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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.

| 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 tnicos con los que se puede lograr la
maxima eficiencia en las maquinas con cabezal BIG-PLUS.

WnuHpenb BIG-PLUS n3rotaBnueaeTca Ha ocHoBaHuUu KOHTponbHOro
Kanubpa, caenanHoro BIG. lepxkatenu BIG-PLUS aBnAoTcA eJUHCTBEHHbIM
VNHCTPYMEHTOM, KOTOPbI 06ecneunBaeT Hanbonbluyio SGPeKTUBHOCTL NpU
paboTe co ctaHKamu BIG-PLUS.
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Please read these instructions before use and keep them where
the operator may refer to them whenever necessary.

SPECIFICATION @ MEGA ER thread size = ISO 15488
BDV, BCV SHANK suitable for Through Spindle Coolant @ ERC collet = DIN 6499, 1SO 15488 Form B
Do not use collets or nuts from other manufacturers

I - . Al =
Adjusting Screw (Option) to maintain the optimum accuracy.
BIG-PLUS’ M""LS,'?Q’}#"”Q MEGA Wrench Ad
=engty, : renc! justing
. MEGA ER GRIP ER Collet(Option) (Option) Screw(Option)
== 7 2 x
= & g‘ S — a
S B[Sy El
Model oD EI?“E‘l(\ilr%;‘)ﬂd Gemonahange | Model Tigh}\?gir(wg"'r:%rque Model
HSK SHANK suitable for Through Spindle Coolant mm (inch),
2-2.9 (079-114)] 0 - -0.10(-0039) 1015 (7.4-11.1)
Adjusti i MEGA ER16 30 |3-5.75(.118-226)| 0 - -0.25(-.0098) | MGR30L NBA10B
Coolnt pie dusting Sorew (Option) ° (116:229) ) 3540 (25.8:295)
(Opfion) Wi %Thpmg 6-10 (236-394)] 0 - -0.50(-0197)
— 3-5.75(.118-226)| 0 - -0.25(-.0098)
40-50 (29.5-36.9
MEGA ER20 | 235 613 (23-512) 0--0500-0197) MGR35L (: )| NBA13B
- fa)
g 5] 3-5.75(.118-.226)| 0 - -0.25(-.0098,
I:' %:Q ‘ o | 3 MEGA ER2S | 042 | : T eso: = 50:_ 0 97; MGR42L | 5060 (369443) | NBA16B
3-5.75(.118-.226)| 0 - -0.25(-.0098)
MEGA ER32 | 050 6-20 :236-787; 0-0 50:_ 0197; MGR50L | 70-80 (51.6-59.0) | NBA20B
CAPTO SHANK suitable for Through Spindle Coolant
/\ CAUTION
Adjusting Screw (Option) Min. clamping length
Min. Clamping The length of the cutting tool shank which is inserted into the chuck must be longer

———l_l_ ‘L-ﬂglh, than the min. clamping length.

w The min. clamping length is equal to the length of the ground bore of the collet.
== 3 For BDV and BCV Shank
- °© 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.

EX@I6>



TO REMOVE AND INSERT THE COLLET

Fit a circumferential groove of the collet into the large rib behind the
"MEGA ER GRIP" mark. Push the collet behind the "BIG" logo.
@BI6 Logo

TO REMOVE THE COLLET

Depress the collet fromthe  pepress
"BIG" logo side in the
direction of the arrow.

/A\ CAUTION

The collet must be fitted

into the nut before ‘
assembling into  the M
body.

HOW TO USE MEGA WRENCH

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

the arrow ; nut achieves its 7
applying the free position.
appropriate Then disassemble
tightening the cutting tool.

torque.

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

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

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 &

o pOP

No

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 sorgfaltig durch und bewahren
Sie griffbereit auf, um bei Bedarf spater nachschlagen zu kénnen.

Technische Daten @ MEGA ER-Gewinde = 1SO 15488

BDV, BCV SHANK Geeignet fir Kihimitteldurchfiihrung durch die Spindel ® ERC-Spannzange = DIN 6499 ’ ISO 15488 Form B

AXIALLANGEN-EINSTELLSGHRAUBE (Opion) Verwenden Sie keine Spannzangen oder Muttern von .
anderen Herstellern, damit eine optimale Genauigkeit sicher gestellt ist.

- Minimale
BIG-PLUS inspanntiefe —
E— : MEGA Wrench Adjusting
L MEGA ER GRIP ER Collet(Option) (Option) Screw(Option)
= a —T
T e == ] —
= Sl a - NS
\\‘%4 S| = =t
Model oD ERC No.-od esfggm'ig';ee Model | Anzugsdrehmoment Model
HSK SHANK Geeignet fir Kiihimitieldurchfiihrung durch die Spindel s o fm
AXIALLANGEN-EINSTELLSCHRAUBE (Opi 0 Ap 2= o=
Kihimittelleitung o pior) MEGA ER16 | 030 [ 03-0 5,75 | 0--025 |MGR3OL| 40 40 NBA10B
(Option) Ei.MI,?;Tﬁ:? fo 06-010 0--0,5
= MEGAER20 | 035 | 230 8.78 | 0-025 Jyapag | 4050 NBA13B
L 06-013 0--05
MEGA ER25 | 042 [ 030 575 | 0--025 |yapas | 5060 NBA16B
06-016 0--05
03-0 5,75 0--0,25
: . 70-80
MEGA ER32 | 050 26-020 0-05 MGR50L NBA20B
/\ VORSICHT
CAPTO SHANK Gesignet fir Khimitteldurchfiihrung durch die Spindel Minimale Einspanntiefe
AXIALLANGEN-EINSTELLSCHRAUBE (Option) Die Schaftlange des im Spannfutter eingespannten Schneidewerkzeugs muss gréBer
Minimale als die minimale Einspanntiefe sein.
___l_l_ Eiwspannﬁefe Die minimale Einspanntiefe entspricht der Tiefe der Grundbohrung der Spannzange.
Fiir BDV und BCV Schifte
\ﬂ_’ﬁ-ﬂ_ﬂ: = fa 1. BI® empfiehlt die Verwendung des eigenen Anzugsbolzens. Der Anzugsbolzen
‘ < gl © sollte alle zwei Jahre ausgetauscht werden.
@ 2. Verwenden Sie keine Anzugsbolzen mit Anzeichen von Beschadigungen am Kopf
oder deformierte Anzugsbolzen.

| 5 (/D)



AUSBAU UND EINBAU DER SPANNZANGE

Passen Sie die Ringnut der Spannzangen in die groBe Rippe hinter
der Markierung "MEGA ER GRIP". Driicken Sie die Spannzange
hinter das Logo "BIG". @BI6 Logo

driicken

AUSBAU DER SPANNZANGE

Driicken Sie die driicken
Spannzange von der Seite

des "BIG"-Logos in

Pfeilrichtung.

/A VORSICHT

Die Spannzange muss
vor dem Einsetzen in 1
den Grundkorper in die

=

Mutter eingepasst
werden.

o

Verwenden des MEGA WRENCH

Bringen Sie den MEGA WRENCH- Bringen Sie den MEGA WRENCH-Schlissel
Schlissel Uber die Mutter an, so dass Uber die Mutter an, so dass sich die mit
sich die mit "LOCK" markierte Seite am "OPEN" markierte Seite am Schneide-
Schneidewerkzeug befindet. Drehen werkzeug befindet. Drehen Sie den MEGA
Sie den MEGA WRENCH-Schlissel in WRENCH-Schlussel in Pfeilrichtung bis sich
Pfeilrichtung unter Anwendung des die Mutter frei
entsprechen- bewegen lasst.
den Anzugs- Entfernen Sie
drehmoments. danach das Sch-
neidewerkzeug.

EINBAU DES SCHNEIDEWERKZEUGS

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

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

. Verwenden Sie NIEMALS ein Schneidewerkzeug, dessen Schaftldange dem Minimalwert

der Spannzange nicht entspricht. .

Entfernen Sie die Ruckstande und Olspuren vollstandig vom Spannfutter und dem

Schneidewerkzeugschaft.

Verwenden Sie KEINE Schneidewerkzeuge mit Auskragung / Kerben

am Schaft.

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.

€/(D) 6 |
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SPECIFICATIONS

BDV, BCV SHANK convient pour un arrosage centre broche
LONGUEUR AXIALE (en option)

L
2=

Longueur de
BIG'PLUS’ serrage min.
=
—F [=]
u w)f 'c‘ Q|
- Q|

HSK SHANK convient pour un arrosage centre broche
LONGUEUR AXIALE (en option)

Longueur de

Tuyau d'arrosage
(Option) .
serrage min.

[ %H |
CAPTO SHANK convient pour un arrosage centre broche

LONGUEUR AXIALE (en option)

Longueur de
seJrrage min.

ﬁo
o| 9
Q

e

16%
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Veuillez lire les présentes instructions avant d'utiliser les produits, .
et rangez-les a proximité de l'opérateur pour qu'il puisse s'y référer en cas de besoin.

@ Taille de filetage de MEGA ER =1SO 15488
@ Pince ERC = DIN 6499 , ISO 15488 Formulaire B

N'utilisez pas de pinces ou d'écrous d'autres fabricants afin

de conserver la précision optimale.

B MEGA Wrench Adjustini
MEGA ER GRIP ER Collet(Option) (Option) Scre]w(Opti%n)
1 [TA! s
1 _
i i b = =
Model oD | ERCNo-od | FREtesots® | Model |Coupledeseragel —pjodel
mm e N'm
02-0 2.9 0--0.1 10-15
MEGA ER16 | 030 | 03-0 575 | 0--025 |MGR3OL| g5 40 NBA10B
06010 0-05
MEGA ER20 | 035 | 230 575 | 0--025 |yaprag | 4050 NBA13B
06-013 0--0.5
MEGA ER25 | od2 | 230 575 | 0--025 |yapss | 5060 NBA16B
06016 0-05
030 575 | 0--0.5
MEGA ER32 | 050 |25 5 3-0% |meRsoL|  70-80 NBA20B

/\ ATTENTION

Longueur de serrage min.

La longueur de I'attachement de I'outil de coupe qui est insérée dans le mandrin doit

étre supérieure a la longueur de serrage min.

La longueur de serrage min. est égale a la longueur de I'alésage frontal de la pince.

Pour attachement BDV et BCV

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

Placez la rainure du pourtour de la pince dans grande nervure située a
l'arriére de la marque "MEGA ER GRIP". Poussez la pince derriere le

logo "BIG".
Nervure
Poussez|
\QQ\\%_,/Q/ @
\_/

DEMONTAGE DE LA PINCE

Appuyez sur la pince a partir Appuyez
du cété du logo "BIG" dans
le sens de la fleche.

A\ ATTENTION

La pince doit étre placée
dans I'écrou avant d'étre
montée dans le corps.

Utilisation de la MEGA WRENCH

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

/
dby
&)y
Vf <

AATI'ENTION

DEMONTAGE

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 fléche en
veillant a ce que I'écrou atteigne sa position
libre.Ensuite,
démontez l'outil de
coupe.

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 |'attachement de I'outil de coupe.

N'UTILISEZ PAS un outil de coupe comportant des méplats ou

des parties plates sur l'attachement.

N'UTILISEZ PAS un outil de coupe de type a verrouillage % %
{2

PENDANT L'UTILISATION

1. NE continuez PAS si des vibrations / cliquetis se produisent.

latéral qui comporte des méplats sur son attachement.
. Tenez l'outil de coupe avec un chiffon ou un objet similaire pour
2. NE touchez PAS le mandrin ou I'outil de coupe pendant que la broche tourne.
€:/(13) & |
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ITA Prima dell’utilizzo leggere le istruzioni e conservarle in un
luogo facilmente consultabile dagli operatori.

DETTAGLI @ Dimensioni della filettatura di MEGA ER = ISO 15488
BDV, BCV SHANK utiizzabili per il passaggio del lubrorefrigerante attraverso il mandrino @ Pinza ERC = DIN 6499 ’ ISO 15488 Forma B
Vit i regolazione dlla unghezza (Opionele) Per mantenere la precisione ottimale del prodotto non
Lunghezza min. utilizzare pinze elastiche o ghiere prodotte da altre aziende.
BIG-PLUS’ di bloceaggio MEGA Wrench Adjusting
. justi
L MEGA ER GRIP ER Collet(Option) (Option) Screw(Option)
g [a) —T
= ‘ .‘E’r 81 N % .L —r — %
Ry N i =
Model | ob | ERCNo-od | 203990 | Model [Momentotorcent| —y;oqq
HSK SHANK utiizzabil per il passaggio del lubrorefrigerante attraverso il mandrino s oo tm
) ) 22-0 2.9 0--01 10-15
o Vite di regolazione della lunghezza (Opzionale) MEGA ER16 | 230 03-0 5.75 0--0.25 MGR30L — NBA10B
Raccordo per il re(fn petri%n’ge); | unghezza min. 26-010 0-05 -
di bloceaggio 030 575 | 0--025
| MEGA ER20 | 035 . - MGR35L 40-50 NBA13B
06-013 0--0.5
MEGA ER25 | 042 [ 030 575 | 0--025 |yapqs | 5060 NBA16B
06-016 0--0.5
03-0 5.75 0--0.25
MEGA ER32 | 050 |— "0 005 | MGRsOL|  70-80 NBA20B
A\ ATTENZIONE
CAPTO SHANK utiizzabili per il passaggio del lubrorefrigerante attraverso il mandrino Lunghezza min. di bloccaggio

La lunghezza del codolo dell’utensile inserito nel mandrino deve essere maggiore della
Lunghezza min. lunghezza minima di blc_)ccagglo. o )
—-—,_l_ di tfloccagjio La lunghezza minima di bloccaggio & uguale alla lunghezza del foro lavorato nella pinza.

Vite di regolazione della lunghezza (Opzionale)

Note riguardanti gli attacchi BDV e BCV
\ﬂ_’ﬁw_r ] ol 1. BIG raccomanda I'uso dei Suoi codoli-tiranti.
‘ ©| E S E’ consigliato sostituirli ogni due anni.
@ 2.NON USARE codoli-tiranti deformati oppure che presentino danni sulla testa degli
stessi.

EX@I®



INSERIMENTO E RIMOZIONE DELLA PINZA

Inserire la scanalatura della pinza nel recesso dietro I'incisione “MEGA

ER GRIP”.Premere la pinza dalla parte del logo “BIG”.

Recesso

Premere

RIMOZIONE DELLA PINZA

Premere la pinza dalla parte
del logo “BIG” nella direzi-
one della freccia.

A\ ATTENZIONE

Premere

@I Logo

E’ necessario inserire la
pinza nella ghiera prima
di montarla nel portaut-
ensili.

]

=
=

o

=

Come usare la MEGA WRENCH

MONTAGGIO [_RIMOZIONE

Inserire nella ghiera, la chiave Inserire nella ghiera, la chiave MEGA
MEGA WRENCH con I’ incisione WRENCH con I’ incisione “OPEN” verso
“LOCK” verso l'alto. I'alto.
Ruotare la chiave MEGA WRENCH Ruotare la chiave MEGA WRENCH nella
nella direzione della freccia direzione della freccia finché la ghiera non
applicando un appropriato si sblocca. Quindi
momento rimuovere
torcente. I’ utensile da

taglio.
AATTENZIONE

MONTAGGIO DELL'UTENSILE DA TAGLIO

NON BLOCCARE MAI la ghiera senza che l'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.

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

NON USARE utensili da taglio che presentino codoli con piani
inclinati

N o o H 0 N

; ! ) . &
L'utensile da taglio deve essere sempre maneggiato con un
panno per evitare lesioni causate dai taglienti.

DURANTE LA LAVORAZIONE
1. NON continuare la lavorazione in caso di vibrazioni.
2. NON toccare il mandrino o I'utensile da taglio quando il mandrino macchina sta ruotando.

@I



ESPECIFICACIONES

BDV, BCV SHANK Adecuado para refrigerante a través del husillo
L TORNILLO DE AJUSTE DE AXIAL (Opcional)
2=

Longitud minima
BIG'PLUS’ de amarre
=
—F [=]
u @,7 'c‘ Q|
- Q|

HSK SHANK Adecuado para refrigerante a través del husillo
TORNILLO DE AJUSTE DE AXIAL (Opcional)
Tuberia de refrigerante

(Option) Longitud minima
e amarre

=~ 7(07 I O
! Q|

CAPTO SHANK Adecuado para refrigerante a través del husillo
TORNILLO DE AJUSTE DE AXIAL (Opcional)

Longitud minima

N e I
R e e
Q

16%

[ 11 (10D

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

@ Tamano de rosca MEGA ER =1SO 15488
@ Portapinzas ERC = DIN 6499, ISO 15488 Form B

No use portapinzas o tuercas de otros fabricantes para
mantener la precision ideal.

MEGA ER GRIP

ER Collet(Option)

MEGA Wrench
(Option)

Adjusting
Screw(Option)

(TS
CIHET

=

&=

Model oD | ERCNo-od |F3000e oo | Model |Pardeapriete | yjoqe
mm o N'm
02-0 2.9 0--0.1 10-15
MEGA ER16 | 030 | 03-0 5.75 | 0--025 | MGR30L NBA10B
35-40
06-010 0--05
MEGA ER20 | 035 | 230 575 | 0--025 |yaprag | 4050 NBA13B
06-013 0--0.5
MEGA ER25 | od2 | 230 575 | 0--025 |yapss | 5060 NBA16B
06016 0-05
030 575 | 0--025
MEGA ER32 | 050 |25 5 3-0% |meRsoL|  70-80 NBA20B

/\ PRECAUCION

Longitud minima de amarre
El largo del mango de la herramienta de corte que se inserta en el portaherramientas
debe ser mas largo que la longitud minima de sujecion.
La longitud minima de sujecion es igual al largo del alojamiento del portapinzas.

Para mangos BDV y BCV
1. @BIG recomienda tirantes de su fabricacion. Se deben cambiar cada dos arios.
2. NO USE tirantes dafiados deformados.



PARA DESMONTAR E INSERTAR EL PORTAPINZAS Uso de la MEGA WRENCH

Calce una ranura circunferencial del portapinzas en la nervadura Deslize la MEGA WRENCH sobre Deslize la MEGA WRENCH sobre la
grande detras de la marca "MEGA ER GRIP". Empuije el portapinzas la tuerca para dejar la cara tuerca para dejar la cara marcada con
detrés del logo "BIG". marcada con "LOCK" mas cerca de "OPEN" més cerca de la herramienta de

Nervadura la herramienta de corte. Rote la corte. Rote la MEGA WRENCH en la
MEGA WRENCH en la direccion de direccion de la flecha asegurandose que

) herramienta de
" corte.

\
APRECAUCK’)N
ARMADO DE LA HERRAMIENTA DE CORTE

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

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

Limpie cualquier imperfeccion, resto de aceite o particulas del 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 pafo 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.

@A

Empuje
w la flecha aplicando el par de apriete la tuerca queda
\Q&Q;q/ apropiado. i libre. Luego
N = é desarme la
A
&

PARA DESMONTAR EL PORTAPINZAS

Empuje el portapinzas Empuje
desde el lado del logo "BIG"
en direccion de la flecha.

/A PRECAUCION

El portapinzas debe
calzar en la tuerca antes
de armarlo en el cuerpo.

N o » w P




CNEUNOUKALNA
BDV, BCV SHANK sosvoxHocts nopaun COX

BYHT perynuposkyt oceBoit nuHbi (Onuws)

MwuH. gnvHa
3aXM1Ma

uﬁﬁ
5

BIG-PLUS’

\J

HSK SHANK BosmoxHocTb nogaun COXK

BMHT perynupoBky ocesoit Anvkbl (Onuis)

Tpy6a gna COX
|4 FtOption) MuH. anvHa
3axnma

CAPTO SHANK Bo3amoxkHocTb nogaum COX

BuHT perynupoBky ocesoit Ankbi (Onuus)

MuH. pnvHa
3aXK1Ma

16%
}
od
oD

[ 13 (C1[D)

MNepen Havanom sKcnayaTauuy BHUMaTEIbHO NPOYMTaNTe AaHHYI0 MHCTPYKLMIO MO SKCNayaTaLun.
OnepaTop AOMKEH NMETb BO3MOXHOCTb [JOCTyNa K AaHHON NUHCTPYKLUK B no6oe Bpemsa Npu Heo6XoANMOCTU.

@ Pasmep pe3bbol MEGA ER = 1SO 15488
@ Lianra ERC = DIN 6499 , ISO 15488 Form B

[ina o6ecneyeHnA ONTMMaNIbHON TOYHOCTM He NCNoNnb3yiiTe

LiaHry WA raiikvu Apyrux nponssoguTeneil.

: MEGA Wrench Adjusting
MEGA ER GRIP ER Collet(Option) (Option) Sorem(Opton)
— [} .
5 _
LSy )i ] i)
Model oD | ERCNo-od | feouemmewsh | ;o) (formuivovesrsamsl o)
mm s N'm
02-0 2.9 0--0.1 10-15
MEGA ER16 | 030 | 03-0 5.75 | 0--025 | MGR30L NBA10B
35-40
06-010 0--0.5
MEGA ER20 | 035 | 230 575 | 0-:025 |ygprag | 40-50 NBA13B
06-013 0--05
MEGA ER25 | od2 | 230 575 | 0--025 |yigras | 5060 NBA168B
06-016 0--0.5
030 575 | 0--025
MEGA ER32 | 050 |-252 > ooz —|MGRSOL| 7080 NBA20B

/A BHUMAHVE

MuH. gnuHa 3axuma

[invHa XBOCTOBMKa PEXYLIEro MHCTPYMEHTa, BCTaBIAEMOro B NaTpPOH, [OMKHa

MUHVIMAnbHOIA ANVHDbI 3aXKnUma.

MuHumManbHas ANVHA 3aXNMa paBHa A/inHe LLIJ'IM¢OBaHHOI'O OTBEPCTUA LaHrn.

[ins xsoctosukos BDV n BCV

1. BIG pexomeHpyeT NPUMEHATL LITPEBENN COGCTBEHHOTO MPOU3BOACTBA.
PekomeHnpyeTca 3ameHa WTpeBenell Kaxable ABa roaa.

6bITb Gonblue

2. HE UCMNOJIb3YNTE wTpesenu, KoTopble NMEIOT NpU3HaKK NOBpexaeHus B obnactu ee

paboueii ronoBKu nnn AeGopMUPOBaHbI.



CHATUE N YCTAHOBKA LIAHIA Kak nonb3oBartbca knwoyom MEGA WRENCH

BCTABKA LLAHIU YCTAHOBKA PA3BEPUTE

YcraHosuTe  KonbLeobpasHbiii xenob uaHru B Gonbwoe pebpo 3a Mepemectute MEGA WRENCH Haz Nepemecture MEGA WRENCH Hag raitkoit gns
mapkuposkoit "MEGA ER GRIP". BoxmuTe uaHry 3a norotunom "BIG". raikow A1 TOro, YT0BbI OCTABUTL TOr0, UTOBbI OCTaBITb NOBEPXHOCTb C MapKIPOBKOIA
@BIG> Norotn MoBEPXHOCTb C Mapkiposkoit "LOCK" "OPEN" 6nnxe K pexyLuemy UHCTPYMEHTY.
6rVKE K PEXYLLIEMY UHCTPYMEHTY. Mosopauveaitte MEGA WRENCH B HanpasneHim
Mosopauvmsaiite MEGA WRENCH B CTpenku 1 y6eguTech B TOM, UTO raiika HaxoauTcs B
HarpasfeHm CTPENKu ¢ cBoboAHOM

1Cronb30BaHNEM nonoxeHun. 3atem
COOTBETCTBYIOLL pasbepute pexymit
€ro KpyTALLero VIHCTPYMEHT
MOMeHTa
3aKnUMa.
CHATUE LLAHTU
OTXuManTe UaHTY CO  QOryxars
cTopoHbl norotuna "BIG" 8
HanpasneHun CTpenku.
A\ BHUMAHVE

CBOPKA PEXYLLEFO MHCTPYMEHTA

HE 3AXVUMAWTE raitky, He BCTAaBUB PEXYLMI MHCTPYMEHT.

HWKOTAA HE NCNOJNb3YUTE noBpeXAeHHbI NaTPOH AW NaTPOH, UMeoLWmnin
3HaUMTENbHbINA U3HOC.

HE UCMOJIb3YUTE pexyLmnit NHCTPYMEHT C XBOCTOBUKOM MEHbLIE MUHUMANbHOrO
ONA UaHrm.

YpananTte octaTKn Macna U CTPYXKU Kak BHYTPM NaTpoHa, Tak U C XBOCTOBUKaA
PexyLero NHCTpyMeHTa.

HE UCTMOJIb3YUTE pexywmnin MHCTPYMEHT € 3a3y6puHammu unm %

/A\ BHUMAHVE
cpe3amMun Ha XBOCTOBUKe.

Mepepn yctaHOBKON B
KOpMyc, LaHra fo/Ha <
6bITb yCTaHOBNEHa B “
ranky.
HE UCMONb3YWTE pexywuit MHCTPYMEHT Ans 60KOBOro
KpeneHns, MMeloLui nasbl Ha XBOCTOBUKE. >
. Bo n3bexaHune TpaBMUPOBaHUA, PeXyLnii UHCTPYMEHT cneayeT
3aBePHYTb B KyCOK TKaHW UMK YTO-NNGO aHanoruyHoe. %
BO BPEMSA PABOTbHI
1. NPEKPATUTE paboTy, ecnn Bo3HUKaeT Bubpauva/apeesr.
2. HE MPUKACAMTECD K naTpoHy 1m pexyliemy MHCTPYMEHTY BO BPEMA BPALLeHA WNHAENA.

(€/(D) 14 ]
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CHI {ERRTAFRERIER LG, HHEETREARTHRNBRAZL.

s @ MEGA ER 124 R~} =1SO 15488
ERC 3L =DIN 6499, | 15488 Form B
BDV, BCV SHANK st O ERC Rk 6499, 1SO 15488 Fo
i EATEL (BE) BAEEERERTIMLEREEARANRERIZE,
) RIS B A .
BIG-PLUS BAKRRE MEGA Wrench | Adjusti
¥ MEGA ER GRIP ER Collet(Option) (opﬁo’ne)“c sﬂew(so';gn)
= 49 | oo —
5 5 — —
‘\@J—W— o ="F =
HSK SHANK ) Model op | ERCNo-od | #BEHHE | Model REEE Model
o N A N - 02-0 2.9 0--0.1 10-15
— HEATRE () MEGAER16 | 030 | 03-0 575 | 0-025 |MGR3OL| 4c 40 NBA10B
BEARE
(Option) BINEHBKE 06-010 0--05
] 03-0 5.75 0--0.25
! MEGA ER20 | 035 |- 005 —|MGRSSL|  40-50 NBA13B
03-0 5.75 0--0.25
= ‘ Cni 2 MEGA ER25 | 042 [-X "o 0 06 —|MGR4zL| 5060 NBA16B
03-0 5.75 0--0.25
MEGA ER32 | 050 [ =70 T—o5——|MGRsoL| 7080 NBA20B
A&
CAPTO SHANK xtgzrniiyiis BNEBKE
EETEL (BE) JE)\J]%E’\JH]Ei’:lﬁ@?ﬁk?%/]\%%ﬁlﬁa
BN RINEHRESETRIMWEILKE.
———'_L ] n— F BDV #1 BCV EAliE
1T FT1ir 1. BWER GO MisT. SHEREHR—A.
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HFEDFIIEA R

L RIMIHMES “MEGA ER GRIP” R REMBADNZINEG.
LR “BIG” FREFA.

IFEPFL
N BIG” BE—MEHL Er
FEETRL, oo BE

A &

MEGA WRENCHHIER7E

7E428 FiB% MEGA WRENCH, 7E428 FiB%h MEGA WRENCH, BUEtR
LUEIRE “LOCK” M—HEEET] A “OPEN" W—EEHETIA. ®AFk
B, MnSHMEERE sk FEkEH MEGA WRENCH, F{RIZEHA
FEiEH MEGA WRENCH, BIEHMHMUIE. ARFTNR.

Az s
FETERMEEEN

1. BAEHEE,

2. iEE FEMERG. RaEbkahid BT,
3. iEEAmK/NTFRLBNCENTIA.

4. E ) fE AREEL TTRAERFR R FFE00.02mml LRI TIE.
5. BB LERAIETFEN IR

6. s RS SO TIA,
7. RSB R IMHEETIE, MBeEy. CEE?\
IR EER N2

1. B2 AT RBARIMI.
2. E MR S IR TR

€/[D) 16



/(D8 BIG DAISHOWA SEIKI CO LTD .-

W3R # %X F5 TEL048(252)1323
Wl & & % At TEL022(382)0222
WS E AT TEL0276(30)5511
WEBRERM TEL046(204)0055

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

Wt B 2 % P TEL076(292)1002
W& 5 X /& TEL06(6747)7558
W@ |1 % 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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