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BIG-PLUS

SPINDLE SYSTEM
DUAL CONTACT
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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

| 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 Gnicos con los que se puede lograr la
maxima eficiencia en las maquinas con cabezal BIG-PLUS.
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Kanubpa, caenanHoro BIG. lepxxatenu BIG-PLUS ABnAloTCA e ANHCTBEHHbIM
VNHCTPYMEHTOM, KOTOPbIii 06ecneynBaeTt Hanbosnbuyo 3GGeKTUBHOCTb Npun
paboTe co ctaHkamm BIG-PLUS.
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Please read these instructions before use and keep them where
the operator may refer to them whenever neccessary.

Suitable for Through Spindle Coolant
BT/BBT/DV/BDV/CV/BCV/HSK/BIG CAPTO

Air-bleeding hole . .
For BT and BBT shank) ~ ['ano@™Ping

e i 8

Absolute contact when

(]

Clamping Nut

Stopper Ring
correctly tightened.
Min. Clampi
NT SHANK Lengh 0

Clamping Nut

When clamped correctly,
the ground surface of the
chuck is not visible.

MT SHANK

1-0(.039"-0")

When clamped
correctly

Chuck Nut Outer |C-spanner (Mega Wrench
Model Dia Model Model
HMC20( .750) | 052 (2.047") | FK52-55 | MGR52
HMC25(1.000) | 062 (2.441") | FK58-62 | MGR62
HMC32(1.250) | 070 (2.756") | FK68-75 | MGR70
HMC42(1.500) | 299 (3.900") [FK92-100| MGR99
(Option)
USE WITH REDUCTION SLEEVE
When using reduction Face
Contact
sleeves, care must be =
taken to insert fully into ’”B -
the chuck to obtain ””Q "~ | Reduction
sleeve to chuck face “\Sleeve
contact. =
(Option)

AXIAL LENGTH ADJUSTING SCREW

=

For adjusting the projection
length of the cutting tool.

/A CAUTION

Min. clamping length

Put a cutting tool shank in the chuck deeper
than min. clamping length engraved on each
chuck body.

Set Screw

For BT and BBT Shank
(accessory)

When using spindle through
coolant, plug M4 Set Screw
(accessory) applied with sealing
compound in air-bleeding
hole.(Set Screw is attached to

the top of the body packed.) Air-bleeding hole

TK CLEANER (Option)

TK CLEANER perfectly
cleans the clamping bore
of a toolholder in a very

simple way.
Clampin Clampin,
Model Bie"d || Model Bibng
TKC20 | 220 (.787") TKC32 (032 (1.260")
TKC25 |025(.984")| | TKC42 |042 (1.653")




TO ASSEMBLE AND REMOVE THE CUTTING TOOL

Either a C-Spanner or a (BIG) Mega Wrench is available for tightening the New Hi-Power Milling

Chuck nut, the size of which depends on the model.
<ASSEMBLY> C-SPANNER
Using the C-Spanner, tighten the nut in the
direction of the arrow to the appropriate
clamping position.

<REMOVAL OF TOOL>
Release the nut sufficiently in the direction of
the arrow. Then remove the cutting tool.

A\ CAUTION

Always release the nut at least a further
revolution after removing the cutting tool. Failure
to do so could result in reduced gripping force on
the subsequent tightening and possible failure
during cutting.

MEGA WRENCH

CHUCK WITH VIBRATION
PREVENTION SCREW

In the case of heavy duty machining or when
using cutters with long projection, tighten the
Vibration Prevention Screw using a hexagon
key, after tightening the clamping nut.

C-SPANNER

MEGA WRENCH

LOCK

Vibration
Prevention Screw 9

Min.clampin,

Model (ongth o

HMC32, HMC1.250
HMC42

88mm(3.465")
91mm(3.583")

ACAUTION
ASSEMBLY OF THE CUTTING TOOL
in the NEW Hi-POWER MILLING CHUCK
.NEVER USE any chuck which has been damaged or has cracks.
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 0.4mm(.016").
. The cutting tool should always be held via a cloth or similar to
avoid injury on the cutting edges.
Use a shank of cutting tool with the tolerance within h7.
DO NOT USE the side-lock type of cutting tool which has notches
on the shank.

N =

»w

oo

S

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.

OTHERS

1. NEVER clamp the nut without a cutting tool being inserted.

2. BI6®recommend our own make of pullstud to be compatible with the
NEW Hi-POWER MILLING CHUCK. It should be replaced every two
years.

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

deformed.
€/[D) 4]



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

Geeignet fur Kihimitteldurchfiihrung durch die Spindel

BT/BBT/DV/BDV/CV/BCV/HSK/BIG CAPTO

angezeigte

Feststellschraube
(Zubehdr)

Entliftungsbohrung Minimale
(i BTund BBT)‘ Einspanntiefe /\ VORSICHT
i 1 P Hak Mega- Minimale Einspanntiefe
i modell deriuterchiflssel Setzen Sie den Schneidewerkzeugschaft tiefer
i HMC20 052 FK52-55 | MGR52 als die auf dem Spannfutter
F e - < HMC25 062 FK58-62 | MGR62 minimale Spanntiefe ein.
Grundkdrper - Spannmutter HMC32 070 FK68-75 [ MGR70 fitlhrung BT und BBT
Anschlagring ,/ pjanfiachenkontakt, bei richtig HMC42 099 FK92-100) MGR99 Bei  Verwendung einer
angezogener Spannmutter. Kuhimittelzufiihrung  durch  die
Spindel muss die Feststellschraube
(Option) M4 (Zubehtr) mit einem Dichtmittel
. im  Entliftungsloch  angebracht
NT-Schaft Minimale MIT REDUZIERHULSE VERWENDEN werden. (Die Feststellschraube ist an
Einspanntiefe . der Oberseite der Verpackung  gnycitunasbohrun
Bei Verwendung der Planfléchenkontakt angebracht.) 9 9
Spannmutter Reduzierhiilse muss diese —
vollstandig in das |- fB -
Spannfutter  eingesetzt =
werden, damit ein richtiger  |{- ,Q - N Reduzierhilse

Kontakt zwischen Hilse
und Futter vorhanden ist.

Grundkérper L . —fu
Bei richtigem Einspannen
ist die Stirnflache des

Spannfutters nicht sichtbar.

. (Option)
AXIALLANGEN-EINSTELLSCHRAUBE

&6

MT-Schaft 1-0

Wenn richtig

i it . =
eingespann Zum Einstellen der Auskraglange
an der Werkzeugschneide.

[ 5 (€[]

Spannmutter

TK-REINIGER (Option)

Mit dem TK-REINIGER lasst
sich die Spannbohrung eines
Werkzeughalters vollsténdig
und einfach reinigen.

Spanndur- Spanndur-
Modell | ‘chmesser | | Modell | ‘chmesser
TKC20 020 TKC32 032
TKC25 025 TKC42 042




ANBRINGEN UND ENTFERNEN DES SCHNEIDEWERKZEUGS

Zum Festziehen des New Hi-Power-Milling Chuck, dessen GroBe vom Modell abhéngig ist, kann
entweder ein Hakenschlissel oder ein (BIG) Mega-Rollenschliissel verwendet werden.

Hakenschliissel
<MONTAGE>
Ziehen Sie die Mutter mit einem
Hakenschlissel in Pfeilrichtung bis zur
entsprechenden Spannposition fest.

<AUSBAU DES WERKZEUGS>
Lésen Sie die Mutter in Pfeilrichtung. Entfernen
Sie danach das Schneidewerkzeug.

A\ VORSICHT

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 Frésen flihren kann.

MEGA-Rollenschliissel

FESTZIEHEN

" MEGA-Rollenschliissel

Spannfutter mit
Antivibrationsschraube

Bei leistungsintensiver Bearbeitung oder bei
Verwendung von Schneidewerkzeugen —mit
Verlangerung muss die Antivibrationsschraube
nach dem Festziehen der Spannmutter mit einem

Antivibrationsschraube 9

Sechskant-Stiftschliissel festgezogen werden.

Modell - Minimale
HMC32 88mm
HMC42 91mm

AVORSICHT
MONTAGE DES SCHNEIDEWERKZEUGS
IM NEW Hi-POWER MILLING CHUCK

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

N =

Schneidewerkzeugschaft.

@

als 0,4 mm ist.
. Halten Sie das Schneidewerkzeug immer mit einem Tuch usw. fest, um
Verletzungen durch die Schneidekanten zu vermeiden.

IS

oo

Auskragung / Kerben am Schaft.

. Entfernen Sie die Riickstande und Olspuren vollstandig vom Spannfutter und dem

Verwenden Sie KEINE Schneidewerkzeuge, deren Verschlei an der zweiten Schneideplatte groBer

. Verwenden Sie ein Schneidwerkzeug mit Zylinderschaft mit einer h7-Toleranz. % &@
. Verwenden Sie KEINE Schneidewerkzeuge mit Weldon Spannfldche und mit

WAHREND DER BEARBEITUNG

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

drehender Spindel.
SONSTIGES

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 Beschéadigungen am Kopf

oder deformierte Anzugsbolzen.

€:/(13) 6 |



Veuillez lire les présentes instructions avant d'utiliser les produits,

et rangez-les a proximité de I'opérateur pour qu'il puisse s'y référer en cas de besoin.

Convient pour un arrosage centre broche

BT/BBT/DV/BDV/CV/BCV/HSK/BIG CAPTO

Orifice de purge d'air
(pouratechementBT et B8T)  SMUE e
Modéle de Dia. extérieur | Modéle de | Modéle de
- mandrin del'écrou | cléaergot | clé méga
T HMC20 052 | FK52:55 | MGRS2
I HMC25 062 FK58-62 | MGR62
Corps Ecrou de serrage HMC32 070 FK68-75 | MGR70
Bague de blocage / Gontact partait quand le HMC42 099  |FK92-100| MGR99
serrage est correct.
(en option)
Longueur d TILISATION AVEC MANCHON DE REDUCTION
ATTACHEMENT NT  Sengueurde UTILISATION AVEC MANCHO ucmo
Quand vous utilisez des fContalm
Ecrou de serrage manchons de réduction, — ronta
veillez a les insérer bien a |-~ fB =4
fond dans le mandrin pour =
obtenir un contact frontal —|L{- ,Q _ ng'ag?lgg de
parfait du manchon et du J
mandrin. =L
Quand le serrage est
correct, la partie frontale
du mandrin n'est pas visible.
(en option)

VIS DE REGLAGE DE LONGUEUR AXIALE

=

Lorsque le
serrage est i .
corregl Pour régler la longueur de sortie

de I'outil de coupe.

/A\ ATTENTION

Longueur de serrage min.

Introduisez un attachement d'outil de coupe
dans le mandrin plus profondément que la
longueur de serrage min. gravée sur chaque
corps de mandrin.

Pour attachement BT et BBT Vis de fixation

Lorsque vous utilisez 'arrosage  (fournie)

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.) Orifice de

purge d'air

(en option)

PRODUIT DE NETTOYAGE TK

Le PRODUIT DE NETTOYAGE TK

nettoie parfaitement I'alésage

de serrage d'un porte-outil de

fagon tres simple.

2 Dia. A Dia.
Modéle | 4o serrage| | Modele | ye serrage
TKC20 220 TKC32 | 082
TKC25 025 TKC42 042




MONTAGE ET DEMONTAGE DE L'OUTIL DE COUPE

Il est possible d'utiliser soit une clé & ergot soit une clé méga (BIG)Hpour serrer I'écrou du nouveau

mandrin de fraisage ultra-puissant, dont la taille dépend du modéle.

CLE A ERGOT
<MONTAGE>
A l'aide de la clé a ergot, serrez I'écrou dans le
sens de la fleche jusqu'a la position de serrage
adéquate.

<DEMONTAGE>
Desserrez suffisamment I'écrou dans le sens
de la fleche. Ensuite, déposez I'outil de coupe.

/\ ATTENTION

Desserrez toujours l'écrou d'au moins un tour
supplémentaire aprés avoir déposé l'outil de coupe.
Sinon, la force de serrage pourrait étre réduite lors
du serrage suivant, ce qui risquerait de causer un
dysfonctionnement lors de la coupe.

CLE MEGA

MANDRIN AVEC VIS
ANTI-VIBRATIONS

Pour un usinage de forte puissance, ou
lorsque vous utilisez des dispositifs de
coupe ayant une sortie longue, serrez la vis
anti-vibrations a l'aide d'une clé hexagonale,
aprés avoir serré I'écrou de serrage.

CLE MEGA

VERROUILLAGE

Vis anti—vibrationse

N Longueur de
Modeéle serr%ge min.

HMC32 88mm

OUVERTURE HMC42 91mm

AATTENTION

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

. N'UTILISEZ JAMAIS un mandrin endommagé ou fissuré.

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

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

4. Tenez toujours l'outil de coupe avec un chiffon ou un objet similaire
pour éviter d'étre blessé par les faces de coupe. S

5. Utilisez un outil & queue cylindrique d’une tolérance h7. @

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

comporte des méplats sur son attachement.

<

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.
€1(D) & |



DETTAGLI

Vlte di settaggio
(accessorio

(Per attacchi BT e BBT)

&b

Lunghezza min.

di bloccaggio
. BT/BBT/DV/BDV
(ﬁ . /HSK
K*ﬂ) = -i{ /BIG COROMANT
CAPTO
HH = -H /Per macchine

convenzionali

Foro per la rimozione /

Modello L h min. di bloccaggio(mm)
HMC16S 55}
HMC20S 56
HMC25S 57
58 (BBT30)
64 (BT/BBT/DV/BDV40,HSK-A63,
HMC32s C6,Per macchine convenzionali)
72 {BBT/DV/BDV50,HSK-A100)
HMC42S |73 (BBT50,HSK-A100)

Chiave a settore

(Opzionale)

~

*Per i modelli per

macchine convenzionali,
la chiave a settore viene
fornita come accessorio

standard.

EX@I>

Modello | Modello di mandrino
FK45-50L WMOIIES
HMC20S
FK58-62L HMC25S
FK68-75L HMC32S
FK52-55 | BBT30-HMC25S
FK58-62L| BBT30-HMC32S
FK80-90L HMC42S

utilizzo leggere le istruzioni e conservarle in un
luogo facilmente consultabile dagli operatori.

C Bloccaggio corretto ) (_Per lavorazioni pesanti )
Piastra di (tranne che per alcuni modelli)
fermo

Ghiera di
bloccaggio

Gioco
v

Quando sono bloccate correttamente, le facce terminali della
ghiera e della piastra di fermo sono a livello le une con le

Ghiera a livello con
la piastra di fermo.

Ghiera di bloccaggio

Piastra di
fermo

Piano di contatto

Ghiera di bloccaggio

Per lavorazioni pili pesanti serrare la
ghiera fino a quando raggiunge un
contatto ermetico con il corpo.

altre.
AATI’ENZIONE
Per i modelli illustrati

a destra, [ggT30 SHANK

Per macchine convenzionali

utilizzare solo nello stato "bloccaggio

HMC25S

corretto" di cui sopra.

HMC32S

Quick Change
NT SHANK | MT SHANK | M35 M45

AATTENZIONE

.Per attacchi BT e 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.)

-

2.Lunghezza min. di bloccaggio
Inserire nel mandrino un utensile da taglio con
una lunghezza di bloccaggio superiore alla
lunghezza minima. La lunghezza minima di
bloccaggio & incisa sul corpo del mandrino.

3. Per linstallazione per lavorazioni piu pesanti,
pulire i piani di contatto sia della ghiera che
del corpo. In caso contrario potrebbe venire
influenzata la precisione di fuoripiano.

bl

Per ottenere il perfetto bloccaggio nelle
lavorazione pesanti serrare la ghiera
lentamente fino a quando viene in contatto
con il corpo. In caso contrario risulterebbe
difficoltoso la riapertura della ghiera e la
successiva rimozione dell’utensile.



MONTAGGIO E RIMOZIONE DELL’UTENSILE DA TAGLIO

{MONTAGGIO)

Usando una chiave a
settore, & necessario
stringere la ghiera nella
direzione della freccia per
avere un’appropriata
posizione di serraggio.

3% Per lavorazioni piu pesanti serrare la ghiera fino a
quando raggiunge un contatto ermetico con il corpo.

(tranne che per alcuni modelli)

UTILIZZO DELLA PINZA
(Opzionale)

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.

(RIMOZIONE DELL'UTENSILE) A\ ATTENZIONE
- Sbloccare sempre la ghiera per alcuni giri dopo

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

ghiera nella direzione o ) >
operazioni, con problemi durante la lavorazione

della freccia. Quindi

rimuovere l'utensile da * Prestare attenzione ad evitare infortuni

taglio. dovuti ai fili taglienti in caso di possibile
disinnesto della chiave a settore dalla
ghiera durante le operazioni di montaggio e
smontaggio.

Vite di regolazione della lunghezza [odelio |Modello di mandrino
Contatto Opzi |
N (Opzionale) HMC20S
HMA-M16
Per regolare la sporgenza HMC25S
Pinza dell’'utensile da taglio. HMA-M16S| HMC32S
J HMA-M24 HMC42S

AATTENZIONE

MONTAGGIO DELL’UTENSILE DA TAGLIO NEL

NEW Hi-POWER MILLING CHUCK

DURANTE LA LAVORAZIONE

1. NON USARE MAI mandrini danneggiati o incrinati. 1. NON continuare la lavorazione in caso di vibrazioni.

2. Rimuovere ogni traccia d'olio, o particelle metalliche, presenti sul diametro del codolo 2. NON toccare il mandrino o I'utensile da taglio quando il mandrino macchina
dell'utensile da taglio ed all'interno del mandrino stesso. sta ruotando.

3. NON USARE utensili da taglio con usura del fianco superiore a 0.4 mm. ULTERIORI NOTE

4. L'utensile da taglio deve essere sempre maneggiato con un panno per 1. NON BLOCCARE MAI la ghiera senza che I utensile da taglio sia inserito.

evitare lesioni causate dai taglienti.

o

della pinza.

o

. 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

2. (BIG® raccomanda I’ uso dei Suoi codoli-tiranti per i NEW Hi-POWER
MILLING CHUCK. E’ consigliato sostituire i codoli-tiranti ogni due anni.

testa degli stessi.

. NON USARE utensili da taglio che presentino codoli con piani inclinati.
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Lea las instrucciones de usar y guardelas al alcance del
operario para casos de necesidad.

Adecuado para refrigerante a través del husillo

BT/BBT/DV/BDV/CV/BCV/HSK/BIG CAPTO

Aguijero de purga de aire

(Paracono BTy BBT)  5ongitud minima /\ PRECAUCION
Modelo de Didmetro exterior | Modelo de| Modelo de ;i o iecid

| portaherramienta| de tuerca | llave C | Llave MEGA Longitud minima de sujecion .

—_ Introduzca el mango de la herramienta de corte en

L1 HMC20 052 | FK52-55 | MGRS2 el portaherramientas, a mayor profundidad que la
N I HMC25 062 FK58-62 | MGR62 minima grabada en el cuerpo de cada modelo.

Tuerca de
Cuerpo iy sujecion HMC32 070 FK68-75 | MGR70 Para conos BT y BBT Tornillo de fijacion
Anilo de tope_” Gontacto absoluto al apretar HMC42 299 FK92-100) MGR99 Cuando use refrigerante a través (2CCesorio)

del husillo, coloque el tornillo de
fijacion M4 (accesorio) con
sellador en el agujero de purga

correctamente

(Opcional) de aire. (EI tornillo de fijacié
X jacion se
CONO NT Iaongitud minima USO CON CASQUILLO DE REDUCCION coloca en la parte superior del
S Cuando use casquillos de Contacto ouerpo) Orificio de
Tuerca de A a frontal purga de aire
sujecion reduccién, tome la —
precaucion de insertarlo  —|H- *B =
completamente en el =
portaherramientas para |- ,Q _ | Casquillo de
) "I\ reduccion .
conseguir el contacto m LIMPIADOR TK (Opcional)
Cuando se aprieta correctamente, frontal. EI LIMPIADOR TK limpia

la cara posterior del

portaherramientas queda oculta. perfectamente y de manera

muy sencilla el alojamiento

(Opcional) de sujeg:ién de un
CONO MT 1°0  cuandoseamare  TORNILLO DE AJUSTE DE AXIAL portaherramientas.
correctamente ; Diametro Diametro
Para ajustar la altura de la Modelo Modelo
% herramienta de corte. COEMETD de amarre
TKC20 220 TKC32 032
TKC25 025 TKC42 042

Tuerca de
sujecion




PARA MONTAR Y DESMONTAR LA HERRAMIENTA DE CORTE

Tanto la llave C como la llave MEGA son validas para apretar la tuerca del nuevo portaherramientas
de gran apriete Serie HMC de (BIG . El tamario varia segln el modelo.

<MONTAJE>

Usando la llave C, apriete la tuerca en la
direccién de la flecha hasta conseguir la
sujecion adecuada.

LLAVE C

LLAVEC

LLAVE MEGA

AMARRAR

" LLAVE MEGA

PORTA CON TORNILLO
ANTIVIBRATORIO

En caso de mecanizado pesado o

. cuando se usen herramientas de gran

longitud, apriete el tornillo antivibratorio
con una llave hexagonal, después de
apretar la tuerca de sujecion.

<DESMONTAJE DE LA HERRAMIENTA>
Afloje la tuerca lo suficiente en la direccién de la
flecha. Luego desmonte la herramienta de corte.

. Tornillo de 9
A PRECAUCION antivibratorios
Afloje siempre la tuerca al menos una vuelta mas después Modelo Longitud minima
de desmontar la herramienta de corte. De lo contrario, € amarre
podria perder fuerza de sujecion en las siguientes veces e HMC32 88mm
incluso fallar durante el mecanizado. HMC42 91mm

APRECAUCION
MONTAJE DE LA HERRAMIENTA DE CORTE en los
NUEVO PORTAHERRAMIENTAS Serie HMC de BIG DAISHOWA

. NUNCA USE un portapinzas que esté dafado o esté rajado.

DURANTE EL MECANIZADO

1. NO continte caso de vibraciones.

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 fabricacién propia compatibles con el
Use un mango de herramienta con tolerancia h7. S NUEVO PORTA Serie NEW Hi-POWER MILLING CHUCK. Se deberia

@ cambiar cada dos anos.
3. NO USE tirantes dafiados deformados.

NO USE herramientas de corte con muescas en el mango.

oo
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Bo3amoxkHocTb nogaumn COX

BT/BBT/DV/BDV/CV/BCV/HSK/BIG CAPTO

Tt TH 1A BbIMYCK: X
OTBepCTvie AR BBINYCKa BOIAPKG

Mepepn Hayanom sKkcnnyaTayum BHUMaTENbHO NPOYMUTATE JaHHYI0 MHCTPYKLMIO MO KCNyaTaLmn.
OnepaTtop AOMKEH UMETb BO3MOXHOCTb OCTYNa K JAHHOM UHCTPYKLUMN B no6oe BpemA npu HeobxoarMocTu.

(ans BT u BBT xoctosukos) [VHa 3aXuUMa A BHUMAHUE
M H p (“ M M MuH. anuHa 3aXnma
= | narpowa raiikn Knioda Mega YcTaHOBMTE XBOCTOBMK PEXYLUEro UHCTPYMEHTa B
[ HMC20 052 FK52-55 | MGR52 natpoH rnybxe, uYem MUH. AIMHA 3aXKUMa
— VHCTPYMeHTa, yKasaHHaa Ha Kopryce KaXaoro
Ll HMC25 062 |FK58-62 | MGR62 narpora o Py A
3axnmHan
Kopnyc i 070 FK68-75 | MGR70 .
- »a falka HMC32 Ans xBoc TMNaBTuBBT  3aXUMHOI BUHT
CTONOPHOE KOMBUO /" [1014111i1 KoHTAKT Mpit HMC42 099 FK92-100| MGR99 Mpy ncnonb3sosaHnM nogaun COX  (aKceccyapbl)
NPABUTbHOM 3aXUMe yepes WNUHAENb BCTaBbTe
3aXMMHON BUHT M4 (akceccyapbl) ©
repMeTMKOM B OTBEpCTUE ANA
" . (Onuws) BO3AyXxa. (3aKMMHON BUHT
Muh. CMnoJib3oBaHNe C nepexoaHoOn BTYJIKOWN 7
XBocTtoBuK NT [UIHa 3aX1Ma P A Y NPUKpenneH k BepxHel actn
K Kopnyca) OtBepctuie na
3 Mpu ncnonbzoBaHuM OHTaKT BbiNyCKa BO3/yXa
raagj(”aMHa" NepexofHON BTYNKM CleauTe, I no Topuy.
uT06bl OHa 6biNa MONHOCTbIO - B -
BCTaBNEHA B NaTPOH ANnA _
obecneyeHns NAOTHOTO N Q 71‘ MepexogHas (Onuyusa)
KOHTaKTa TOpLUEBbHIX \Brynka .
nosepxHoCTe# ne’:,;‘xo AHol Yerpoiicrso ounctku TK CLEANER
[Mpy NpaeuabHOM 3axume BTYNIKM 1 naTpoHa
WAMGOBAHHaA NOBEPXHOCTD TK CLEANER npekpacto
natpoHa He BUAHA ounwaer oTBepcTUe ANA
3aKMMa MHCTPYMEHTa B
(Onuyus) naTpoHe
XsocroBuk KM 1-0 . Mpu yarosm BUHT perynupoBKm 0CeBoii ANUHDI
npasubHOTO lnamerp 3aXuma. [lnamerp 3axumal
sakuma % LA perynupoBKu [nvHbI BbineTa Mogenb WHCTpyMeHTa Mopenb WHCTpyMeHTa
| PeXyLIero NHCTpymMeHTa
o TKC20 020 TKC32 032
H - TKC25 | 025 TKC42 | 042
3axnmHas
Kopnyc ranka




YTOBbl YCTAHOBUTb U CHATb PEXYLLUA UHCTPYMEHT

Wmeetca C-o6pasHbiit kniou unu kniou (BIG) Mega ans 3axuma raitku dppesepHoro natpoHa New

Hi-Power Milling Chuck, pasmep KoTopoii 3aBUCUT OT Mofienu.

C-OBPA3HbIV KJIOY

<YCTAHOBKA>
Mpu nomown C-06pasHOro Kua 3aTAHWTE
raiiky B HanpasieHNM, YKa3aHHOM CTPESKON.

<CHATUE UHCTPYMEHTA>

OcnabbTe raiiky, OTKpyurBas ee B HampaBneHum,
yKa3aHHOM CTPeSIKOW. 3aTeM BbiTalLuTe pexyLimnii
WNHCTPYMEHT.

OTKpyTUTE railky elje Kak MWUHUMYM Ha OfuH 06opoT
nocne n3BneyeHma pexyuwero WHCTpyMeHTa.

HecobniogeHne fgaHHOro TpeGoBaHWA MOXET NPUBECTU K
ocnabnexuio yannna 3axuma npu 3axnme NHCTpymeHTa u
BO3MOXHbIM MOIOMKaM BO Bpems npouecca 06paboTku.

ABHMMAHME

KNKOY MEGA

KoY MEGA

MATPOH C AHTUBUBPALIMOHHbBIM
BUHTOM

B cnyyae TAXeNnoro 4YepHoBOTroO
dpesepoBaHNA NNN NCNONb3OBaHUN
PeXyLero MHCTpyMeHTa ¢ 60MbLUMM BbineToM
3aTAruBaiite aHTMBIAﬁpaLlVIOHHbIM BUHT Npun
1 noMoLWN WecTUrpaHHOro TOpUoBOro Knk4a
nocne 3aTAXKM raiku naTpoHa.

3AXUM

AHTUBNOPALMOHHBIN
BUHT P 9

Mopennb M;':,km"a
HMC32 88mm
PASKIM HMC42 91mm

YCTAHOBKA PEXYLUErO MHCTPYMEHTA BO ®PE3EPHbIA MATPOH
NEW Hi-POWER

. H/KOTJA HE UCMONb3YMTE noBpeskaeHHbIii NaTpOH U NaTPOH, UMEIoLMIA TPeLLMHbI.
YnanaiiTe ocTaTKM Macia U CTPYXKW Kak BHYTPU MaTpOHa, Tak W C XBOCTOBUKA pexyliero
VHCTPYMeHTa.

HE UCMOJb3YWTE pexkywuymii MHCTPYMEHT, MeloLnil M3HOC Mo 3afHeit NoBepxHocTM 6onee 0.4
MM,

TMpy MOHTaXe PeXxyLunii MHCTPYMEHT AOMKeH ObiTb 06epHYT MaTepueil BO
u3bexaHune Nope3os O PexyLne KPOMKI.

Vicnonb3yiiTe XBOCTOBWK PEXYILEro MHCTPYMEHTa C 1ONYCKOM He Huke h7.
HE WCMOMNb3YWTE pexywmit MHCTPYMEHT Ans GOKOBOro KpenneHus,
MMEIOLLMIA Na3bl Ha XBOCTOBUIKE.

N -

w

»
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BO BPEMA PABOTDI

1. NPEKPATWUTE paboty, ecnn BosHuKaeT Bubpauma/ape6esr.
2. HE MPUKACAWMTECH K naTpoHy uau pexyliemy MHCTPYMEHTY BO Bpems BpalleHus
wWnMHAena.

}J,PVI'Aﬂ WHOOPMALNA

. HMKOFLlA HE 3axumaiiTe raiiky, eciv B NaTPOH He BCTaB/EH PEXyLNil MHCTPYMEHT.
2. BIG pexomenpyeT npumeHaTb WTpeBenu npon3soacTsa BIG ¢ dpesepHbimu
natposamn NEW Hi-POWER MILLING CHUCK. PekomeHpayeTca 3ameHa wrpesenei
Kaxqble Ba roga.
HE UCMONb3YWTE wrpesenu, KoTopble UMeloT NpU3HaKM NOBpeXaeHIA B 0bnacTu ee

paboyelt ronosky unn 4edopMIPOBaHbI.
(€:/(03) 14 ]
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/(D8 BIG DAISHOWA SEIKI CO LTD .-

W3R # %X F5 TEL048(252)1323
Wl & & % Pt TEL022(382)0222
WHLBIRE AT TEL0276(30)5511
WERERES TEL046(204)0055

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

Wt B 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 % Pt TEL092(451)1833
M Export Department (+81)-72(982)8277
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