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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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paboTe co ctaHkamm BIG-PLUS.
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B R RIEIEER(mm)
HMC16S 55
HMC20S 56
HMC25S 57
58(BT/BBT30)
HMC32S | 64(BT/BBT40,HSK-A63,C6,AH)
72(BBT50,HSK-A100)
HMC42S | 73(BBT50,HSK-A100)
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SPECIFICATION
Min. Clamping
SET SCREW Length
(accessory) . BT/BBT/DV/BDV
(For BT and BBT shank) (ﬁ /CV/BCV/HSK
Yhﬂ) = -H /BIG CAPTO
/For conventional
\)H ‘ - -H machines

Air-bleeding hole

Model Min. Clamping Length mm(inch)
HMC16S 55(2.165")
HMC20S, .750S 56(2.205")
HMC25S,1.000S 57(2.244")

HMC32S,1.250S

58(2.283") (BT/BBT30)

64(2.520") (BT/BBT/DV/BDV/CV/BCV40,
HSK-A63,C6
For conventional machines)

72(2.835") (BBT/DV/BDV/CV/BCV50,
HSK-A100)

HMC42s | 73(2.874") (BBT50,HSK-A100)
%PSTIIDCI;\NI\)INER Model Chuck Model
FKas-soL| TMC16S,
HMC20S, .750S

~

*For the models for
conventional machines,
C-Spanner is provided as
a standard accessory.

E@o

FK58-62L| HMC25S, 1.0008
FK68-75L| HMC32S, 1.2508
FK52-55 | HMC25S, 1.0008
FK58-62L| HMC32S, 1.2508
FK80-90L HMC42S

Please read these instructions before use and keep them where
the operator may refer to them whenever neccessary.

C Properly clamped

) (For heavier duty machining )

(except for some models)

Stopper

Plate
Clamping
Nut

Clearance
v

When clamped correctly, end faces of both the Nut and For

Stopper Plate become flush with each other.

&CAUTION

Nut is flush with
Stopper

Face Contact
Stopper Plate

Clamping Nut

Clamping Nut

heavier duty machining,
tighten the Nut further until it
achieves absolute contact with
the Body.

For the models shown right, use only in BT/BBT30 SHANK

the above "properly clamped" state.

For conventional machines

HMC258, 1.0008

HMC328, 1.2508

Quick Change
NT SHANK | MT SHANK | M35.M45

ACAUTION

—_

.For BT and BBT Shank

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.)

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

3. For heavier duty machining setup, clean the
contact faces of both the Nut and Body.
Neglecting to do so could affect runout
accuracy.

. For heavier duty machining setup, tighten the
Nut slowly when it contacts with the Body.
Neglecting to do so could disturb smooth
release of the Nut on the subsequent
removal of the tool.

N



TO ASSEMBLE AND REMOVE THE CUTTING TOOL

(ASSEMBLY)

Using the C-Spanner,
tighten the nut in the
direction of the arrow to
the appropriate clamping
position.

Release

% For heavier duty machining, tighten the Nut until it
achieves contact with the Body.
(except for some models)

the

USE WITH REDUCTION SLEEVE P, Face Contact

(OPTION)

When using reduction sleeves, care must be
taken to insert fully into the chuck to obtain
sleeve to chuck face contact.

N

REDUCTION
SLEEVE

(REMOVAL OF TOOL)

nut

sufficiently in the direction
of the arrow.
remove the cutting tool.

Then

/\ 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.

+ Care should be taken to avoid injury on the
cutting edges at possible disengagement of
the C-Spanner from the Nut in
assembling/releasing operation.

AXIAL LENGTH ADJUSTING
SCREW (OPTION)

=G

Model Chuck Model

HMC20S, .750S
HMC25S, 1.000S
HMA-M16S|HMC32S, 1.250S

HMA-M24 HMC42S

HMA-M16

For adjusting the projection
length of the cutting tool.

ACAUTION
ASSEMBLY OF THE CUTTING TOOL
in the NEW Hi-POWER MILLING CHUCK

. NEVER USE any chuck which has been damaged or has cracks.

N =

and cutting tool shank.

»w

. 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.

oo

Remove any flaws and traces of oil and particles from both the inside of the chuck

DO NOT USE any cutting tool which shows wear to its second rake of more than 0.4mm(.016").

NS

<

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]



Technische Daten

Minimale
Feststellschraube Einspanntiefe
, BT/BBT/DV/BDV
(lurAulnahmekegelBTundBBT (ﬁ 1 /HSK
WT) = -i{ /BIG CAPTO
/Fiir konventionelle
HH = -H Bearbeitung
Entliftungsbohrung /
Modell Minimale Einspanntiefe(mm)
HMC16S 55}
HMC20S 56
HMC25S 57
58 (BT/BBT30)
64 (BT/BBT/DV/BDV40,HSK-AG3,
HMC328 C6,Filr konventionelle Bearbeitung)
72 {BBT/DV/BDV50,HSK-A100)
HMC42S |73 (BBT50,HSK-A100)
Hakenschliissel [ modell | Spannfutter modell
(Option)
FK45-50L WMOIES
HMC20S
FK58-62L HMC25S
*Fur die konventionelle | FK68-75L HMC32S
Hokenschiissel ole |FK52:85 |  HMC258
S bandzubenor [rxsgal|  HMC32S
[ 5 (€1(D) FK80-90L HMC42S

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

C Richtig eingespannt

) (Fiir Hochleistungsbearbeitung )

(auBer gewissen Modellen)

Anschlag

Abstand
Spannmutter v

Grundkérper

Mutter ist biindig

mit dem Anschlag

Spannmutter

Stirnflachenkontakt
Anschlag

Spannmutter

Grundkérper

Futter ist richtig gespannt sobald die Stirnseite der

Spannmutter auf Anschlag gespannt ist.

Fir die Hochleistungsbearbeitung muss die
Spannmutter auf Anschlag festgezogen
werden. Es muss sichergestellt werden
dass die Spannmutter einen guten
Stirnflachenkontakt mit dem Grundkorper

hat.
/A\VORSICHT
Filr dief rechts gezeigten Modelle MUSS | 3T/BBT30 SHANK Fur konventionelle Bearbeitung
unbedingt der Zustand ‘richtig HMC255 Quick Ch
eingespannt" verwendet werden. MG | NT SHANK | MT SHANK | ‘&%5 Minsge
/A\VORSICHT
1.Schaftausfiihrung BT und BBT 3. Fur die Hochleistungsbearbeitung mussen

Bei Verwendung einer Kihimittelzufiihrung
durch die Spindel muss die Feststellschraube
M4 (Zubehor) mit einem Dichtmittel im
Entliftungsloch angebracht werden. (Die
Feststellschraube ist an der Oberseite der
Verpackung angebracht.)

2.Minimale Einspanntiefe
Setzen Sie den Schneidewerkzeugschaft
tiefer als die auf dem Spannfutter angezeigte
minimale Spanntiefe ein.

4.

die Stirnseiten der Mutter und des
Grundkoérpers richtig gereinigt werden. Bei
Missachtung kann die Rundlaufgenauigkeit
beeintréchtigt werden.

Fur die Hochleistungsbearbeitung muss die
Mutter nach dem Kontakt mit dem
Grundkoérper sorgféltig festgezogen werden.
Bei Missachtung kénnen beim Losen der
Mutter und beim herausnehmen vom
Werkzeug Schwierigkeiten auftreten.



ANBRINGEN UND ENTFERNEN DES SCHNEIDEWERKZEUGS

{MONTAGE)

Ziehen Sie die Mutter mit
einem Hakenschliissel in
Pfeilrichtung  bis  zur
entsprechenden
Spannposition fest.

3% Fur die Hochleistungsbearbeitung muss die Spannmutter
auf Anschlag festgezogen werden. Es muss sichergestellt
werden dass die Spannmutter einen guten
Stirnflachenkontakt mit dem Grundkorper hat.

(auBer gewissen Modellen)

MIT REDUZIERHULSE VERWENDEN

(Option)

(AUSBAU DES WERKZEUGS)

Lésen Sie die Mutter in
Pfeilrichtung. Entfernen
Sie danach das
Schneidewerkzeug.

Bei Verwendung der Reduzierhilse muss

diese vollstandig in das Spannfutter eingesetzt
werden, damit ein richtiger Kontakt zwischen

Hilse und Futter vorhanden ist.

W Planflachenkontakt AXlA_LLANGEN'ElNSTELLSCHRAUBE Modell |Spannfutter modell
(Option) A6 | HMC20S
% Zum Einstellen der Auskraglange HMC25S
J Reduzierhiilse an der Werkzeugschneide. HMA-M16S HMC32S
HMA-M24 HMC42S

A\ VORSICHT

* Losen 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 fihren kann.

.Beim Einbau bzw. L6sen vorsichtig

vorgehen, damit bei einem mdglichen
Abrutschen des Hakenschliissels von der
Mutter keine Verletzungen an den
Schneidekanten verursacht werden.

AVORSICHT
MONTAGE DES SCHNEIDEWERKZEUGS
IM NEW Hi-POWER MILLING CHUCK

N

Schneidewerkzeugschatft.

w

als 0,4 mm ist.

IS

Verletzungen durch die Schneidekanten zu vermeiden.

oo

Auskragung / Kerben am Schaft.

Ein Spannfutter, das Beschadigungen oder Risse aufweist darf NIEMALS verwendet werden.
. Entfernen Sie die Riickstande und Olspuren vollstandig vom Spannfutter und dem

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

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

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.

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

oder deformierte Anzugsbolzen.

. Verwenden Sie ein Schneidwerkzeug mit Zylinderschaft mit einer h7-Toleranz. % @ zwei Jahre auggetquschi werden. ) . »
. Verwenden Sie KEINE Schneidewerkzeuge mit Weldon Spannflache und mit 3. Verwenden Sie keine Anzugsbolzen mit Anzeichen von Beschadigungen am Kopf

(€:/(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 C Serré correctement ) (Pourl'usinage de forte puissance)
Longueur de (sauf pour certains modeles)
VIS de flxatlon serrage min. BT/BRT/DV/BDV Elgn lejl‘(a:lde Contact frontal Plaque de
ontact frontal
(pour a‘rtachement BT et BBT) /£ JHSK Ecrou de J:u Plaque de Contact Contact
serrage
/BIG CAPTO

/Pour les machines
conventionnelles

zs *W !

Ecrou de serrage

Lorsqu'elles sont serrées correctement, les faces d'extrémité
de I'écrou et de la plaque de contact affleurent I'une avec

Pour Iusmage de forte puissance,
serrez |'écrou jusqu'a ce qu'il entre en
contact parfait avec le corps.

Orifice de purge d'air
Modeéle Longueur de serrage min.(mm)
HMC16S 55
HMC20S 56
HMC25S 57
58 (BT/BBT30)
64 (BT/BBT/DV/BDV40,HSK-AB3,
HMC32S C6,Pour les machines conventionnelles)
72 {BBT/DV/BDV50,HSK-A100)
HMC42S |73 (BBT50,HSK-A100)
CLE A ERGOT [ Modele | Modéle de mandrin
(en option)
FK45-50L HINCTIES
HMC20S
FK58-62L HMC25S
*Pour les modeles de | FK68-75L HMC32S
m a ¢ I n e s
conventionnelles, la clé a | FK52-55 HMC25S
oo Saners ™™™ | FK58-62L  HMC325
( B]g ) FK80-90L HMC42S

l'autre.

A\ ATTENTION
Pour les "?Odéles cités a droitg, tenir BT/BBT30 SHANK| Pour les machines conventionnelles
compte uniquement de la consigne « HMCD255

Serré correctement »

HMC32S

Quick Change
NT SHANK | MT SHANK | M35.M45

AATTENTION

1.Pour attachement BT et 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.)

2.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.

3. Pour la configuration d'usinage de forte
puissance, nettoyez les faces de contact de
I'écrou et du corps. Négliger de le faire
pourrait affecter la précision de faux-rond.

»

Pour la configuration d'usinage de forte
puissance, serrez I'écrou lentement jusqu’a
ce qu’il entre en contact avec le corps.
Négliger de le faire pourrait perturber le
desserrage en douceur de I'écrou lors de
I'enlévement de l'outil.



MONTAGE ET DEMONTAGE DE L'OUTIL DE COUPE
{MONTAGE) (DEMONTAGE)

A l'aide de la clé a ergot, Desserrez suffisamment
serrez |'écrou dans le I'écrou dans le sens de la
sens de la fléche jusqu'a fleche. Ensuite, déposez
la position de serrage l'outil de coupe.

adéquate.

¥ Pour l'usinage de forte puissance, serrez I'écrou
jusqu'a ce qu'il entre en contact parfait avec le
corps.
(sauf pour certains modeles)

UTILISATION AVEC MANCHON DE REDUCTION
(en option)

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.

TM

Manchon de
J réduction

/\ ATTENTION

+ Desserrez toujours I'écrou d'au moins un
tour supplémentaire aprés avoir déposé
I'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.

- Des précautions doivent étre prises afin
d'éviter toute blessure avec les faces de
coupe lors du désengagement éventuel de
la clé a ergot de I'écrou et ce au montage /

démontage.
VIS DE REGLAGE DE LONGUEUR ["Woggle [Moddle de mandrin
AXIALE (en option)
HMA-M16 HMC20S
Pour régler la longueur de sortie HMC25S
de l'outil de coupe. HMA-M16S HMC32S
HMA-M24 HMC42S

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 l'outil de coupe.

. 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. S
S t

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

o =

w

IS

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

Utilisez un outil a queue cylindrique d’une tolérance h7.

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

oo

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) & |



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

DETTAGLI C Bloccaggio corretto ) (_Per lavorazioni pesanti )

Lunghezza min. " . tranne che per alcuni modelli

Vlte di settaggio di bloccaggio rlastra di - - : a )
ermo Ghiera a livello con Piano di contatto  Piastra di

(accessorio BT/BBT/DV/BDV
(Per attacchi BT e BBT) | /HSK

(L
%tﬂ) = -H /BIG CAPTO
/Per macchine
HH = -H convenzionali

Foro per la rimozione /

Ghiera di Gi:CO la piastra di fermo. fermo

bloccaggio

Ghiera di bloccaggio Ghiera di bloccaggio

Quando sono bloccate correttamente, le facce terminali della

Per lavorazioni pili pesanti serrare la

- . " " hi dell iastra di fi livello | 1 ghiera fino a quando raggiunge un
Modello ! min. di bloccaggio(mm) g“::ra e della piastra di fermo sono a livello le une con le Sontatto ermatico con il compo.
HMC16S 55 ’
HMC20S 56
HMC25S 57 /\ ATTENZIONE
58 (BT/BBT30) Per i modelli illustrati a destra, BT/BBT30 SHANK Per macchine convenzionali
64 (BT/BBT/DV/BDV40,HSK-A63, utilizzare solo nello stato "bloccaggio HMC255 Quick Change
HMC32S C6,Per macchine convenzionaliy corretto" di cui sopra. IMoaas | NT SHANK | MT SHANK | Ve
72 {BBT/DV/BDV50,HSK-A100)
HMC42S 73 {BBT50,HSK-A100,
¢ i /\ ATTENZIONE
1.Per attacchi BT e BBT 3. Per l'installazione per lavorazioni piti pesanti,
Chiave a settore Quando il lubrorefrigerante & utilizzato attraverso il pulire i piani di contatto sia della ghiera che
(Opzionale) poce Vo] (Modellojdlimandiing mandrino, applicare sulla vite di settaggio M4, del corpo. In caso contrario potrebbe venire
FK45-50L HMC16S (aci(;essono)l un compos(}o”’sglllante ed inserirla influenzata la precisione di fuoripiano.
nel foro per la rimozione dell'aria. ) )
M LME205 (La vite di settaggio & attaccata nella confezione ~ 4- Per ottenere il perfetto bloccaggio nelle
FK58-62L HMC25S sulla parte superiore del corpo.) :avorazmnef_ pesanti gerra_re !a ghiera
#Per | modsli FK68-75L HMC32S - . entamente fino a quando viene in contatto
mearclcmgeecér?veénziunali, 2.Lunghezza min. d'. bloccaggio . . con il corpo. In caso contrario risulterebbe
la chiave a settore viene | FK52-55 HMC25S Inserire nel mandrino un utensile da taglio con difficoltoso la riapertura della ghiera e la
fornita come accessorio una lunghezza di bloccaggio superiore alla A ap 5 ' 9
standard. FK58-62L HMC32S lunghezza minima. La lunghezza minima di successiva rimozione dell'utensile.
[ o (€[] FK80-90L HMC428 bloccaggio & incisa sul corpo del mandrino.




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
ghiera nella direzione forza di bloccaggio, nelle successive
della freccia. Quindi operazioni, con problemi durante la lavorazione

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. % 2. (BIG® raccomanda I’ uso dei Suoi codoli-tiranti per i NEW Hi-POWER

5. Usare utensili da taglio con gambo in tolleranza h7. MILLING CHUCK. E’ consigliato sostituire i codoli-tiranti ogni due anni.

6.

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

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

(€:/(63) 10|



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

ESPECIFICACIONES C Amarrado adecuadamente. ) (Para mecanizados pesados. )
Longitud minima (Excepto para algunos modelos.)
Tomlllo de fljamon de amarre Placa tope. —
, BT/BBT/DV/BDV Espacio.  Latuercaest alineada Contacto de cara.
Para cono BT y BBT) (ﬁ JHSK Tuerca de v * con laplaca tope. Placa tope.
sujecion 4*
w AT~ -H /BIG CAPTO
ﬁf /Para maquinas
\)H ‘ = -H convencionales.
Agujero de /
purga de aire Cuando se amarra correctamente, las caras de la tuerca y la Para mecanizados pesados, apretar la
i tuerca hasta que haga contacto
Modelo Longitud de amarre(mm) placa tope se quedan alineadas. abachito caotd) Cﬂerpa g
HMC16S 55
HMC20S 56 .
HMC25S 57 /\PRECAUCION
58 (BT/BBT30) Para los moqglos que se muestran a la BT/BBT30 SHANK Para maquinas convencionales.
64 (BT/BBT/DV/BDV40,HSK-A63, derecha, utilizar solo en el estado HMC255 Quick Change
HMC32s C6,Para maquinas convencionales.) “amarrado adecuadamente”. HMC32S NT SHANK | MT SHANK | M35,M459
72 (BBT/DV/BDV50,HSK-A100)
HMC42S 73 {BBT50,HSK-A100) A 2
PRECAUCION
1.Para conos BTy BBT 3. En el montaje para el mecanizado pesado,
LLAVE C i Cuando use refrigerante a través del husillo, limpiar tanto la tuerca como el cuerpo. No
(Opcional) s L Ll coloque el tornillo de fijacion M4 (accesorio) hacerlo afectaria a la precision del salto.
HMC16S con sellador en el agujero de purga de aire. . .
_ Q FK45-50L HMC20S (E! tornillo de fijacion se coloca en la partte 4 :Sr:tla:ml);t?ir?:irasi\zer}rf::tzaiza?\éc}isoadsoé
superior del cuerpo.)
A hace contacto con el cuerpo. No hacerlo
RKS6:62 HMC25S 2.Longitud minima de sujecion dria afectar a | v F;tr ion de |
*En los modelos para | FK68-75L HMC32S8 | | la h i podria afectar a la suave extraccion de 'a
1K S ntroduzca el mango de la herramienta de
magquinas convencionales, - tuerca en el posterior cambio de
el C-Spanner se | FK52-55 HMC25S corte en el portaherramientas, a mayor herramienta
suministra como  un Y profundidad que la minima grabada en el .
accesorio estandar. FK58-62L :mgig: cuerpo de cada modelo.
EBX@BI6 FK80-90L




PARA MONTAR Y DESMONTAR LA HERRAMIENTA DE CORTE )
(DESMONTAJE DE LA HERRAMIENTA) 4\ PRECAUCION

{MONTAJE)

Usando la llave C, apriete
la tuerca en la direccion
de
conseguir la
adecuada.

% Para mecanizados pesados, apretar la tuerca hasta

hasta
sujecion

la flecha

que haga contacto absoluto con el cuerpo.
(Excepto para algunos modelos.)

USO CON CASQUILLO DE REDUCCION
(Opcional)

Afloje la tuerca lo
suficiente en la
direccion de la flecha.
Luego desmonte la
herramienta de corte.

TM

Cuando use casquillos de reduccion, tome la

precaucion de insertarlo completamente en el

Casquillo de

portaherramientas para conseguir el contacto
frontal.

J reduccion

* Afloje siempre la tuerca al menos una
vuelta mas después de desmontar la
herramienta de corte. De lo contrario,
podria perder fuerza de sujecion en las
siguientes veces e incluso fallar durante el
mecanizado.

- Se deben de tomar precauciones para
evitar golpes en los filos de corte, ante un
posible fallo en la sujecion del C-Spanner
con la tuerca en las operaciones de amarre
y desamarre.

TORNILLO DE AJUSTE DE AXIAL ["modelo oo
(Opcional) HMC20S
HMA-M16
Para ajustar la altura de la HMC25S
herramienta de corte. HMA-M16S HMC32S
HMA-M24 HMC42S

APRECAUCI()N

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

[

mango de la herramienta.

o

para evitar dafios en los filos de corte.
Use un mango de herramienta con tolerancia h7.
NO USE herramientas de corte con muescas en el mango.

oo

. NUNCA USE un portapinzas que esté dafado o esté rajado.
. Limpie cualquier imperfeccion, resto de aceite o particulas del interior del porta y del

NO USE ninguna herramienta de corte que muestre desgastes superiores a 0.4 mm.
La herramienta de corte se debe sujetarse usando una tela o similar

S

DURANTE EL MECANIZADO

1. NO continte caso de vibraciones.

2. NO toque el porta o la herramienta de corte mientras el husillo esta

girando.

OTROS

1. NUNCA apriete la tuerca sin haber insertado una herramienta de corte.
2. (BIG) recomienda los tirantes de fabricacion propia compatibles con el
NUEVO PORTA Serie NEW Hi-POWER MILLING CHUCK. Se deberia

cambiar cada dos afios.
3. NO USE tirantes dafiados deformados.

€i[D) 12




CMELMOUKALIAA

Mepepn Hayanom sKkcnnyaTayuy BHUMaTENbHO NPOYUTaTE faHHYI0 MHCTPYKLMIO MO KCNyaTaLmn.
OnepaTtop AOMKEH UMETb BO3MOXHOCTb JOCTYNa K JAHHOM MHCTPYKLUMN B no6oe BpemA npu HeobXxoarMoCTU.

( 3axaTo AOMKHbIM 06pasom

) (ﬂna pa6ot npu pexumax )

(KpoMe HeKOTOpbIX MoAeneit)

MuH.
CronopHas
ANNHA 3aX1UMa p
szxéﬂgggfagﬂfT BT/BBT/DV/BDV nnactmha 3a30 laiika Ha OIHOM ypOBHe O CoeaunHeHve Topuamm
(ana BT u BBT xsocToBuKoB) ﬁ % N ;gIS(;(CAPTO ?SS‘K”aM”” v P cTonopHoit nnacTHoi. * CronopHas nnactuHa
w /Ana ctaHkoB
\)_HJ = -H cpyuYHbIM
ynpasneHvuem .
OtsepcTie ans / 3axumHan raitka
BbIMycKa BO3Ayxa Mpu MpaBunbHOM 3axaTuu, TOPLbI FaikM 1 CTOMOPHOM  [nA paboT Mpu TAXENbIX pexumax,
ac’ CTaHol C! a o, (o] OBHE. 3aXnMmanTe ravky Oo Tex rnop, noka
Mopgenb MwuH. gnnna mm) MNACTUHE! CTAHOBATCA Ha OAHOM yPOBH He GyzieT 06ecrieyeH NOMHbIN KOHTaKT
HMC16S 55 C KOprycoMm.
HMC20S 56
HMC25S 57 ABHMMAHME
58 (BT/BBT30) Ana  mopened, nOKasaHHbIX  Cnpaea, BT/BBT30 SHANK|  [InA cTaHKOB C pyYHbIM ynpaBieHnem
64 (BT/BBT/DV/BDV40,HSK-A63, ncnonb3ynte TONMbKO YKasaHHOe Bbille HMC255 Quick Change
HMC32s C6,[1nA CTaHKOB C Py4HbIM yIPABNEHEM) MoMoXeHue "3aaTo JOMKHbIM 06pazom". HMG32S NT SHANK | MT SHANK | “;|35’M459
72 {BBT/DV/BDV50,HSK-A100)
HMC42S 73 {BBT50,HSK-A100) A
BHUMAHUE
1.Ans xBocTroBuKOoB Tna BT n BBT 3. Npu nogrotoske paboT B TAXKENbIX PEXUMAX,
x Y - - Mpn uncnonb3oBaHun nopaun COX  uepes ouncTuTe  Topubl  raiku U Kopnyca.
(COOBPAiHbM Knio4 ks WAWHAENb BCTaBbTe 3aXMMHON BUHT M4 HecobniogeHne paHHOro TpeboBaHWA MOXET
nuna FK45-50L HMC16S (akceccyapbl) ¢ repmMeTMKOM B OTBEpCTUE ANA CKa3aTbCA Ha TOYHOCTN 06paboTKM.
HMC20S Bo3Ayxa. (Baxumton )B"'HT npuKkpennel K 4 Mpu noarotoBke paboT B TAXeENbIX pexumax,
BEPXHEN YacTh kopnyca 3aTArMBaNTe raiiky MeAneHHo [0 Tex nop, noka
*[inA moaenei ¢ EH58.621 HME255 2.MuH. gnuHa 3axnma OHa He KOCHeTcAa Kopryca. HecobniofeHve
DYUHbIM yNIpaBneHiem FK68-75L HMC32S YCTaHOBUTE XBOCTOBUK PEXYLLETO UHCTPYMEHTa flaHHOro Tpe6oBaHMA MoOXeT npusectu K
S(;gfg:ﬁ:;:’lczﬂsw‘i FK52-55 HMC25S B NaTpOH FNyGXe, YeM MUH. AAvHA 3axuma CTIOXHOCTY MNIaBHOTO OCNabneHnsa ranku npu
¢ nocneayloLem U3BneYeHNN MHCTPYMeEHTa.
CTaHaapTHOM y VIHCTPYMEHTa, yKa3aHHas Ha Kopryce Kajoro
KomMnnekTaumu. FK58 62L HMCS2S naTpoHa.
m< B’Q) FK80-90L HMC42S




YTOBbl YCTAHOBUTb U CHATb PEXYLLUA UHCTPYMEHT

{YCTAHOBKA) (CHATUE UHCTPYMEHTA) /A BHUMAHUE

* OTKpyTuTe raiiky elje Kak MWHUMYM Ha OAWH
Mpy nomoww C-obpasHoro OcnabbTe raiky, obopot  nocne V3B/eYeHna pexywero
KoYa 3aTAHWUTe rainky B OTKpyuuBas ee B VHCTpyMEHTa. HecobniopeHve AaHHOro
HanpasneHum, ykasaHHOM HanpaBneHUn, yKasaHHOM Tpe6oBaHNA MOXeT NpuBecTM K ocnabnexuio

yCUnMA 3axnma npu 3axume WHCTPYMEHTa W
BO3MOXHbIM MOJIOMKaM BO Bpems npouecca

CTpesnKon. cTpenkon. 3atem

BbITALLWTE PEXyYLNA

obpaboTku.
VHCTPYMEHT.
. . - BbyabTe  akkypaTHbl BO  u3bexaHue
#[nA paboT npu TAXENbIX pexumax, 3axumante NOBPEXAEHUA PEXYILE KPOMKOM npu
raiiky A0 Tex rop, moka He GyaeT oGecnedeH BO3MOXHOM OCBOBGOXAEHUM C-06pa3Horo
MOJHBIA KOHTAKT C KOPMYCOM. o
(KPOME HEKOTOpbIX MOZETIEA) KntoYa ¢ ranku npu cbopke/pasbopke.
Acnonb3oBaHme ¢ nepexofHoO BTYNKOMN 2
(Ontus) pexon Y Konraxr BWHT perynupoBKi 0CeBOi AINHBI [“mogens | Mogens narpora
i N (Onuw=) HMC20s
Mpu ncnonb3oBaHWUK NepexofHoV BTYNKW cnepuTte, HMA-M16
4TOGbI OHa GbiNla NONHOCTbIO BCTaBNEHa B NAaTPOH ANs [InA perynupoBKM AnVHbI BbineTa HMC25S
obecneueHuss  MIOTHOTO  KOHTaKTa  TOpLEBbIX Mep
NOBEPXHOCTEN NEePeXOAHOI BTYNKW 1 NaTpoHa J _BTynka PeXylero NHCTpymenTa HMA-M16S| HMC328
HMA-M24 HMC42S
A\ BHUMAHVE
YCTAHOBKA PEXYLLUETO MHCTPYMEHTA BO ®PE3EPHbIN MATPOH
NEW Hi-POWER BO BPEMA PABOTbI
1. HAKOT 1A HE UCMOJSIb3YWTE noBpeskaeHHbIi NaTPOH WM NaTPOH, MEIOLi TPeLMHbI. 1. MPEKPATUTE paboty, ecnu BosHuKaeT Bubpaums/apedesr.
2. YpananTe ocTaTKM mMacnia U CTPYXKKM Kak BHYTPW MaTPoHa, TaK U C XBOCTOBMKA Pexyliero 2. HE MPUKACAUTECb K naTpoHy wnu pexyulemy WHCTPYMEHTy BO Bpemsa
MHCTPyMeHTa. BPALLEHNA WNNHAENA.
3. HE UCMOJIb3YMTE pexywnin MHCTPYMEHT, MeIoLii U3HOC MO 3aAHeil oBepxHOCTU 6onee 0.4 OPYIrAA UHOOPMALUA
MM. 1. HUKOTJA HE 3axumaiiTe raiiky, e B NaTPOH He BCTaBMIeH PEXYLLMIA MIHCTPYMEHT.
4. Tlpn MOHTaXe PeXyLnit NHCTPYMEHT AOMKeH GbiTb 06epHYT MaTepueil BO 2. (BIG pekomerayeT NnpumeHATb WTpeBeny npon3eoacTea BIG ¢ ppesepHbimMn

n3bexaHue Nope3oB O PexyLlne KPOMKU. natpoHamu NEW Hi-POWER MILLING CHUCK. PekomeHayeTca 3ameHa WwTpeBenei
. Vicnonb3yiite XBOCTOBUK PeXyLEro MHCTPyMeHTa C JoNyCKom He Hinke h7. @ Kaxpple ABa roga.
. HE UCMOJIb3YNTE pexywmii MHCTPyMeHT fana GOKOBOTO Kpennewus, 3. HE UCMOJSIb3YUTE wrpeBenu, KOTopble MeIOT NPU3HaKM NOBpeXeHNsA B 06nactu ee

VIMEIOLLMI1 Na3bl Ha XBOCTOBYKE. % paboyeit ronoekM UM AePOPMUPOBaHbI.

owu
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/(D8 BIG DAISHOWA SEIKI CO LTD .-

W3R 2 %X F5 TEL048(252)1323
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Wt BE 2 % P TEL076(292)1002
W & X J& TEL06(6747)7558
W@ L % P TEL086(245)2981
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