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The BIG-PLUS spindle is manufactured based on the original Master
Gauge made by BIG. BIG-PLUS holders are the only tooling that can
safely bring to full effectiveness of the BIG-PLUS machines.

Die BIG-PLUS Maschinenspindel wird basierend nach der originalen
Grundlehre von BIG hergestellt.

Nur originale BIG-PLUS Werkzeughalter garantieren die vollstandige
Plananlage um die volle Maschinen Leistung zu erreichen.

La broche BIG-PLUS est fabriquée sur la base du Calibre original
fabriqué par BIG. Les porte-outils BIG-PLUS sont les seuls outillages qui
permettent d'obtenir avec fiabilité I'efficacité totale des machines
équipées de broches BIG-PLUS.
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USA, Canada, Germany, UK, France,
Italy, and South Korea

I mandrini BIG-PLUS sono fabbricati utilizzando il calibro originale
costruito da BIG.

| portautensili della serie BIG-PLUS sono gli unici utensili in grado di
utilizzare al massimo ed in sicurezza i centri di lavoro BIG-PLUS.

El cabezal BIG-PLUS se fabrica utilizando el BIG Master Gauge origi-
nal. Los portas BIG-PLUS son los Gnicos con los que se puede lograr la
méxima eficiencia en las maquinas con cabezal BIG-PLUS.
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HMA-M16 MEGA20D-DS, MEGA25D DS
HMA-M16S MEGAS32D-DS(BBT30 - 40)
HMA-M24 MEGAS32D-DS(BBT50),

MEGA42D-DS, MEGAS50D - DS
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MEGA16D(DS)

48(50)
50(52)

(HSK-A63-MEGA16D-80,HSK-F63)
(BBT30,HSK-A40-50-63-100,C4-5-6-8)
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Please read these instructions before use and keep them where
the operator may refer to them whenever neccessary.

SPECIFICATION BBT/BDV/BCV/HSK/BIG COROMANT CAPTO USE WITH REDUCTION SLEEVE (OPTION)

Face Contact
[Standard type] When using reduction sleeves, care
must be taken to insert fully into the
SET SCREW(accessory) The Min. chuck to obtain sleeve to chuck face
(For BBT shank) Clamping length

coantact.

Air-bleeding hole

Reduction Sleeve

When using coolant together with a reduction sleeve, the exclusive sealed
sleeve is required.

Adjusting Screw (Option)

AXIAL LENGTH ADJUSTING SCREW (OPTION)

The Min. For adjusting the projection length of the @
[Jet-through type] Clamping length cutting tool.
Wy Model Chuck Model
%. il COOLANT HMA-M16 | MEGA20D-DS, MEGA25D DS, MEGA.750DS, MEGA1.000DS
tﬂ’ i e HMA-M16S | MEGA32D-DS(BBT/BDV30-40), MEGA1.250DS(BCV40)
| MEGA32D-DS(BBT/BDV50), MEGA1.250DS(BCV50)
| L3S MEGA42D-DS, MEGA50D * DS, MEGA1.500DS
Adjusting Screw (Option) alm

For MEGA16D/DS models, please use an M8 hexagon socket set screw
on the market.

(Continue to next page)
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ACAUTION

1. For BBT Shank 3. The length of the cutting tool shank which is inserted into the chuck
When using spindle through coolant, plug M4 Set must be longer than the min. clamping length.
Screw (accessory) applied with sealing compound in
air-bleeding hole.(Set Screw is attached to the top of Model Min. Clamping Length(mm) Model | Min. Clamping Length(mm)
the body packed.)
MEGA 48(50) (HSK-A63-MEGA16D-80,HSK-F63) MEGA |21 (BCV40-50,
16D(DS) 50(52) (BBT30,HSK-A40-50-63-100, .625DS HSK-A63-100,C6)
G568 MEGA |23 (BCV40-50,
50(52) (BBT30) .750DS HSK-AG3-100,C6)
2. For use of Jet-through type with coolant, always leave gloED(?SS) 51(63) (HSK-A50,C4) 2.3 (BCV40,HSK-AB3,CH)
1 mm or more gap between the end of cutting tool 56(58) (BBT/BDV40-50,HSK-A63:100, MEGA |5, (HSK-A{OO) '
shank and the bottom of the chuck bore. Failure to do HSK-F63,5-6-8) 1.000DS |, - (BCV50)
so blocks flow of coolant. When used with the 56(58) (BBT/BDV40,HSK-AG63,HSK-F63, 2
LENGTH ADJUSTING SCREW, coolant is not 2M5EDGI§S C5-C6) MEGA |2.7 (BCV40,HSK-A63,C6)
blocked. (OS)| 65(67) (BBT/BDVS0HSK-AT00,CE) 1.250DS | 2.9 (BCV50,HSK-A100,C8)
S — - MEGA | 65(67) (BBT/BDVAOHSK-A63HSK-F63,C6) | | MEGA
’ J ' 2.9 (BCV50,
e Eedy 32D(DS) | 71(73) (BBT/BDV50,HSK-A100,C8) 1.500Ds | 2 BCVS0.CE)
=] _ TS MEGA | 71(73) (BBT/BDV50) MEGA |51 @cvs0)
Cutting Cutting 42D(DS) | 78(80) (HSK-A100) 2.000DS |~
Tool Tool
MEGA
[ Withoutgap  JEN  Wihgap s0D(Ds) | 75(77) (BBT/BDVS0)

4.Before clamping, please clean the contact faces on the end faces of the nut and
the body. Otherwise It influences the runout accuracy. Spindle Speed is related
to the regularity of the machine, safe speed must be ensured by increasing
gradually from the lower one.
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HOW TO USE MEGA WRENCH

Slide the exclusive
MEGA WRENCH over
the nut to leave the
face marked " LOCK "
nearer the cutting tool.

ACAUTION

* Before clamping or unclamping clean the
outer diameter of the Nut with a cloth or
similar to prevent slipping.

DISASSEMBLE

Slide the MEGA
WRENCH over the nut
to leave the face marked
"OPEN" nearer the
cutting tool. Rotate the

- Be careful not to touch the cutting tool with the
MEGA WRENCH when applying to the nut.

Tighten by rotating the MEGA WRENCH in the MEGA WRENCH in the direction of the arrow Al ' h | furth

direction of the arrow (clockwise) until the nut ensuring the nut achieves its free position. Then ! wa:y? re e}ztase the n.ut ?r: eaftt' a turtl er

achieves absolute contact with the body. disassemble the cutting tool. revolution atter removing the cutting 100l.
Failure to do so could result in reduced
gripping force on the

{C-SPANNER) subsequent  tightening

It must be tightened and detached in the same way as MEGA wrench can be also and possible failure

MEGA wrench. used for FK type. during cutting.

A\cauTion

ASSEMBLY OF THE CUTTING TOOL

in the NEW Hi-POWER MILLING CHUCK DURING OPERATION

1. NEVER USE any chuck which has been damaged or has cracks. 1. DO NOT continue if vibration / chatter is experienced.

2. Remove any flaws and traces of oil and particles from both the inside of the chuck 2. DO NOT touch the chuck or cutting tool while the spindle is revolving.

and cutting tool shank. OTHERS
2. DO NOT USE any cutting tool which shows wear to its second rake of more than 0.4mm(.016"). 1. NEVER clamp the nut without a autting tool being inserted.

. The cutting tool should always be held via a cloth or similar to . .
avoid injury on the cutting edges. % 2. BI6recommend our own make of pullstud to be compatible with the

5.NEVER use a cutting tool having a shank diameter less than the & yNeElVr\; Hi-POWER MILLING CHUCK. It should be replaced every two
nominal for the chuck or collet by 0.02mm(.0008") or more. N " . .

6.DO NOT USE the side-lock type of cutting tool which has notches 3.DO NOT USE any pullstud which has damage marks to its draw
on the shank. head area or is deformed.

€/[D) 6 |



Lesen Sie diese Anleitung vor der Verwendung sorgfaltig durch und bewahren
Sie griffbereit auf, um bei Bedarf spater nachschlagen zu kénnen.

Technische Daten BBT/BDV/HSK/BIG COROMANT CAPTO

[Standard type]
Feststellschraube(Zubehdr)
(fur Aufnahmekegel BBT) Minimale
Einspanntiefe
Entliiftungsbohrung

AXIALLANGEN-EINSTELLSCHRAUBE(Option)

Minimale
[Jet-through type] Einspanntiefe

e

1

] COOLANT
-

ol
AXIALLANGEN-EINSTELLSCHRAUBE (Option)

@&

MIT REDUZIERHULSE VERWENDEN(Option)

Planflichenkontakt
Bei Verwendung der Reduzierhiilse
muss diese vollstandig in das
Spannfutter eingesetzt werden, damit
ein richtiger Kontakt zwischen Hilse
und Futter vorhanden ist.

Reduzierhiilse

Bei Verwendung von Kuhimittel zusammen mit IKZ Werkzeugen wird
eine abgedichtete Zwischenblichse benétigt.

AXIALLANGEN-EINSTELLSCHRAUBE(Option)

Zum Einstellen der Auskragldnge an der
Werkzeugschneide.

Modell Spannfutter modell
HMA-M16 MEGA20D-DS, MEGA25D-DS
HMA-M16S MEGA32D-DS(BBT/BDV30-40)

J MEGA32D-DS(BBT/BDV50),
HMA-M24 MEGA42D-DS, MEGA50D - DS

Fir MEGA16D/DS Modelle, benutzen Sie bitte ein M8-Gewindestift auf
dem Markt.



AVORSICHT

1. Schaftausfiihrung BBT 3. Die Schaftlange des im Spannfutter eingespannten Schneidewerkzeugs muss groBer als die
Bei Verwendung einer Kihimittelzufiihrung durch die minimale Einspanntiefe sein.
Spindel muss die Feststellschraube M4 (Zubehdr) mit
einem Dichtmittel im Entliftungsloch angebracht Modell Minimale Einspanntiefe(mm)
werden. (Die Feststellschraube ist an der Oberseite der
Verpackung angebracht.) MEGA16D(DS) 48(50) (HSK-A63-MEGA16D-80,HSK-F63)
50(52) (BBT30,HSK-A40-50-63-100,C4-5-6-8)
50(52) (BBT30)
2.Fir die Verwendung von Werkzeugaufnahmen mit MEGA20D(DS) | 51(53) (HSK-A50,C4)
Cool-Jet Bohrungen wird ein Mindestabstand von 56(58) (BBT/BDV40-50,HSK-A63-100,HSK-F63,C5:6-8)
1mm empfohlen. Dieser Abstand zwischen dem .
Schaftende und der Werkzeugaufnahme Stirnseitig MEGA25D(DS) 56(58) (BBT/BDV40,HSK-AG63,HSK-F63,C5-C6)
von mindestens 1 mm sollte immer eingehalten 65(67) (BBT/BDV50,HSK-A100,C8)
werden, da sonst der Kihimittelfluss unterbrochen 65(67) (BBT/BDV40,HSK-A63,HSK-F63 06>
werden kann. Bei  Verwendun einer MEGA32D(DS ’ ’ ’
LANGENEINSTELLSCHRAUBE kann der (©3) 71(73) EBBT/BDV50§HSK-A1OO,CS)
Kuhlimittelfluss nicht unterbrochen. 71(73) (BBT/BDV50
_ . MEGA42D(DS) | 7g(g0) (HSK-A100)
Grundkorper Grundkérper MEGA50D(DS) | 75(77) (BBT/BDV50)
W
4.Vor dem Festziehen missen die Kontaktflachen an der Stirnseite der Spannmutter und des
Grundkérpers gereinigt werden. Anderenfalls kann sich dieses auf die Rundlaufgenauigkeit
SCHNEIDENWERKZEUG ~ SCHNEIDENWERKZEUG auswirken. Die Spindeldrehzahl hat Einfluss auf den Maschinenbetrieb, eine sichere
[ Mit Abstand ] Bearbeitung muss durch langsames Erhéhen der Drehzahl gewéhrleistet werden.

(Fortsetzung auf der nachsten Seite)

€i() s |



Verwenden des MEGA WRENCH

MONTAGE

Bringen Sie den MEGA
WRENCH-
Rollenschlissel tber die
Mutter an, so dass sich
die mit "LOCK" markierte
Seite am Schneidenwerkzeug befindet.

Drehen Sie den MEGA WRENCH-Rollenschliissel zum
Festziehen in Pfeilrichtung (nach rechts) bis die
Spannmutter Kontakt mit dem Grundkérper hat.

{C-SPANNER)
Das Festziehen und Lésen der Spannmutter wird wie
bei dem MEGA WRENCH Rollenschliissel ausgefhrt.

AVORSICHT

AUSBAU

Bringen Sie den MEGA
WRENCH-Schliissel tber die
Mutter an, so dass sich die mit
"OPEN" markierte Seite am
Schneidewerkzeug befindet.

Drehen Sie den MEGA WRENCH-Schliissel in Pfeilrichtung
bis sich die Mutter frei bewegen lasst. Entfernen Sie

danach das Schneidewerkzeug.

Der MEGA WRENCH-Rollenschlissel kann
auch fir FK Aufnahmen verwendet werden.

AVORSICHT

* Vor dem Festziehen und Lésen muss die

AuBenseite der Mutter zur Vermeidung
eines Abrutschens mit einem Tuch usw.
abgewischt werden.

+ Der Schneidewerkzeug sollte nicht mit

dem Spannschlissel oder mit der Hand
bzw. den Fingern berihrt werden.

* Lésen Sie die Mutter mach dem Entfernen

um mindestens eine weitere Umdrehung.
Andernfalls kann beim erneuten
Einspannen eine

geringere Haltekraft zur

Verfligung stehen, was zu

Stérungen beim Frasen

fuihren kann.

MONTAGE DES SCHNEIDEWERKZEUGS
IM NEW Hi-POWER MILLING CHUCK

2. Entfernen Sie die Ruckstdnde und Olspuren vollstandig vom Spannfutter und dem >
Schneidewerkzeugschaft. drehender Spindel.
3. Verwenden Sie KEINE Schneidewerkzeuge, deren VerschleiB an der zweiten Schneideplatte groBer SONSTIGES

als 0,4 mm ist.

IS

Verletzungen durch die Schneidekanten zu vermeiden.

o

als 0,02 mm unter dem Nenndurchmesser fir das Spannfutter oder die

Spannzange ist.

o

Auskragung / Kerben am Schaft.

EX@I

. Ein Spannfutter, das Beschédigungen oder Risse aufweist darf NIEMALS verwendet werden.

. Halten Sie das Schneidewerkzeug immer mit einem Tuch usw. fest, um

. Verwenden Sie NIE ein Schneidewerkzeug dessen Schaftdurchmesser mehr %&

WAHREND DER BEARBEITUNG

Verwenden Sie KEINE Schneidewerkzeuge mit Weldon Spannflache und mit

1. Brechen Sie eine Bearbeitung ab, sobald Vibrationen oder Rattern auftreten.
2. Bertihren Sie NIEMALS das Spannfutter und die Werkzeugschneide bei sich

1. Ziehen Sie die Spannmutter NIEMALS ohne eingesetztes Schneidewerkzeug fest.

2. (BIG) empfiehlt die Verwendung der eigenen Anzugsbolzen, weil diese mit dem
NEW Hi-POWER MILLING CHUCK kompatibel sind. Die Anzugsbolzen sollten alle
zwei Jahre ausgetauscht werden.

3. Verwenden Sie keine Anzugsbolzen mit Anzeichen von Beschadigungen am Kopf
oder deformierte Anzugsbolzen.



SPECIFICATIONS BBT/BDV/HSK/BIG COROMANT CAPTO

[Standard type]

Vis de fixation(fournie)
(pour attachement BBT)

Longueur de
serrage min.

Orifice de purge d'air F

VIS DE REGLAGE DE LONGUEUR AXIALE(en option)

Longueur de

[Jet-through type] serrage min.

M
i COOLANT

-
VIS DE REGLAGE DE LONGUEUR AXIALE(en option)

Veuillez lire les présentes instructions avant d'utiliser les produits, )
et rangez-les a proximité de |'opérateur pour qu'il puisse s'y référer en cas de besoin.

UTILISATION AVEC MANCHON DE REDUCTION(en option)

Contact frontal

Quand vous utilisez des manchons
de réduction, veillez a les insérer
bien a fond dans le mandrin pour
obtenir un contact frontal parfait du
manchon et du mandrin.

Manchon de réduction

Lorsqu'on utilise l'arrosage conjointement avec un manchon de
réduction, le manchon étanche exclusif est requis.

VIS DE REGLAGE DE LONGUEUR AXIALE en option)

Pour régler la longueur de sortie de I'outil de
coupe.

Modeéle Modéle de mandrin

HMA-M16 MEGA20D-DS, MEGA25D-DS
HMA-M16S MEGAS32D-DS(BBT/BDV30-40)
HMA-M24 MEGA32D-DS(BBT/BDV50),

MEGA42D-DS, MEGAS50D - DS

Pour les modeles MEGA16D/DS, s'il vous plait utilisez une vis a six pans
creux M8 mis sur le marché.

(Suite a la page suivante)
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AATTENTION

1. Pour attachement BBT
Lorsque vous utilisez I'arrosage centre broche,
bouchez la vis de fixation M4 (fournie) appliquée avec
un produit d'étanchéité dans l'orifice de purge d'air. (La
vis de fixation est jointe en haut du corps emballé.)

n

. Pour l'utilisation du Jet-through type avec arrosage,
laissez toujours un écart de 1 mm ou plus entre
I'extrémité du mandrin de l'outil de coupe et le bas de
l'alésage du mandrin. Sinon, l'arrosage ne se fera
pas.

Si vous l'utilisez avec la VIS DE REGLAGE DE
LONGUEUR, l'arrosage ne sera pas bloqué

Corps Corps

——

ﬁﬁ%

|

OUTIL DE COUPE OUTIL DE COUPE
[ Sans écart __J

11 (C1[D)

3. La longueur de l'attachement de l'outil de coupe qui est insérée dans le mandrin doit étre
supérieure a la longueur de serrage min.

Modele

Longueur de serrage min.(mm)

MEGA16D(DS)

48(50)
50(52)

(HSK-A63-MEGA16D-80,HSK-F63)
(BBT30,HSK-A40-50-63-100,C4-5-6-8)

MEGA20D(DS)

50(52)
51(53)
58

(BBT30)
(HSK-A50,C4)
(BBT/BDV40-50,HSK-A63-100,HSK-F63,C5:6-8)

MEGA25D(DS)

58)
67

(BBT/BDV40,HSK-A63,HSK-F63,C5-C6)
(BBT/BDV50,HSK-A100,C8)

MEGA32D(DS)

56(
56(
65(
65(67)
71(73)

(BBT/BDV40,HSK-A63,HSK-F63,C6)
(BBT/BDV50,HSK-A100,C8)

MEGA42D(DS)

71(73)
78(80)

(BBT/BDV50)
(HSK-A100)

MEGAS50D(DS)

75(77)

(BBT/BDV50)

4. Avant d'effectuer le serrage, veuillez nettoyer les faces de contact des faces d'extrémité de

I'écrou et du corps. Sinon, la précision du faux-rond sera négativement affectée. La vitesse de
la broche étant liée a la bonne régularité de la machine, il faut assurer la vitesse en
augmentant progressivement la vitesse.




Utilisation de la MEGA WRENCH

MONTAGE

Faites glisser la MEGA
WRENCH  exclusive

DEMONTAGE

Faites glisser la MEGA

WRENCH par-dessus
I'écrou pour placer la face
marquée "OPEN" plus
prés de l'outil de coupe.

par-dessus I'écrou
pour placer la face
marquée "LOCK" plus
prés de I'outil de coupe.
Serrez en faisant tourner la MEGA WRENCH dans
le sens de la fleche (sens des aiguilles d'une
montre) jusqu'a ce que I'écrou soit complétement
en contact avec le corps.

(C-SPANNER)

la fleche en veillant a ce que

——
Faites tourner la MEGA WRENCH dans le sens de

position libre.Ensuite, démontez I'outil de coupe.

A\ ATTENTION

* Avant de serrer ou de desserrer, nettoyez
le diamétre extérieur de I'écrou a l'aide
d'un chiffon ou d'un objet similaire afin
d'éviter tout glissement.

- Veillez & ne pas toucher le outil de coupe
avec la clé ou avec la main / les doigts.

- Desserrez toujours I'écrou d'au moins un

tour supplémentaire apres avoir déposé
l'outil de coupe. Sinon, la force de
serrage pourrait étre réduite lors du
serrage suivant, ce qui

I'écrou atteigne sa

Elle doit étre serrée et détachée de la méme fagon que

La MEGA wrench peut aussi
la MEGA wrench.

étre utilisée pour le FK type.

risquerait de causer un
dysfonctionnement lors
de la coupe.

AATTENTION

MONTAGE DE L'OUTIL DE COUPE dans le
NOUVEAU MANDRIN DE FRAISAGE ULTRA-PUISSANT

N'UTILISEZ JAMAIS un mandrin endommagé ou fissuré.

Eliminez tous les défauts, traces d'huile et particules a l'intérieur du mandrin et sur
I'attachement de I'outil de coupe.

N'UTILISEZ PAS un outil de coupe qui présente des signes d'usure de plus de 0.4 mm
sur sa deuxiéme inclinaison de coupe.

Tenez toujours l'outil de coupe avec un chiffon ou un objet similaire

pour éviter d'étre blessé par les faces de coupe. .

N'utilisez JAMAIS un outil de coupe dont le diamétre d'attachement est % Q
inférieur de 0.02 mm ou plus a la valeur nominale du mandrin ou de la I\

pince.

N'UTILISEZ PAS un outil de coupe de type a verrouillage latéral qui

comporte des méplats sur son attachement.

Eal SR

o

I

PENDANT L'UTILISATION

1. NE continuez PAS si des vibrations / cliquetis se produisent.
2. NE touchez PAS le mandrin ou l'outil de coupe pendant que la broche
tourne.

AUTRES

1. NE serrez JAMAIS I'écrou sans qu'un outil de coupe ait été inséré.

2. (BIG) recommande d'utiliser sa propre marque de tirette compatible avec le
NOUVEAU MANDRIN DE FRAISAGE ULTRA-PUISSANT.
Elle doit étre remplacée tous les deux ans.

3. N'UTILISEZ PAS de tirette dont la téte de tirage comporte des marques de
dommages, ou qui est déformée.

Ci(0D) 12



|TA Prima dell’ utilizzo leggere le istruzioni e conservarle in un

luogo facilmente consultabile dagli operatori.
DETTAGLI BBT/BDV/HSK/BIG COROMANT CAPTO

[Standard type]

Vite di settaggio(accessorio)
(Per attacchi BBT)

Lunghezza min.
di bloccaggio

Foro per la rimozione

dellaria ;;Jﬁy

Vite di regolazione della lunghezza (Opzionale)

Lunghezza min.

[Jet-through type] di bloccaggio

i] COOLANT
b

AH

Vite di regolazione della lunghezza (Opzionale)

[ 13 (€1[D)

UTILIZZO DELLA PINZA(Opzionale)

Contatto

Quando si utilizza una pinza, &
necessario fare particolarmente
attenzione affinché la pinza sia
inserita completamente nel
mandrino in modo da ottenere il
contatto della scanalatura con la
superficie del mandrino stesso.

Pinza

In caso di utilizzo di refrigerante insieme ad una pinza, & necessario
usare |'esclusiva pinza a tenuta.

Vite di regolazione della lunghezza (Opzionale)

Per regolare la sporgenza dell’'utensile
da taglio.

Modello Modello di mandrino
HMA-M16 MEGA20D-DS, MEGA25D-DS
HMA-M16S MEGA32D-DS(BBT/BDV30-40)

q MEGA32D-DS(BBT/BDV50),
HMA-M24 MEGA42D-DS, MEGA50D - DS

Per i modelli MEGA16D/DS, si prega di utilizzare una presa di vite M8
esagonale insieme sul mercato.



AATTENZIONE

1. Per attacchi BBT
Quando il lubrorefrigerante ¢ utilizzato attraverso il
mandrino, applicare sulla vite di settaggio M4,
(accessorio) un composto sigillante ed inserirla nel foro
per la rimozione dell’aria.
(La vite di settaggio ¢ attaccata nella confezione sulla
parte superiore del corpo.)

n

. In caso di utilizzo del “Jet-through type”
(refrigerazione periferica dell’utensile), lasciare
almeno 1mm di spazio tra la fine dell’attacco del
tagliente e la parte terminale del foro del mandrino.
Altrimenti il flusso del refrigerante verra bloccato.

Il refrigerante non viene bloccato in caso di utilizzo
della vite di regolazione della lunghezza.

% Corpo i Corpo
_C——
11 =] =3
Tagliente Tagliente

Nessuno spazio Spazio tra il tagliente ed
il corpo dell’'utensile

3. La lunghezza del codolo dell’'utensile inserito nel mandrino deve essere maggiore della
lunghezza minima di bloccaggio.

Modello Lunghezza min. di bloccaggio(mm)
48(50) (HSK-A63-MEGA16D-80,HSK-F63)
MEGA16D(DS) | 555 (BBT30,HSK-A40-50-63-100,C4-5-6-8)
50(52) (BBT30)
MEGA20D(DS) | 51(53) (HSK-A50,C4)
56(58) (BBT/BDV40-50,HSK-A63-100,HSK-F63,C5:6-8)
56(58) (BBT/BDV40,HSK-A63,HSK-F63,C5-C6)
MEGA25D(DS) 65(67) (BBT/BDV50,HSK-A100,C8)
65(67) (BBT/BDV40,HSK-A63,HSK-F63,C6)
AR 71(73) (BBT/BDV50,HSK-A100,C8)
71(73) (BBT/BDV50)
MEGA42D(DS) | 7g(30) (HSK-A100)
MEGA50D(DS) | 75(77) (BBT/BDV50)

4.Prima di bloccare la ghiera, pulire le superfici di contatto della ghiera e del corpo
dell’'utensile.Altrimenti la concentricita ne risentira. Siccome la velocita di rotazione € in
relazione con la rigidita della macchina, raggiungere la velocita di sicurezza aumentando
gradualmente la velocita partendo dal valore minimo.

(Continua nella pagina seguente)
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Come usare la MEGA WRENCH

Inserire nella ghiera
I'esclusiva chiave
MEGA WRENCH con

l'incisione “LOCK” verso l'alto.

verso l'alto. S Ruotare la chiave MEGA K="=

Serrare la ghiera ruotando la MEGA WRENCH in WRENCH nella direzione della freccia finché la
direzione della freccia fino a che non e ghiera non si sblocca. Quindi rimuovere l'utensile
completamente in contatto con il corpo dell'utensile. da taglio.

(C-SPANNER)
Eseguire le operazioni di serraggio e rimozione alla
stessa maniera di MEGA WRENCH.

AATI’ENZIONE

Inserire nella ghiera, la
chiave MEGA WRENCH
con lincisione “OPEN”

MEGA WRENCH pud anche
essere utilizzata con “FK type”.

A\ ATTENZIONE

* Per evitare slittamenti, pulire sempre con

un panno il diametro esterno della ghiera
prima di eseguire le operazioni di
montaggio o rimozione.

+ Fare attenzione a non toccare il Tagliente

con la chiave o con le mani.

- Sbloccare sempre la ghiera per alcuni giri

dopo aver rimosso l'utensile da taglio. In
caso contrario si potrebbero verificare
riduzioni della forza di bloccaggio, nelle
successive  operazioni,

con problemi durante la

lavorazione

MONTAGGIO DELL’'UTENSILE DA TAGLIO NEL
NEW Hi-POWER MILLING CHUCK

. NON USARE MAI mandrini danneggiati o incrinati.

N =

dell'utensile da taglio ed allinterno del mandrino stesso.

»>w

evitare lesioni causate dai taglienti.

o

della pinza.

[
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. Rimuovere ogni traccia d'olio, o particelle metalliche, presenti sul diametro del codolo

NON USARE utensili da taglio con usura del fianco superiore a 0.4 mm.
. L'utensile da taglio deve essere sempre maneggiato con un panno per

. NON USARE MAI un utensile da taglio con il diametro del codolo
inferiore a 0.02 mm o piu, rispetto al normale diametro del mandrino o % $ 3. NON USARE codoli-tiranti deformati oppure che presentino danni sulla

DURANTE LA LAVORAZIONE

1. NON continuare la lavorazione in caso di vibrazioni.

. NON USARE utensili da taglio che presentino codoli con piani inclinati.

ULTERIORI NOTE

1. NON BLOCCARE MAI la ghiera senza che I utensile da taglio sia inserito.
% 2. (BIG raccomanda I’ uso dei Suoi codoli-tiranti per i NEW Hi-POWER

2. NON toccare il mandrino o l'utensile da taglio quando il mandrino macchina

MILLING CHUCK. E’ consigliato sostituire i codoli-tiranti ogni due anni.



Lea las instrucciones de usar y guardelas al alcance del
operario para casos de necesidad.

ESPECIFICACIONES BBT/BDV/HSK/BIG COROMANT CAPTO

[Standard type]

Tornillo de fijacién(accesorio)
(Para cono BBT)

Longitud minima
de amarre

Aguijero de
purga de aire

TORNILLO DE AJUSTE DE AXIAL(Opcional)

Longitud minima

[Jet-through type] de amarre

M
i COOLANT

-
TORNILLO DE AJUSTE DE AXIAL(Opcional)

USO CON CASQUILLO DE REDUCCION(Opcional)

Contacto frontal

Cuando use casquillos de
reduccioén, tome la precaucion de
insertarlo completamente en el
portaherramientas para conseguir
el contacto frontal.

Casquillo de reduccion

Al usar el refrigerante junto con un casquillo de reduccion, se necesita un
casquillo de sellado exclusivo.

TORNILLO DE AJUSTE DE AXIAL (Opcional)

Para ajustar la altura de la herramienta
de corte.

Modelo Modelo de portaherramienta

HMA-M16 MEGA20D-DS, MEGA25D DS
HMA-M16S MEGAS32D-DS(BBT/BDV30-40)
HMA-M24 MEGAS32D-DS(BBT/BDV50),

MEGA42D-DS, MEGAS50D - DS

Para los modelos de MEGA16D/DS, por favor utilice un M8 hexagonal
tornillo de ajuste en el mercado.

(Contintia en la siguiente pagina)
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APRECAUCI()N

1. Para conos BBT 3. El largo del mango de la herramienta de corte que se inserta en el portaherramientas debe
Cuando use refrigerante a través del husillo, coloque el ser mas largo que la longitud minima de sujecion.
tornillo de fijacion M4 (accesorio) con sellador en el
agujero de purga de aire. (El tornillo de fijacion se Modelo Longitud minima de amarre(mm)
coloca en la parte superior del cuerpo.) 48(50) (HSK-A63-MEGA16D-80 HSK-F63)
MEGA16D(DS) | 55(52) (BBT30,HSK-A40-50:63:100,C4-5-6-8)
) - ) 50(52) (BBT30)
2. Para usar el Jet-through type con refrigeracion, deje
siempre 1 mm o mas de separacion entre el extremo MEGA20D(DS) | 51(53) <HSK'A5O'C4>
del mango de la herramienta de corte y el alojamiento 56(58) (BBT/BDV40-50,HSK-AG3-100,HSK-F63,C5-6-8)
del portaherramientas. De lo contrario se bloqueara el MEGA25D(DS) 56(58) (BBT/BDV40,HSK-A63,HSK-F63,C5-C6)
%}Jo ?Ie reflngerame'l TORNILLO DE AJUSTE DE eo/ETiR BE/EDIY el SEc0dien)
utilizarlo con e
LONGITUD, no se bloqueara el flujo de refrigerante. MEGA32D(DS) E67; gggy ggxgg:gﬁﬁ?go"'gg F63,C6)
B — —_— 73) {BBT/BDV50)
Cuerpo Cuerpo MEGA42D(DS) E ; (HSK-A100)
1= W ht MEGA50D(DS) | 75(77) (BBT/BDV50)
HERRAMIENTA DE CORTE  HERRAMIENTA DE CORTE 4. Antes de apretar, limpie las superficies de contacto en las superficies de extremo de la tuerca y
el cuerpo. De lo contrario influird en la precision. La velocidad del husillo esta relacionada con

la rigidez de la maquina, la velocidad segura debe ser alcanzada aumentando gradualmente
desde una inferior.

17 (€1[)



Uso de la MEGA WRENCH

Deslice la llave MEGA
WRENCH  exclusiva
sobre la tuerca para
dejar la cara marcada
con "LOCK" mas cerca

A PRECAUCION

*Antes de apretar o aflojar, limpie el
diametro exterior de la tuerca con un pafno
o similar para evitar deslizamientos.

- Tenga cuidado de no tocar el Herramienta
de corte con la llave 6 con sus manos /

Deslize la MEGA
WRENCH sobre la tuerca
para dejar la cara
marcada con "OPEN"
mas cerca de la

de la herramienta de corte. . dedos.
Apriete girando la MEGA WRENGH en la direccion herramienta de corte. Rote la MEGA WRENCH en . Afloje siempre la tuerca al menos una
de la flecha (a la derecha) hasta que la tuerca la direccion de_ la flecha asegurandose que Ia_ vuelta méas después de desmontar la
tenga contacto absoluto con el cuerpo. Luerca queda libre. Luego desarme la herramienta herramienta de corte. De lo contrario,
e corte. podria perder fuerza de
2 sujecion en las siguientes
(C-SPANNER) sujecion en las siguientes
Se puede apretar y desmontar de la misma manera que La MEGA wrench también se ooes © nouse 2
. durante el mecanizado.
la llave MEGA wrench. puede usar para el tipo FK.
/A\PRECAUCION
MONTAJE DE LA HERRAMIENTA DE CORTE en los
NUEVO PORTAHERRAMIENTAS Serie HMC de BIG DAISHOWA DURANTE EL MECANIZADO
1. NUNCA USE un portapinzas que esté dafiado o esté rajado. 1. NO contintie caso de vibraciones._ . . i
2. Limpie cualquier imperfeccion, resto de aceite o particulas del interior del porta y del 2. NO toque el porta o la herramienta de corte mientras el husillo esta
mango de la herramienta. girando.
3. NO USE ninguna herramienta de corte que muestre desgastes superiores a 0.4 mm. OTROS
4. La herramienta de corte se debe sujetarse usando una tela o similar 1. NUNCA apriete la tuerca sin haber insertado una herramienta de corte.
para evitar dafios en los filos de corte. 2. (BIG) recomienda los tirantes de fabricacion propia compatibles con el
NUEVO PORTA Serie NEW Hi-POWER MILLING CHUCK. Se deberia

menor al nominal en 0.02 mm o més.

5. NUNCA use una herramienta de corte con un mango de didmetro .‘
NO USE herramientas de corte con muescas en el mango.

% cambiar cada dos afios.

D 3. NO USE tirantes dafiados deformados.

o
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MNepepn Hauanom sKcnyaTaLMmn BHUMaTENbHO NPOYMTaNTe JaHHYI0 MHCTPYKLMIO MO SKCMTyaTaLum.
OnepaTop fOMKeH MMeTb BO3MOXHOCTb JOCTYNa K JaHHOW MHCTPYKLMN B ntoboe Bpems Npv He06XOANMOCTH.

CMEUMOUKALIAA BBT/BDV/HSK/BIG COROMANT CAPTO

[Standard type]

3aXMMHOW BUHT(akceccyapbl)
(nns BBT XBOCTOBUKOB)

MuH.
ASINHA 3aXKK1Ma

OtBepctue ana
BbIMyCKa BO3AyXa

BuHT perynupoBku oceBoin fnvHbl(Onuuna)

MwuH.
[Jet-through type] [/IHa 3aX1Ma

AI:I
=

HI

COOLANT
-

BvHT perynupoBku oceBoii AnunHbI(Onyua)

[ 19 (€1[D)

Wcnonb3oBaHue c nepexoAHoii BTYNKOMN(Onuyus)

Mpn  wncnonb3oBaHun
BTYNKN cnepure,

obecneyeHus

TOpLEBbIX MOBEPXHOCTEN MepexofHomn
BTY/IKN 11 NaTpoHa

nepexoaHon
4yTobbl OHa 6bina
MONHOCTbIO BCTaBfe€Ha B MAaTpoH AnA

KoHTakT no Topuy

KOHTaKTa

MNMepexoaHasa BTYJIKa

oXnaXaeHuA

BHUMAHUVE Tpu npumeHenun oxnaxaenna COX, Heobxoanmo
ncnonb3oBaTb crneunanbHble LaHrM AnA Hapy>KHoro, nméo BHYTpPEHHero

BUWHT perynnpoBKu oceBoii ANNHbI(Onuyus)

Ana PerynupoBKn AJSINHbI BblNeTa pexyliero @ﬂ

NHCTPYyMeHTa
Mogensl Mogenb natpoHa
HMA-M16 MEGA20D-DS, MEGA25D-DS
HMA-M16S MEGA32D-DS(BBT/BDV30-40)
4 MEGA32D-DS(BBT/BDV50),
HMA-M24 MEGA42D-DS, MEGAS50D - DS

[Linsa mogenein MEGA16D/DS, noxanyiicta, ncnonbsyinte M8
LIECTUrPAHHUKOM BUHT Ha PbIHKe.




ABHMMAHME

1. AnAa xsocroBuKoB Tuna BBT

Mpw ncnonbsosaHny nogaun COX yepes wnuHaenL

BCTaBbTe 3aXKMMHOIN BUHT M4 (akceccyapbl) C repMeTUKOM
B OTBEPCTUE ANA BO3AYXA. (3aXKMMHOI BUHT NMPUKPENeH K

BEpXHeN yacTu Koprnyca)

2. Ecnu npeanonaraetca ucnonb3osatb Jet-through type ¢
COX, Bcerfia ocTaBnAiTe 3a30p paBHbIi 1 MM Unu Gonee
Mex[ly KOHLIOM XBOCTOBUKa PEXYLLEro MHCTPyMeHTa 1
[IHOM OTBEPCTUA 3aXNMHOTO Kynaka. Ecnn He cobniopatb
[laHHoe TpeboBaHue, nogava COX 6yaet

3ab10KMpoBaHa.

Mpw ucnonbsosaxun ¢ BAHTOM PEFYSIMPOBKW OSIHbI

nopaua COX He 6nokupyeTca.

Kopnyc
C——
—

Kopnyc

=3

PEXYLLM MHCTPYMEHT  PEXKYLLNIA MHCTPYMEHT

bes 3a3opa

3. [InnHa XBOCTOBVIKa PeXyLLLero MHCTPYMEHTa, BCTaB/IAGMOTO B MaTPOH, A0MHa ObiTb Gonblue
1011 ANNHbI

Mopgenb MuH. gnnHa 3aXkuma(mm)

48(50) (HSK-A63-MEGA16D-80,HSK-F63)

MEGA16D(DS) | 5555) (BBT30,HSK-A40-50+63100,C4-5 6-8)

50(52) {BBT30)
MEGA20D(DS) | 51(53) (HSK-A50,C4)
56(58) (BBT/BDV40-50,HSK-A63-100,HSK-F63,C5:6-8)
56(58) (BBT/BDV40,HSK-A63,HSK-F63,C5-C6)
AL ) 65(67) (BBT/BDV50,HSK-A100,C8)
65(67) (BBT/BDV40,HSK-A63,HSK-F63,C6)
LAl ef b (o) 71(73) (BBT/BDV50,HSK-A100,C8)
71(73) (BBT/BDV50)
MEGA42D(DS) | 7g(30) (HSK-A100)

MEGAS50D(DS) | 75(77) (BBT/BDV50)

4. I'Iepen 3aXMMOM, NPOTPpUTE NMOBEPXHOCTN Kopnyca n ranku. MHave 3arpAsHeHnAa mMoryT npusectn K
nosBReHuio GrieHns. CKOPOCTb 06p360TKM 3aBUCUT OT XeCTKOCTU CTaHKa, ONTMMasibHaA CKOPOCTb
onpefenAaeATca NnyTeM NOCTeNneHHOro yBennyeHnAa 4actoTbl BpaleHna

(MpopomxeHne Ha ceaytoLLeil CTPaHNLE)
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Kak nonb3oBaTtbca knouom MEGA WRENCH

YCTAHOBKA PA3BEPUTE

HapeHbTe kntoyu MEGA Mepemectute MEGA
WRENC CH®Ha WRENCH Hap raiikoi gna
raiiky,4To6bl HaANMCbIO TOro, 4To6bl OCTaBUTHL
LOCKoka3sanachb NOBEPXHOCTb C
HaBepxy.3aTarusante MmapkumpoBskoit "OPEN"
rankyBpaweHuem 6nnxe K pexyLiemy
knoya MEGA WRENCH B HanpaBfiieHUn cTpenku, 4o WHCTpyMeHTy. [oBopauusaiite M
NONTHOTO KOHTaKTa MeX/y ralkoi nkopnycom
naTpoHa.

{C-SPANNER)

A BHUMAHME

* Mepen 3aKpyuns: VNN OTKPYYUB:
OUNCTUTE BHELLHIO MOBEPXHOCTb raki
BETOLUbBIO VN NOAOGHBIM MaTepPUaNom C
Lienblo NpefjoTBPaLLEHIA COCKab3blBaHUA.

- ByAbTe OCTOPOXHbI - He KacaliTecs PEXYLLIA
WHCTPYMEHT KITKOYOM vnun
pyKoW/nanbLamu.

EGA WRENCH B
Hanpas/ieHNN CTPeNk1 U y6eanTech B TOM, UTO raitka
HaxoAWTCA B CBOGOJHOM MONIOXeHNN. 3aTem
pa3zbepute pexyLmnin MHCTPYMEHT

+ OTKpyTUTE raiiky eLle Kak MUHUMYM Ha OAVH
060pOT NOC/E U3BNEUEHNA PEXYLLErO
VIHCTpyMeHTa. HecobntofieHrie aaHHoro
TpeboBaHUA MOXET MPUBECTU K ocnabnernio

3axum n pPasXxumMm [O/KeH MNpou3BOAUTbCA B TexX Xe

HanpaefeHNAX, YTo 1 NPU UCMoNb30BaHUN Kntoua MEGA nA raek FK tuna.
i)

Kniou MEGA MoxeT Takxe 1cnonb3saTbca

yCcunuma 3axknma npu
3aXXUMe UHCTPpYMEeHTa 1
BO3MO>KHbIM MNOJIOMKam BO

ABHMMAHME

Bpems npotiecca
o6paboTku.

YCTAHOBKA PEXYLLEFO UHCTPYMEHTA BO ®PE3EPHbI MATPOH

NEW Hi-POWER

. HUKOT 1A HE UCMOJb3YNTE noBpexaeHHbIi NaTpoH A NaTPOH, MEeIOLMIA TPeLUMHDI.
YaanainTe ocTaTKu Macna U CTPYKKW Kak BHYTPW MaTpOHa, Tak U C XBOCTOBUKA PEXyILEro
VHCTPYMeHTa.

HE UCTIONb3YITE pexyLumii IHCTPYMEHT, MeloLmil M3HOC MO 3ajiHelt noBepxHocT Gonee 0.4 Mm.
Mpy MOHTaXe PeXyLui NHCTPYMEHT AOMKeH 6biTb 06epHYT MaTepueii BO
u36exaHune Nopesos O pexyLne KPOMKM.

HUKOTZIA He ucnonb3yiite pexylninn UHCTPYMEHT, UMelLnii AnameTp
XBOCTOBMKA, MEHBILWI, YeM HOMVHASIbHBIN AUAMETP ANA AaHHOTO NaTpoHa
VAK LaHrv Ha 0.02 Mmm nnu 6onee.

HE WCTMONb3YATE pesxywmit UHCTPYMEHT Ans GOKOBOro KpenneHus,
VMeIoLMIA Nasbl HA XBOCTOBUKE.

BX@I®
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BO BPEMA PABOTbI

1. MPEKPATUTE paboty, ecnu BosHukaeT Bubpaums/apebesr.
2. HE MPUKACAUTECb K naTpoHy Wnn pexyllemy WHCTPYMEHTY BO Bpems
BpaLLEHNA WNYHAENA.

APYrAa UHOOPMALIUA

1. HWKOTIA HE 3axumaiiTe raiiky, ecin B NaTPOH He BCTaBMIeH PEeXYLLUUIA MHCTPYMEHT.

2. (BIG) pexomeHayeT NpUMeHATD WTpeBenn Npou3BoACcTBa BIG ¢ dpesepHbiMm
natpoHamu NEW Hi-POWER MILLING CHUCK. PekomeHayeTca 3ameHa WwTpeseneil
Kaxable ABa roga.

3. HE MICMOSb3YMTE wrpesenu, KOTopble MMeIoT NPU3HaKi NoBpexaeHIs B 06nacTi ee
paboueil ronoBKM Un fe¢pOpMUPOBaHDI.



EFRRTEFATXLREE, HIGHETRIFARTRNERAZL,
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HEiETRL(RE) o
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- BRNEFKE iR,
[Jet-through type] T @g
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%’ L N COOLANT HMA-M16 MEGA20D-DS, MEGA25D-DS
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| . MEGA32D - DS(BBT/BDV50),
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HEETIEL (HE) A MEGA16D/DS5{:FAmE Lt EMIREN7 A LLFRL (M8) .
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1. 34F BBT E&l#H 3. BN KA TR B REXFA T RN K,
ERROASE, BERETEAN M4 BREL (W — —
) BHSASE. ES BNFRHE (mm)
48(50) (HSK-A63-MEGA16D-80,HSK-F63)
MEGA16D(DS) | 555 (gBT30,HSK-A40-50-63-100,C4-5-6-8)
50(52) (BBT30)
2 EATHEPA TR, AR5 7] BB R H0IE, S 51 MEGA20D(DS) | 51(53) (HSK-A50,C4)
T ol 56(58) (BBT/BDV40-50,HSK-A63100,HSK-F63,C5-6-8)
LW, FLUETRREE] mmbLEHER, QR 26(28) (LBT/BDVAO.SK.AB3 HSK F63.C5 -G8y
(R T A TR 7 AE SR R A A ) MEGA25D(DS) | o0 : ’ :
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W S 65(67) (BBT/BDV40,HSK-A63,HSK-F63,C6)
BN MEGA32D(DS) 71(73) (BBT/BDV50,HSK-A100,C8)

D
—
1= ] Tﬁ% MEGA42D(DS) | 71(73) (BBT/BDVS0)

78(80) (HSK-A100)

MEGA50D(DS) | 75(77) (BBT/BDV50)
=l 78
TE5 K ZIEEEER

4. HERBENBERBIS AR ENEEST % PREEERNERSVRMIES X KRNI
RHEMEEF RE RS, R A 2R,
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- BERERRFREEAFMRAIS.
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BERNERRF (S 878 EEE LBH MEGA
)/ TLOCK, E (N WRENCH, LUfERHA
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TEEESEART N c oPEN o mEE
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ERMERESFKIMANET. SERRFRETN | e b,
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CHT7NAER, DARKREBELBNF—
Blo MRTHITIIRIE, THRESHEE
WEBREFHRENT
B, BETIEIN h I
FiE,

RV RN EEEER

1. ERET BERERIN AN EE R IRA SR EE R . NERHE2DER.
2. 57 E ARE LTI RRRAR S Z/\0.02mm I LRI B,

3. REANEFAESIANAR ERENAIME R 7 BATRES.

4 BEDERBERAKRNTI R,

5. {5 EiEAFEMI BHTIER.

6. W ERAEAROGTA,
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¥

ITREERER
1. B2 TRBRAIRKIMNT.
2. B REREE R TR 7] B

HEEESM
1. B =R,
2. BWER @BIE KATH EHAE R,
3. BE2ERBHRIERHRI,
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WX 2 % 55 TEL048(252)1323 MK ¥F & % F7 TEL0263(40)1818 MRt B & % 77 TEL076(292)1002 MUA B & % Ff TEL082(420)6333
Wil & ¥ % 77 TEL022(382)0222 M+ # % §5 TEL052(871)8601

W#E 8 % /5 TEL06(6747)7558 WA M & % A TEL092(451)1833
WHLBIRE AT TEL0276(30)5511  ME% [ & % A TEL054(654)7001 MM (L & % At TEL086(245)2981  MExport Department (+81)-72(982)8277
MBI A TEL046(204)0055
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