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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.

INDEX

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
con mandrino-macchina costruito secondo specifiche BIG-PLUS.

El cabezal BIG-PLUS se fabrica utilizando el BIG Master Gauge origi-
nal. Los portas BIG-PLUS son los Unicos con los que se puede lograr la
maxima eficiencia en las méaquinas con cabezal BIG-PLUS.

WnuHpensb BIG-PLUS nsrotasnmeaeTtca Ha ocHoBaHuUM KOHTponbHOro
Kanubpa, caenanHoro BIG. lepxxatenu BIG-PLUS saBnsAoTcA eANHCTBEHHbIM
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Please read these instructions before use and keep them where
the operator may refer to them whenever necessary.

SPECIFICATION /\ CAUTION
Min. Clampin: N i
Longth '© Min. clamping length The collet must be fitted into the nut, as described above,
+ The tolerance of the cutting tool shank must be closer than before assembling into the body.

h7. MEGA-E CHUCK is designed to clamp only the cutting
tool shank with exactly the same diameter as a nominal one
of the collet. If the cutting tool shank out of the tolerance is
used, there is great danger of the cutting tool slipping during
NUT cutting operation. ¢

+ The length of the cutting tool shank which is inserted into
BBT/BCV/BDV the chuck must be longer than the min. clamping length.
HSK/BIG CAPTO  The min. clamping length is equal to the length of the
ground bore of the collet.

A\ cauTion
1. @BIG) recommend our own make of pullstud. It should be replaced every ‘
two years.

2.DO NOT USE any pullstud which has damage marks to its draw head
area or is deformed.

TO REMOVE AND INSERT THE COLLET Q' TAPER CLEANER (OPTION)

TO INSERT THE COLLET

Put the collet to the nut from the
backside. Push the collet until the = @—F - ——
rib of the nut fits in the groove on

the collet with click sound.

Inside taper cleaner of chuck
the precision.

for maintain

TO REMOVE THE COLLET — f,.'},‘é"e'f " . %:nrgé%ll(
Remove the collet by pulling it back straight in the axial direction. SC.MIECS MEGA 6E " SC-MECTO VEGATOE
SC-MEC8 MEGA 8E || sc-MEC13 MEGA13E
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MEGA WRENCH (OPTION)

Chuck

Model Model

MGR25 | MEGA 6E

MGR30 | MEGA 8E

MGR35 | MEGA10E

MGR42 | MEGA13E

HOW TO USE MEGA WRENCH

Slide the MEGA WRENCH over
the nut to leave the face marked
"LOCK" nearer the cutting tool.
Rotate the MEGA WRENCH in
the direction of the arrow
applying the
appropriate
tightening
torque.

Slide the MEGA WRENCH over the
nut to leave the face marked "OPEN"
nearer the cutting tool. Rotate the
MEGA WRENCH in the direction of
the arrow ensuring the nut achieves
its free

position. Then

disassemble
the  cutting
tool.

position.

% To ease the application of the MEGA WRENCH to the chuck it is
suggested to rotate in the reverse direction while sliding into

TIGHTENING TORQUE

Chuck [Tightening Torque Chuck Tightening Torque

Model N-m (Ibf-Ft) Model N-m (lbf-Ft)
MEGA 6E 20 (14.5) MEGA10E 40 (29.5)
MEGA 8E 35 (25.8) MEGA13E 50 (37.0)

ADJUSTING SCREW (OPTION) Chuck
Model Model

For adjusting the

projection length of the @ NBA 6B | MEGA 6E

cutting tool. NBA 8B | MEGA 8E
NBA10B | MEGA10E
NBA13B | MEGA13E

Use a hexagon key for adjustment. ]

ACAUTION

ASSEMBLY OF THE CUTTING TOOL

. NEVER clamp the nut without inserting cutting tool.

NEVER USE any chuck which has been damaged, has cracks or excessive runout.
NEVER USE a cutting tool which has a shank below the minimum of the collet.
Remove any flaws and traces of oil and particles from both the inside of the

chuck and cutting tool shank.

DO NOT USE any cutting tool which shows wear to its second
o

rake of more than 0.2mm(.0079").

» w0

o

I

DO NOT USE a cutting tool with notches or flats on the shank.
. The cutting tool should be held via a cloth or similar to avoid
injury.

~

DURING OPERATION
1. DO NOT continue if vibration / chatter is experienced.
2. DO NOT touch the chuck or cutting tool while the spindle is revolving.

€/[D) 4 |



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

Technische Daten A VORSICHT

Minimale i N 9
Einspanntiefe Minimale Einspanntiefe

Die Spannzange muss vor dem Einsetzen in den Grundkorper in die
« Die Toleranz fiir den Werkzeugschaft muss kleiner als h7 sein. Mutter eingepasst werden.
Die MEGA E CHUCK kénnen nur einen Werkzeugschaft spannen
welcher genau dem Nenndurchmesser der Spannzange entspricht.
Bei Verwendung eines Werkzeugschaft welcher auBerhalb der
Toleranz liegt besteht eine hohe Gefahr, dass dieses Werkzeug bei
NUT der Frasbearbeitung herausgezogen wird.

BBT/BCV/BDV ° Die Schaftiange des im  Spannfutter eingespannten

HSK/BIG CAPTO g;l;heidewerkzeugs muss gréBer als die minimale Einspanntiefe

Die minimale Einspanntiefe entspricht der Tiefe der Grundbohrung

der Spannzange.
A\ VORSICHT .
1. BI® empfiehlt die Verwendung des eigenen Anzugsbolzens. Der

Anzugsbolzen sollte alle zwei Jahre ausgetauscht werden.
2. Verwenden Sie keine Anzugsbolzen mit Anzeichen von Beschédigungen am
Kopf oder deformierte Anzugsbolzen.

AUSBAU UND EINBAU DER SPANNZANGE Q' TAPER CLEANER (OPTION)

EINBAU DER SPANNZANGE

Setzen Sie die Spannzange von der
Rickseite in die Spannmutter ein. - .
Dricken Sie die Spannzange bis die

Rippe der Spannmutter mit einem Klicken

Zum einhalten der hohen Prézision empfehlen
wir die Innenkegelreiniger.

in die Spannzangen nut eingreift.

AUSBAU DER SPANNZANGE Model Wiode " LIt Viodel

Entfernen Sie die Spannzange indem Sie sie gerade in Axialrichtung SC-MEC6 MEGA 6E " SC-MEC10 MEGA10E

herausziehen. SC-MEC8 MEGA 8E_ || SC-MEC13 MEGA13E

[ 5 (€[]



MEGA WRENCH (OPTION)

woce |
MGR25 | MEGA 6E
MGR30 | MEGA 8E
MGR35 | MEGA10E
MGR42 | MEGA13E

Verwenden des MEGA WRENCH

MONTAGE

Bringen Sie den MEGA WRENCH-
Schiiissel tiber die Mutter an, so dass
sich die mit "LOCK" markierte Seite
am Schneidewerkzeug befindet.
Drehen Sie den MEGA WRENCH-
Schlissel in Pfeilrichtung unter
Anwendung /)
des entsprech-
enden Anzugs-
drehmoments.

AUSBAU

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

bewegen lésst.
Entfernen Sie
danach das
Schneide-
werkzeug.

3 Fur eine leichtere Anwendung des MEGA WRENCH Rollenschlissels
wird empfohlen, die Spannmutter beim Aufschieben ein Stiick zuriick-

zudrehen.
Anzugsdrehmoment
Chuck Anzugsdrehmoment Chuck Anzugsdrehmoment
Model (N-m) Model (N-m)
MEGA 6E 20 MEGA10E 40
MEGA 8E 35 MEGA13E 50

ADJUSTING SCREW (OPTION) e Chuck
ode
Zum Einstellen der Model
gewilinschten @ NBA 6B | MEGA 6E
Werkzeuglange an der NBA 8B | MEGA 8E
Werkzeugschneide. NBA10B | MEGA10E
NBA13B | MEGA13E
Verwenden Sie zum Einstellen einen
Sechskantschlissel.

AVORSICHT

EINBAU DES SCHNEIDEWERKZEUGS

. Ziehen Sie die Spannmutter NIEMALS ohne eingesetztes Schneidewerkzeug fest.

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

Verwenden Sie NIEMALS ein Schneidewerkzeug, dessen Schaftldnge dem Minimalwert

N o o » 0w

der Spannzange nicht entspricht. .
Entfernen Sie die Rickstande und Olspuren vollstandig vom Spannfutter und dem

Schneidewerkzeugschaft.

Verwenden Sie KEINE Schneidewerkzeuge mit Auskragung / Kerben

am Schaft. N

Verwenden Sie KEINE Schneidewerkzeuge mit Weldon Spannflache \',

und mit Auskragung / Kerben am Schaft. %

Halten Sie das Schneidewerkzeug zur Vermeidung von Verletzungen %

mit einem Tuch usw. fest. \%
WAHREND DER BEARBEITUNG
1. Brechen Sie eine Bearbeitung ab, sobald Vibrationen oder Rattern auftreten.
2. Beriihren Sie NIEMALS das Spannfutter und die Werkzeugschneide bei sich drehender Spindel.

€:/(13) 6 |



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.

SPECIFICATIONS /\ ATTENTION
L d ;
seragemn,  Longueur de serrage min. La pince doit &tre placée dans I'écrou avant d'étre montée

+ Latolérance de I'attachement de I'outil de coupe doit étre inférieur dans le corps.
ou égal a que h7.
MEGA E CHUCK a été congu pour serrer seulement un
attachement de l'outil de coupe ayant un diametre absolument
identique au diamétre nominal de la pince.
Si vous utilisez un attachement de I'outil de coupe hors des limites 4
NUT de tolérance, l'outil de coupe risquera davantage de glisser lors
de l'opération de coupe.
BBT/BCV/BDV P coup - o
+ La longueur de I'attachement de l'outil de coupe qui est insérée
HSK/BIG CAPTO  gans le mandrin doit étre supérieure a la longueur de serrage min.
La longueur de serrage min. est égale a la longueur de l'alésage

frontal de la pince.
/\ ATTENTION y
1. BIG recommande d'utiliser sa propre marque de tirette. Elle doit étre

remplacée tous les deux ans.
2. N'UTILISEZ PAS de tirette dont la téte de tirage comporte des marques
de dommages, ou qui est déformée.

DEMONTAGE ET INSERTION DE LA PINCE Q' TAPER CLEANER (en OPTION)

INSERTION DE LA PINCE

Placez la pince sur I'écrou depuis le coté
arriére. Poussez la pince jusqu'a ce que la - - 1
nervure de I'écrou se place dans la rainure

de la pince en émettant un déclic.

DEMONTAGE DE LA PINCE Model Chuck " T Chuck

Retirez la pince en la tirant tout droit vers l'arriere dans le sens axial. SC-MEC6 MEGA 6E_ || SC-MEC10 MEGA10E

Dispositif de nettoyage du céne interne du
mandrin pour conserver une bonne précision.

SC-MEC8 MEGA 8E_ || SC-MEC13 MEGA13E

@&



MEGA WRENCH (en OPTION)

huck
Model | Ghuck

MGR25 | MEGA 6E
MGR30 | MEGA 8E
MGR35 | MEGA1OE
MGR42 | MEGA13E

Utilisation de la MEGA WRENCH

Faites glisser la MEGA WRENCH
par-dessus I'écrou pour placer la
face marquée "LOCK" plus pres
de l'outil de coupe. Faites tourner
la MEGA WRENCH dans le sens
de la fleche en appliquant le
couple de i

serrage
adéquat.

Faites glisser la MEGA WRENCH
par-dessus I'écrou pour placer la face
marquée "OPEN" plus prés de l'outil
de coupe. Faites tourner la MEGA
WRENCH dans le sens de la fleche
en veillant a ce que I'écrou atteigne
sa position 7
libre.Ensuite,
démontez
I'outil de
coupe.

sa position.

3 Pour faciliter I'application de la MEGA WRENCH sur le mandrin, il est
conseillé de la tourner en sens inverse tout en la faisant glisser jusqu'a

Couple de serrage

Chuck Couple de serrage Chuck Couple de serrage

Model (N-m) Model (N-m)
MEGA 6E 20 MEGA10E 40
MEGA 8E 35 MEGA13E 50

ADJUSTING SCREW (en OPTION)

Pour régler la longueur
de sortie de l'outil de

coupe. @

Utilisez une clé hexagonale pour
effectuer le réglage.

Model ﬁng‘:lill(

NBA 6B | MEGA 6E
NBA 8B | MEGA 8E
NBA10B | MEGA10E
NBA13B | MEGA13E

AATTENTION

MONTAGE DE L'OUTIL DE COUPE

. NE serrez JAMAIS I|'écrou sans insérer un outil de coupe.

N'UTILISEZ JAMAIS un mandrin endommagé, fissuré ou trop usé.

N'UTILISEZ JAMAIS un outil de coupe dont l'attachement est inférieur a la
valeur minimum de la pince.

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 comportant des méplats ou %
%%%
PENDANT L'UTILISATION
1. NE continuez PAS si des vibrations / cliquetis se produisent.

des parties plates sur I'attachement.
2. NE touchez PAS le mandrin ou I'outil de coupe pendant que la broche tourne.

N'UTILISEZ PAS un outil de coupe de type a verrouillage
latéral qui comporte des méplats sur son attachement.

. Tenez l'outil de coupe avec un chiffon ou un objet similaire pour
éviter d'étre blessé.

N o o & b=
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ITA Prima dell'utilizzo leggere le istruzioni e conservarle in un
luogo facilmente consultabile dagli operatori.

DETTAGLI /\ ATTENZIONE

Lunghezza min. . " .
dibloccaggio  Lunghezza min. di bloccaggio E’ necessario inserire la pinza nella ghiera prima di
+ La tolleranza del codolo dell'utensile da taglio utilizzato deve montarla nel portautensili.
essere entro h7.
MEGA E CHUCK e progettato in modo da serrare diametri
uguali al diametro nominale della pinza.
E’ estremamente pericoloso utilizzare un utensile da taglio
NUT fuori tolleranza, perche c’¢ il rischio che I'utensile da taglio si
liberi durante la lavorazione.

BBT/BCV/BDV . |4 lunghezza del codolo dell'utensile inserito nel mandrino

HSK/BIG CAPTO deve essere maggiore della lunghezza minima di bloccaggio.
La lunghezza minima di bloccaggio € uguale alla lunghezza del
foro lavorato nella pinza.

E {
A\ ATTENZIONE @ y

1. BIG raccomanda I'uso dei Suoi codoli-tiranti.
E’ consigliato sostituirli ogni due anni.

2.NON USARE codoli-tiranti deformati oppure che presentino danni sulla
testa degli stessi.

INSERIMENTO E RIMOZIONE DELLA PINZA Q TAPER CLEANER (OPZIONALE)

INSERIMENTO DELLA PINZA

Inserire la pinza elastica dalla parte
posteriore della ghiera. Premere la pinza
elastica fino a che i recessi della ghiera non — I
aderiscono alle scanalature della pinza

elastica emettendo un suono.

RIMOZIONE DELLA PINZA Model Chuck " —_— Chuck

Rimuovere la pinza elastica tirandola in linea retta lungo I'asse.

Utensile per la pulizia interna del mandrino che
aiuta a mantenere la precisione.

SC-MEC6 MEGA 6E || SC-MEC10 MEGA10E
SC-MEC8 MEGA 8E_ || SC-MEC13 MEGA13E

EX@I®



MEGA WRENCH (OPZIONALE)

huck
Model | iode)
MGR25 | MEGA 6E
MGR30 | MEGA 8E
MGR35 | MEGAT0E
MGR42 | MEGA13E

Come usare la MEGA WRENCH

MONTAGGIO

Inserire nella ghiera, la chiave
MEGA WRENCH con I’ incisione
“LOCK” verso I'alto.

Ruotare la chiave MEGA
WRENCH nella direzione della
freccia applicando un appro-
priato
momento
torcente.

Inserire nella ghiera, la chiave
MEGA WRENCH con I’ incisione
“OPEN” verso l'alto.

Ruotare la chiave MEGA
WRENCH nella direzione della
freccia finché la ghiera non si
sblocca. j

Quindi
rimuovere
I" utensile da
taglio.

% Per facilitare I'inserimento della MEGA WRENCH sul mandrino si
raccomanda di inserirla ruotandola in direzione opposta alla freccia.

Momento torcent

Chuck Momento torcent Chuck Momento torcent

Model (N-m) Model (N-m)
MEGA 6E 20 MEGA10E 40
MEGA 8E 35 MEGA13E 50

ADJUSTING SCREW (OPZIONALE)
Per regolare la sporgenza
dell'utensile da taglio. @

Utilizzare una chiave esagonale per
eseguire le regolazioni.

Model | nuck
NBA 6B | MEGA 6E
NBA 8B | MEGA 8E
NBA10B | MEGATOE
NBA13B | MEGAT3E

AATTENZIONE

MONTAGGIO DELL'UTENSILE DA TAGLIO

.NON BLOCCARE MAI la ghiera senza che I'utensile da taglio sia inserito.

NON USARE MAI mandrini che siano danneggiati o che abbiano un’eccessiva
concentricita.

NON USARE MAI un utensile da taglio con il diametro del codolo inferiore al
normale diametro della pinza.

Rimuovere ogni traccia d’olio, o particelle metalliche, presenti sul diametro del
codolo dell’'utensile da taglio ed all'interno del mandrino stesso.

NOIN USARE utensili da taglio che presentino codoli con piani

inclinati.

N o o > 0w

panno per evitare lesioni causate dai taglienti.

NON USARE utensili da taglio che presentino codoli con piani %

inclinati %
L’utensile da taglio deve essere sempre maneggiato con un Q

DURANTE LA LAVORAZIONE

1. NON continuare la lavorazione in caso di vibrazioni.

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

(€:/(63) 10|



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

ESPECIFICACIONES /\ PRECAUCION
Longitud minima o F
S amarre Longitud minima de amarre El portapinzas debe calzar en la tuerca antes de armarlo
+ La tolerancia del mango de la herramienta de corte debe ser en en el cuerpo.
torno a h7.
El porta MEGA E CHUCK fué disefiado para amarrar solo el
- mango de la herramienta de corte con exactamente el mismo I

diametro que el nominal de la pinza. —
Si el mango de la herramienta de corte se encuentra fuera de la 4 Ii-l

NUT tolerancia, existe un gran peligro de que la herramienta de corte _—|

resbale durante el mecanizado.

BBT/BCV/BDV ; .
+ El largo del mango de la herramienta de corte que se inserta en el
HSK/BIG CAPTO portaherramientas debe ser mas largo que la longitud minima de
sujecion.

La longitud minima de sujecion es igual al largo del alojamiento del

portapinzas.
/\ PRECAUCION ¢
1. BIG recomienda tirantes de su fabricacion. Se deben cambiar cada dos afios.

2. NO USE tirantes dafiados deformados.

PARA DESMONTAR E INSERTAR EL PORTAPINZAS Q' TAPER CLEANER (OPCIONAL)

PARA INSERTAR EL PORTAPINZAS

Coloque la pinza en la tuerca desde la
parte trasera. Empuje la pinza hasta que - - 1
la ranura de la pinza encaje en la tuerca

con un sonido tipo “click”.

Limpiador del interior del cono del
portaherramientas para mantener la precision.

PARA DESMONTAR EL PORTAPINZAS Model s " Model e

Desmonte la pinza tirando axialmente en linea recta. SC-MEC6 MEGA 6E || SC-MEC10 MEGA10E

SC-MEC8 MEGA 8E || Sc-MEC13 MEGA13E

11 (C/[D)



MEGA WRENCH (OPCIONAL)

Chuck
Model Model

MGR25 | MEGA 6E

MGR30 | MEGA 8E

MGR35 | MEGA10E

MGR42 | MEGA13E

Uso de la MEGA WRENCH

MONTAJE

Deslize la MEGA WRENCH
sobre la tuerca para dejar la
cara marcada con "LOCK" mas
cerca de la herramienta de
corte. Rote la MEGA WRENCH
en la direccion de la flecha
aplicando el
par de
apriete
apropiado.

DESARMADO

Deslize la MEGA WRENCH sobre
la tuerca para dejar la cara
marcada con "OPEN" mas cerca
de la herramienta de corte. Rote la
MEGA WRENCH en la direccion
de la flecha asegurandose que la
tuerca queda i
libre. Luego
desarme la
herramienta
de corte.

desliza hasta su posicion.

% Para facilitar la colocacion de la
portaherramientas sugerimos rotar en direccion inversa mientras se

llave MEGA WRENCH en el

Par de apriete

Chuck Par de apriete Chuck Par de apriete

Model (N-m) Model (N-m)
MEGA 6E 20 MEGA10E 40
MEGA 8E 35 MEGA13E 50

ADJUSTING SCREW (OPCIONAL)

=

Use una llave hexagonal para el ajuste.]

Model ﬁng‘:lill(

NBA 6B | MEGA 6E
NBA 8B | MEGA 8E
NBA10B | MEGA10E
NBA13B | MEGA13E

Para ajustar la altura de
la herramienta de corte.

APRECAUCION

ARMADO DE LA HERRAMIENTA DE CORTE

1. NUNCA apriete la tuerca sin insertar la herramienta de corte.
2. NUNCA USE un portaherramientas que esté dafado, esté rajado o excesiva-
mente descentrado.

3. NUNCA USE una herramienta de corte que tenga un mango debajo del minimo
del portapinzas.

4. Limpie cualquier imperfeccion, resto de aceite o particulas del
5.

6.

7.

interior del porta y del mango de la herramienta.
NO USE una herramienta de corte con muescas o planos en el
mango.

NO USE herramientas de corte con muescas en el mango. % %
La herramienta de corte mediante un pafio o similar para evitar %

heridas.

DURANTE EL MECANIZADO
1. NO continte caso de vibraciones
2.NO toque el porta o la herramienta de corte mientras el husillo esta girando.

€/[D) 12



Mepea Hauanom sKcnayaTaLWy BHUMaTENbHO NPOYUTaiiTE AaHHYI0 UHCTPYKLIMIO MO SKCnyaTaumu.
OnepaTop AOMKeH NMETb BO3MOXHOCTb AOCTYNa K JaHHON MHCTPYKLMM B N11060€e BpemA Npu Heo6XoAMMOCTU.

CMELMOUKALMA /\ BHUMAHUE

MuH. anvHa
Lo Mun. prvna saxuma lMepep ycTaHOBKOI B KOPMYC, LlaHra J0/XHa 6biTb yCTaHOBNEHa
+ [lonyck Ha XBOCTOBMK PEXyLEro UHCTPYMEHTa JOMKeH 6biTb He B raiiky.
Hwke h7. MEGA-E CHUCK cnpoekTpoBaH AnA 3axuma
WHCTPYMeHTa C [MaMeTpoM XBOCTOBWKA COOTBETCTBYIOLIEM
ZANaMeTpy yKa3aHHOMY Ha LaHre. EC MCMonb3yeTcs MHCTPYMEHT ¢
pa3MepoM XBOCTOBMKa He COOTBETCBYLLEM AOMYCKY Ha pasmep, TO
NUT CylWecTByeT OMacHOCTb MPOBOPOTA MHCTPYMEHTA B MaTpOHe BO
Bpems pe3aHs.

BBT/BCV/BDV . fwma xsocrosuka PeXyllero WHCTPyMeHTa, BCTaBIAEMOrO B
HSK/BIG CAPTO  natpoH, fomkHa 6biTb 60/iblue MUHUMAbHOM ANVHBI 3aK1Ma.
MuHuManbHaa AnvHa 3aXuMa paBHa AnVHe WAM$OBAHHOTO
0TBEpPCTVA LaHTU.
& BHUMAHUE
1. @I pexomeHpyeT NPUMEHSATb LITPEBEN COBCTBEHHOTO NPOM3BOACTBA.
2. PekomeHpyeTca 3ameHa LTpeBenei Kaxble ABa roga.
HE UCMNONb3YWTE wrpeBenu, KOTopble MMEIOT NpU3HaKM MOBPEeXaAeHUs B 06nacTi
ee paboueil ronoBKI N1 AeGOPMIPOBaHDI.

CHATUE N YCTAHOBKA LIAHTA Q'TAPER CLEANER (0Onuus)

BCTABKA LAHIM
YcTaHoBUTe LaHry B raiiky. Haxumaiire
Ha Traiiky, yTobbl OHa BowNa B Na3 Ha %@—F _
LjaHre, 0 Wwenuyka.
Chuck Chuck
CHATUE LIAHT et Model " pacdel Model

M3BneKaiiTe LaHry, BbITATMBasA eé CTPOro B OCEBOM HarnpaseHni. SC-MEC6 MEGA 6E || SC-MEC10 MEGA10E
SC-MEC8 MEGA 8E || SC-MEC13 | MEGA13E

YCTpPONCTBO ANA OYUCTKM MmaTpoHa - AnAa
yny4weHna TOYHOCTU.

[ 13 (C1[D)



MEGA WRENCH (onuus) ADJUSTING SCREW (onuus) Chuck

Chuck Model
Model Model [N HACTPOWKU ANMHBbI Model
MGR25 | MEGA 6E BbIfIeTa MHCTPYMEHTa @ NBA 6B | MEGA 6E
MGR30 | MEGA 8E NBA 8B | MEGA 8E

NBA10B | MEGA10E
NBA13B | MEGA13E

MGR35 | MEGA10E
MGR42 | MEGA13E

Vicnonb3yiTe WeCcTUrpaHHbIi Koy AnAa

HacTPONKM
Kak nonbsoBartbca knioyom MEGA WRENCH
YCTAHOBKA PA3BEPUTE
Mepemectute MEGA WRENCH Hag Nepemecture MEGA WRENCH Hag
raiikow nA Toro, Y4ToBbl OCTaBUTL ravikoii s TOro, YTo6bl OCTaBUTL
MOBEPXHOCTb ¢ MapK1poBkoi "LOCK"  nosepxHocTb ¢ Mapkuposkoii "OPEN" BHUMAHUE
6nnKe K PexyLLemy MHCTPYMEHTY. 6nvKe K pexyLLeMy MHCTPYMEHTY.
Mosopaunsaiite MEGAWRENCHB  Mosopauvsaiire MEGA WRENCH 8 CBOPKA PEXYLLEITO MHCTPYMEHTA
HarnpaBneH CTPenkn ¢ HanpaeneHNN CTPENKV 1 YOeAUTECh B TOM, 1. HE 3AKVMAWTE raiiky, He BCTAaBUB PEXYLUMIA MHCTDYMEHT.
1crnonb3oBaHem YTO railka HaxoauTca 2. HUKOT A HE UCMNOJIb3YUTE noBpeXAeHHbI NaTPOH UAM NaTPOH, UMeloWwunin
COOTBETCTBYIOLE 8 cBO6OAHOM 3HaYNTeNbHbIN N3HOC.
ro KpyTALLero nonoxeHun. 3atem 3. HE UCNOJNb3YUTE pexyLinit NHCTPYMEHT C XBOCTOBUKOM MeHbLUe MUHUMAaNbHOTO
MOMeHTa pasbepurte pexylmin AnA uaHru.
33KUMA. UHCTPYMEHT 4.YpanaiiTe ocTaTKu Macna 1 CTPYXXKU Kak BHYTPU NaTpoHa, Tak U C XBOCTOBUKa
PeXxyLIero MHCTpYMeHTa.
5. HE ICNOJIb3YWUTE pexywnin MHCTPYMEHT € 3a3y6prHamu namn
Cpe3ammn Ha XBOCTOBUKe.
% Yro6bl obneruntb npumeHenne knioua MEGA WRENCH Ha natpoe, 6.HE UCMOJIb3YNTE pexywWuit MHCTPyMeHT AnA 60KOBOro > %
pekomeH/yeTca BpallaTb ero B OOPaTHOM HampaBneHun [0 MOMeHTa KpenneHna, MelLwuin Nasbl Ha XBOCTOBUKE.
YCTaHOBKM B HYXHOE NONOXEHMe. 7.Bo nsbexaHve TpaBMUPOBAHWA, PEXYLNI UHCTPYMEHT creayeT
3aBePHYTb B KYCOK TKaHU W YTO-I1GO aHanoruyHoe.
BO BPEMA PABOTbI
prT;"_uv"‘/] MOMEHT 3a)XXnuma 1. MPEKPATUTE pa6oTy, ecnv Bo3HMKaeT Bubpauma/apebesr.
2. HE MPUKACAVITECD K naTpoHy nnm pexyLuemy MHCTPYMEHTY BO BPeMs BPALUeHIA WNNHAENs.
Chuck KpyTawuit momeHt Chuck KpyTAwmi MomeHT
Model 3akuma (N-m) Model 3akuma (N-m)
MEGA 6E 20 MEGA10E 40
MEGA 8E 35 MEGA13E 50
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{ERATE AR LG, FREETREARTHRNBRAZL.

it Axz
Rizfkn  ROXEKE FDTERRIRES, HERENKME,
- ERmEERAEEVIRNTIA.
EXEDTAE LA SHRE AL RTH
- R NREEENERATET AR, ]
CEATHRR AR EAAAT RN K. \ |!=I
NuT BN KES T HRAMBILKE.
BBT/BCV/BDV

HSK/BIG CAPTO

AE s ‘
1. BWUERA HHE]. SWENEHR—R.
2. BE AR HRSE EHARET

AR A L O/ TAPER CLEANER (££)
4%§Am RS T TR BB R o ETLTEE I (B ).
Pt ;}= )\ 3
B AERENRONRES Fit %@“‘H L
BRSNS,
Chuck Chuck
HFEDJE K Model Model " Model Model
IR BRI SN BT MR R LU, SC-MEC6 MEGA 6E || SC-MEC10 | MEGA10E
SC-MEC8 MEGA 8E_ || SC-MEC13 MEGA13E
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MEGA WRENCH (5 &
8 Model | Ghuck

MGR25 | MEGA 6E

MGR30 | MEGA 8E

MGR35 | MEGA10E

MGR42 | MEGA13E

MEGA WRENCHR{E A%

s G
EEE LB MEGA HEEEBLEEZ MEGA
WRENCH, KfEHRE WRENCH, UEHRHE
“LOCK” W—EEHETIA,
MINELREEMSE, Bk WELFEEE MEGA

I WRENCH, ﬁﬁﬁﬁ?ﬁﬁiﬂ,\
M E G A WHUE.
WRENCH, KRR TIIA,

[X 4#;%#&%2%@]&?%_1:51 BRF LA R s EhinERE LR }

LLBES

“OPEN” W—EEHIETA.

EEH%E
Chuck REHE Chuck #’ﬁfﬂiﬁ
Model (N-m) Model (N-m)
MEGA 6E 20 MEGA10E 40
MEGA 8E 35 MEGA13E 50

ADJUSTING SCREW (R %) Chuck
Model Mo‘:lil

AT AR K ERE

{6 FshIE) T a4 @ NBA 6B | MEGA 6E

(BE). NBA 8B | MEGA 8E
NBA10B | MEGA10E

BEANARFIAT. NBA13B | MEGA13E

At =
R T AR B ET

1. BNEHEE,

2 5 E AT AERG. Resbkahd BT,

3 iEME AT L RNMERTIA.

4. B FARTELE TTREARFR 45 200.02mm I LRI TR,
5. 5 E A EEHROxFFEM A

6. 158 AMmEREHRAM TIA.

7. RSB E R MM R EETIR, DI RE G,

Ny
MIREEEER 63:\
1. BIAT AR KRNI,

2. B AL SRR TR I A
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/(D8 BIG DAISHOWA SEIKI CO LTD .-

W3R # %X F5 TEL048(252)1323
Wl & & % At TEL022(382)0222
WHLBIRE A TEL0276(30)5511
WERERESA TEL046(204)0055

B ¥ 5 % P TEL0263(40)1818
W+ 8 3% 1§ TEL052(871)8601
WE [ 2 % At TEL054(654)7001

Wt P& 5 % P TEL076(292)1002
W& 5 X /& TEL06(6747)7558
W@ L & % P TEL086(245)2981

W5 5 2 % Pt TEL082(420)6333
WA N E % At TEL092(451)1833
M Export Department (+81)-72(982)8277
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