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1. ZAKRES INSTRUKCJI

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

2. PRZEZNACZENIE IMADEL MASZYNOWYCH PRECYZYJNYCH

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

3. BUDOWA IMADEL. MASZYNOWYCH PRECYZYJNYCH

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

Rys. 1. Budowa imadet maszynowych precyzyjnych typu 6620.



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

Korpus

Szczeka stata
Szczeka ruchoma
Wktadka szczekowa
Wpust

Podktadka oporowa
Tuleja

Obsada

Sruba pociggowa
10. Wkret

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

15. Sruba

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

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



Tabela 1. Podstawowe dane techniczno-eksploatacyjne imadet ty

pu 6620.

Max.sita
Cecha S A B C H L1 L2 L3 a h k zacisku szczek Masa
-0,02 10,02 M6 daN kg

6620-100-320/165 100 85 35 13 65 320 61,8 18 165 30 12 2000 9,84
6620-125-335/165 125 105 42 15 82 335 68 24 165 40 12 3000 15,71
6620-150-425/210 425 210 31,95
6620-150-475/260 150 140 52 18 102 475 87,29 30,2 260 50 18 4100 35,18
6620-150-520/305 520 305 36,96
6620-200-535/260 535 260 58,95
6620-200-585/310 200 165 61 20 121 585 109,43 | 47,07 310 60 18 4500 61,66
6620-200-635/360 635 360 64,36
UWAGA!

» Wymiary B i L3 w imadtach typu 6620 sg takie same jak w imadtach typu 6566; 6567; 6568; 6569-M; 6571 i 6577.
» Wymiary h w imadtach typu 6620 sg inne niz w imadtach typu 6566; 6567; 6568; 6569-M; 6571 i 6577.




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

Tabela 2. Podstawowe dane techniczno-eksploatacyjne zespotéw imadet
typu 6622 1 6623.

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

6622-100 100 85 | 35 | 13 |140| 48 | 30 | 12 2000 5,3
6622-125 1251105 42 | 15 |160| 60 | 40 | 12 3000 8,7
6622-150 150140 52 | 18 |[210| 86 | 50 | 18 4000 19,1
6622-200 2001165 61 | 20 [240| /8 | 60 | 18 4500 33,9




Podstawowe dane  techniczno-eksploatacyjne imadet  maszynowych
precyzyjnych typu 6624 przedstawiono na Rys. 5iw Tabeli 3.
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Rys. 5. Podstawowe wymiary zespotow imadet typu 6624.

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

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

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




5. EKSPLOATACJA IMADEL MASZYNOWYCH PRECYZYJNYCH

5.1. Przygotowanie imadtfa do eksploatacji

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

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

5.3. Mocowanie imadet na obrabiarce.

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



Na Rys. 7 przedstawiono wiasciwe potozenie imadta na stole obrabiarki. Poza
stot obrabiarki moze wystawac tylko nieobcigzona czes$¢ korpusu (czes¢ korpusu za
obsadg). Przypadki przedstawione na Rys. 8 sg niedopuszczalne.
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Rys. 7. Wiasciwe potozenie imadta na stole obrabiarki.

Tabela 4. Wymiary stotu obrabiarki.

Wielkosc¢ Wymiary stotu obrabiarki
imadta a t M
100 12 50; 100 M10x35-10.9
125 12 32; 63 M10x35-10.9
150 18 50; 100 M16x45-10.9
200 18 63; 125 M16x45-10.9
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Rys. 8. Niedopuszczalne potozenie imadta na stole obrabiarki.

5.4. Zmiana zakresu mocowania

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

9).
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Rys. 9. Zmiana zakresu mocowania.

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

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

Wkret (10) nie powinien by¢ dociskany do prowadnic korpusu.
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5.5. Mocowanie przedmiotéw obrabianych

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

Rys. 10. Doktadnos¢ ustawienia wktadek szczekowych.

Ustawienie wktadek szczekowych przeprowadzi¢ nastepujgco:

1. Poluzowac wkrety dociskowe (2).

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

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

4. Luzujgc sruby (1) ustawi¢ wielkos$¢ luzu L=0,2 (£0,01) mm.

5. Za pomocg czujnika pomiarowego sprawdzi¢ rownolegtos¢ powierzchni wktadki
szczekowej w stosunku do podstawy korpusu, ktéra powinna by¢ taka sama jak
zmierzona w pkt. 3.

6. Dokrecajgc wkrety dociskowe (2) zablokowac sruby (1) zgodnie z Rys. 10.

Czynnosci ustawcze wktadek szczekowych przeprowadzi¢ dla szczeki statej i
szczeki ruchomej.

12



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

Po zakonczeniu obrobki przedmiotu nalezy:
> oczysci¢ prowadnice korpusu, wktadki szczekowe, szczeki i Srube
pociggowa.
> dokftadne oczysci¢ szczeliny miedzy wkiadkami szczekowymi a
szczekami (wymiar L Rys. 10).
Jezeli w trakcie mocowania przedmiotu wkiadki szczekowe nie osiadajg na
prowadnicach szczek nalezy:
> zdemontowaé wkitadki szczekowe
» oczysci¢ i posmarowaé smarem powierzchnie wspobipracujgce ze
szczeka
> za pomocg Srub mocujacych wkiadki szczekowe ustawi¢ wfasciwag
wielkosé wymiaru L.
Niedopuszczalne jest uderzanie miotkiem po wkiadkach szczekowych,
przedmiocie obrabianym, prowadnicach korpusu i kluczu podczas mocowania
przedmiotu obrabianego.
Nie wolno przedtuzaé ramienia klucza.

Ksztatt, grubos¢ i sposdb mocowania przedmiotow w szczekach imadta
przedstawiony na Rys. 11. jest niedopuszczalny. Prawidlowa praca wktadek
szczekowych nastepuje gdy zaciskanie przedmiotu zachodzi na odcinku AB
(Rys.11.). Grubo$¢ przedmiotdw mocowanych w szczekach imadta (wymiar P,
Rys.11.) nie powinna by¢ mniejsza niz 1/3h (wymiar h wg Rys. 3.).
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Rys. 11. Niedopuszczalne ksztatty przedmiotu obrabianego.
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Na Rys. 12, Rys. 13, Rys. 14 przedstawiono przypadki mocowania
przedmiotow obrabianych o ksztattach nieregularnych.
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Rys. 12. Spos6b mocowania przedmiotu o ksztatcie nieregularnym.
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Whasciwg skutecznos¢ mocowania przedmiotu obrabianego uzyskuje sie
gdy Smin>1/2S.

©0

Smin

B

Q
S
T ]
\
|
[
|

©0)

Rys. 13. Sposéb mocowania przedmiotu o ksztatcie nieregularnym.

Mocowanie przedmiotu o zbieznosci mniejszej niz 1:100 moze byC skuteczne
pod warunkiem, ze przedmiot mocowany jest na catej diugosci szczek.
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Rys. 14. Spos6éb mocowania prz;dmiotu o ksztatcie nieregularnym.

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

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

Do mocowania przedmiotdéw o ksztattach nieregularnych mozna stosowac
ptytke prowadzgcg wahliwg, ktéra pozwala na skrecenie szczeki ruchomej o kat ok.
+ 2,
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Rys. 15. Wykorzystanie ptytki prowadzgcej wahliwe;j.

5.6. Praca imadetl w zestawach.

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

Rys. 16. Zakresy mocowania przedmiotow.

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

15




Rys. 17. Przyktadowe sposoby pracy imadet precyzyjnych.

6. WYPOSAZENIE IMADEL MASZYNOWYCH PRECYZYJNYCH

6.1. Wyposazenie standardowe.

imadet maszynowych typu 6620

W skiad wyposazenia standardowego

wchodzg nastepujgce elementy:
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6.2. Wyposazenie dodatkowe.

W sktad wyposazenia dodatkowego imadet maszynowych precyzyjnych
wchodzg nastepujgce elementy:

» zespot sruby pociggowej z obsadg - moze byC stosowany zamiennie z

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

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

Rys. 18. Zespot sruby pociggowej z obsada.

» zespot sruby pociggowej ze wspomaganiem hydraulicznym z obsadg - moze

byC stosowany zamiennie z zespotem Sruby pociggowej z obsadg lub moze
stanowiC czes¢ zamienng

Rys. 19. Zespot sruby pociggowej ze wspomaganiem hydraulicznym z obsadag.

» wkitadki szczekowe gtadkie
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M

Rys. 20. Wktadka szczekowa gtadka.

17



» wkiadki szczekowe z nacieciami

Rys. 21. Wktadka szczekoWa Z nacieciami.

» wkiadki szczekowe ze stopniem
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Rys. 22. Wktadka szczekoWa ze stopniem.

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

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

Po zakonczeniu pracy nalezy:

YV V. VVVYVY

Oczysci¢ imadto.

Zdemontowad wktadki szczekowe.

Oczysci¢ wktadki szczekowe, szczeki i podktadki oporowe.

PosmarowacC niewielkg iloscig smaru powierzchnie wktadek szczekowych
wspotpracujgcych ze szczekami.

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

Zabezpieczy¢ imadto srodkiem antykorozyjnym.

8. WARUNKI BEZPIECZENSTWA PRACY
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Kazdy obstugujgcy przyrzad przed przystgpieniem do jego eksploatacii
powinien zapoznac sie z niniejszg instrukcjg i scisle jej przestrzegac.

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

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

Obstugujgcy powinien stosowac sie do lokalnych przepisow BHP.

9. UWAGI KONCOWE

>

>

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

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

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

Obowigzujace Ogolne Warunki Gwarancji i Reklamacji na wyroby

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