpaeasis  u3peave B BISON S.A., Mokynatenb

0053aH  €ro MOYMCTUTb, NPUBECTH B  MOPAAOK

W 3aUNTUTL OT NOBPEXAEHUA U MOAOMOK BO Bpems
310 TaKke

U3AEAUS NPU NOCPEAHUYECTBE TPETHHUX AULL.

BO3BPAT M3AEAUA B  OPUIMHaAbHOW  ynaKoBke
C NOAHBIM OCHALLEHMEM M NPUAOKEHHON K M3ACAUI0

3Kcnayatauuu " yxoaa, CoAepxXawumucs
B UHCTPYKUMM 06CAYKUBaHUS;

L} pemoHTa B
CEpPBUCHOM LEHTpE;

n 1X i
W NepeAenoK H3AEeAUS;

® npuMeHeHus B u3peausx  BISON S.A.

HEOpUrMHaAbHbIX 3anyacTed U 0CHACTKH;

" -
CMa30K W MaceA, OTAMYAKLWUXCA OT Tex, KoTopble

B
u3penii BISON S.A.

14) B cayyae Heo6OCHOBAHHOTO 3asBAEHWA 0 AedekTe
4 CepTuouKaTom Kauectsa). BISON S.A. umeer npaBo BO3AOXMTb Ha lokynatens
pacxoAbl Mo BO3BpATy U AOCTaBKE U3AEAWA, A TaKke
byaer  p: P B TeueHue o
~ pacxoabl 3a
30 AHE#R c AaTbl AOCTaBKU napenus
B BISON SA. ¢ Toii OFOBOpKOH, uTO 15) BISON S.A. He HeCET OTBETCTBEHHOCTH 3a NOCAEACTBHUA
B cAyvae, ecm CBOMX U3ACAUIA HE 110 HA3HAYEHWIO, 38
] "
3KCNepTM3, a TaKke B CAyyae B P!
no npuuMHam, He 3aBucAwmMm oT BISON S.A.
" or IX, 3TOT CPOK 16) Cnopbl, BO3HWKWHE B CBA3W C NPOAAXEH U3AEAUH,
Ha Bpems, 6; A B Cyae no
YCTPaHEHUs HencnpaBHoCTei. MecToHaxoxAeHuto BISON S.A.
B cayuae 17) W npas Ha rap: He
Mokynatenn, BISON S.A. B TeueHue 21 AHA CO AHA K Ha u3peane
NPU3HAHKA TOTO, YTO 3aRBAEHUE, O KOTOPOM MAET peub B 10Ab3y BISON S.A.
B §9 061X YCAOBMH rapaHTUM, 060CHOBAHO, YCTpaHMT 18) lapaHTMA Ha NPOAAHHOE W3AGAME HE MCKAKOYaer,
cyuérom §11 06wmx He orp: W He npas
YCAOBMI. CPOK YCTPaHEHUA HEUCNPaBHOCTU MOXET w3 ToBapa
6biTb NPOAAEH B CAyuae A PY, O KOTOPbIX MAET peyb B 3aKoHe OT 27 UioAs
AedexTa no np| , HE 2002 r. «06 ocobbix ycnoBusX noTpebUTeAbCKOR
oTBISON S.A. u 06 I Ki
(«3 W BECTHHUK F Monbanr,
Mokynatenb MmeeT npaBo 06MeHATb M3AeAHE Ha 2002, Ne 141, no3. 1176).
HOBOE, ECAU: 19) 1 n
= BNEpHoA BISON S.A. ) 6 K/;:asu/\, Pet
AT FapaHTHiHbIX PEMOHTOB; npaBa M o6A3aHHOCTH MeHTa B nopAake,
p pevaluem uan npasam
m 7\ehEKT HEBOIMOXKHO YCTPaHHTD; ] u3
m BISON S.A. He YCTPaHUT HEHCNPaBHOCTb B CPOK, AGHCTBYIOLLUX NIPABOBLIX HOPM, AW Xe Hapywarowme
0 KOTOPOM WAET peyb B nyHkte 10 O6MX yCAOBHiI P He 16
¢ yuérom Wi §13 06wmx ?)6 v s Bhiwe K§
YCAOBMil rapaHTUu. LMX YCAOBHH apaHTuu.
BISON S.A. obmeHseT u3peAe Ha  HOBOe
WAW  BEPHET AGHbIM B  CPOK, COFAACOBaHHbIM
c OAHaKO He i 90 aHedt

CO AHA MOATBEPKAEHHUA HAAUUUA OAHOTO M3 YCAOBHIA,
0 KOTOpbix MAET peub B §11 HactoAwmx O6wmx
YCAOBMIA rapaHTUu.

MoTeps Npas, cAeAylOWMX U3 [apaHTUK, UMEET MecTo
B CAyYasX:

W HEeNnpaBMAbHOTO MCNOAb30BAHUA
WX He No Ha:

c "

U3AENUH,
, Bpaspes
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