(BIG MEGA ER GRIP

BIG DAISHOWA

BEDIENUNGSANLEITUNG

Lesen Sie bitte diese Anleitung vor der Verwendung und bewahren Sie sie so auf, das der Bediener bei Bedarf darauf zugreifen kann.

SPEZIFIKATIONEN
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Adjusting Screw (Optional)

= (Minimale Einspanntiefe) =
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Einspanntiefe £p Goliet (Optional) Die Schaftlange des im Spannfutter eingespannten I * (BI&® empfiehlt die Verwendung des eigenen Anzugsbolzens. I
Schneidewerkzeugs muss gréBer als die minimale I Der Anzugsbolzen sollte alle zwei Jahre ausgetauscht werden. I
L[] Einspanntiefe sein. Die minimale Einspanntiefe 1 Verwenden Sie keine Anzugsbolzen mit Anzeichen von I
= ;ﬁ 4 entspricht der Tiefe der Grundbohrung der Beschadigungen am Kopf oder deformierte Anzugsbolzen.
- Q Spannzange. 1 |
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\ ~ @MEGA ER-Gewinde = ISO 15488 Verwenden Sie keine Spannzangen oder Muttern von anderen
Nut (Optional) @ERC-Spannzange = DIN 6499 , ISO 15488 Form B Herstellern, damit eine optimale Genauigkeit sicher gestellt ist.
: MEGA ER Nut | MEGA ER Solid | ER Nut MEGA Wrench NEW BABY Wrench (Optional) | Adjusting Screw
MEGA ER GRIP ER Collet (Optional) {Optional) | Nut (Optional) | (Optional) (Optional) {for MEGA ER GRIP) ' Optional
I o = R
T = 0| 0Pl = ~— =
empfohlene
Model | oD |ERCNo.-od | 'goznntiefe | Model Model | Model | Model |Anzugsdremoment| pqoqeq |Anzugsdrehmoment) — pg el
(mm) (mm) (N-m) (N-m)
MEGA ER11 | 019 [—o0-2-/5 . 0--025 — — ERN11 | — — NBK 6 | 10-15 NBA 6B
2-2.9 0--0.10 10-15 10-15
MEGA ER16 | 230 3-5.75 0--0.25 MERN16 MERN16SN | ERN16 | MGR30L _ NBK10 _ NBA10B
35-40 35-40
6-10 0--0.50
MEGA ER20 | 035 |—o—>7/%— 0--025 | MERN20 | MERN20SN | ERN20 | MGRSSL|  40-50 NBK13 |  40-50 NBA13B
MEGA ER25 | 042 |—o->/% | 0--025 | MERN25 | MERN25SN | ERN25 | MGR42L|  50-60 NBK16 |  50-60 NBA16B
MEGA ER32 | 050 [ —o—>/% | 0--025 | MERNS2 | MERNS2SN | ERN32 | MGRSOL|  70-80 | FK45-50L| 7080 NBA20B

AUSBAU UND EINBAU DER SPANNZANGE VERWENDEN DES MEGA WRENCH

Passen Sie die Ringnut der Spannzangen Bringen Sie den MEGA WRENCH-Schliissel
in die groBe Rippe hinter der Markierung liber die Mutter an, so dass sich die mit
"MEGA ER GRIP". Driicken Sie die W "LOCK" markierte Seite am Schneidewerkzeug
Spannzange hinter das Logo "BIG". befindet. Drehen Sie den MEGA WRENCH-

Schlissel in Pfeilrichtung unter Anwendung
AUSBAU DER SPANNZANGE des entsprechenden Anzugsdrehmoments.
Driicken Sie die Spannzange von der @Collet Remover AUSBAU

Seite des "BIG"-Logos in Pfeilrichtung. Wenn es schwierig ist mit dem Finger zu arbeiten, ) ) N
kénnen Sie das Spannzangen- Ausziehwerkzeug Bringen Sie den MEGA WRENCH-Schiussel

Rippe

Schlitz

driicken verwenden, welches als Zubehor erhéltlich ist. tber die Mutter an, so dass sich die mit
"OPEN" markierte Seite am Schneidewerkzeug
L ’ befindet. Drehen Sie den MEGA WRENCH-
5 T Schlussel in Pfeilrichtung bis sich die Mutter
ag Collet Remover n frei bewegen l&sst. Entfernen Sie danach
— das Schneidewerkzeug.
1" A HINWEIS = = = = o o o o o o o o o o o o o o o om om om om m %Um die Anwendung des MEGA-Rollenschliissels bei der passenden
1 1 Spannzangen-Aufnahme zu erleichtern, konnen Sie diesen in
| Die Spannzange muss vor dem 1 die entge_geng?setzt_e Richtung drehen wahrend S_ie den
I Einsetzen in den Grundkérper in ] Rollenschlussel Uber die Spannmutter der Aufnahme schieben.
1 die Mutter eingepasst werden. x 1
|
.U
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1 EINBAU DES SCHNEIDEWERKZEUGS « Verwenden Sie KEINE Schneidewerkzeuge mit Weldon 1
1 Ziehen Sie die Spannmutter NIEMALS ohne eingesetztes Schneidewerkzeug fest. Spannfldche und mit Auskragung / Kerben am Schaft. 1
| - Ein Spannfutter, das Beschadigungen oder Risse oder Rundlauffehler aufweist + Halten Sie das Schneidewerkzeug zur Vermeidung von 1
1 darf NIEMALS verwendet werden. Verletzungen mit einem Tuch usw. fest. 1
| - Verwenden Sie NIEMALS ein Schneidewerkzeug, dessen Schaftlange dem . 1
1 Minimalwert der Spannzange nicht entspricht. WAHREND DER BEARBEITUNG 1
| - Entfernen Sie die Riickstande und Olspuren vollstandig vom Spannfutter und « Brechen Sie eine Bearbeitung ab, sobald Vibrationen oder Rattern auftreten. |
|  dem Schneidewerkzeugschaft. - Beriihren Sie NIEMALS das Spannfutter und die Werkzeugschneide bei sich 1
| - Verwenden Sie KEINE Schneidewerkzeuge mit Auskragung / Kerben am Schaft. drehender Spindel. 1
1
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