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BEDIENUNGSANLEITUNG

Lesen Sie diese Anleitung vor dem Gebrauch und bewahren Sie sie so auf, dass sie jederzeit zuganglich ist.

EINSTELLUNG DES BOHRUNGSDURCHMESSER

Abb.1 1) Wischen Sie die Befestigungsflachen des ® Werkzeugschafts und Abb.2

des ® Wendeplattenhalters griindlich mit einem Tuch ab.

® 2) Stecken Sie die ® Tellerfeder auf die ® Spannschraube. (Abb. 2)
Wendeplatt- Montieren Sie den ® Wendeplattenhalter mit der @ Spannschraube
enhatter auf dem Kopf. Drehen Sie nun den Schraubenschlissel mit dem %
Finger, um die ® Spannschraube festzuziehen, aber der @
Spannschraube Wendeplattenhalter muss sich problemlos bewegen kdnnen.
3) Drehen Sie die ® Durchmesser-Einstellschraube im Uhrzeigersinn, Richtung der Tellerfeder
Tellerfeder sodass der ® Wendeplattenhalter herausgedriickt wird, und stellen

Sie die Schneide auf den gewiinschten Bohrdurchmesser ein.
% Wenn der Wendeplattenhalter zu weit bewegt wird, drehen Sie die ® Durchmesser-Einstellschraube
gegen den Uhrzeigersinn, losen Sie die @ Spannschraube und driicken Sie den ® Wendeplattenhalter

®

Werkzeug- —— mit dem Finger in die Richtung, in der der Bohrdurchmesser kleiner wird. Beginnen Sie danach erneut
schaft ab dem zweiten Schritt.

® 4) Ziehen Sie die Spannschraube @ fest an und beachten Sie dabei das entsprechende Anzugsdrehmoment
Durchmesser in Tabelle 1.

Einstellschraube 5] Ziehen Sie die Durchmesser-Einstellschraube @ erneut fest und stellen Sie sicher, dass sie nicht locker ist.

Wenn die Durchmesser-Einstellschraube locker ist, kann sie sich wahrend des Schneidvorgangs lésen.
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I + Tauschen Sie die Spannschraube und die Tellerfeder rechtzeitig aus. Falls  Ersatzteile :
I sie beschadigt sind und trotzdem verwendet werden, wird es ziemlich ®Tellerfed ®Radiale 1
schwierig, den Bohrdurchmesser einzustellen, oder der Wendeplattenhalter Modell Nr. @Spannschraube - 2 Stk. _i_elr eaer Einstellschraube
1 7 . . o ®Tellerfeder - 2 Stk. tlg. 5 Stk 1
I bewegt sich wahrend des Schneidvorgangs, was sehr gefahrlich ist. : I
" Um Ers§tzte|le zu bestellen, sehen Sie in der folgenden Tabelle nach und MW1619 MW16SS MW16BS H02503-5P I
I geben Sie Modellnummer, Bezeichnung und Teilenummer an. MW1821 H02504-5P I
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FUNKTION DER KUHLMITTELZUFUHR

Der MW-Werkzeugschaft verfligt Uiber 3 Kihlmittelbohrungen. Wenn die Bohrungen je nach Bohrvorgangsbedingung verschlossen sind, kann das Kihlmittel
ordnungsgemaf zugefiihrt werden.

Zum Bohren eines Durchgangslochs Zum Bohren eines Sacklochs

Schrauben Sie eine  Schraube > Schrauben Sie Schrauben (M2,5x4L) Schrauben
(M2,5x4L) in das Mittelloch des = in 2 Querbohrungen des
Schaftkorpers, wie in der folgenden Schaftkdrpers, wie in der folgenden
Abbildung dargestellt. Somit wird Abbildung dargestellt. Somit kdnnen
Kihlmittelmenge an den Schneidenn J durch die zentrale Kihlmittelzufuhr
erhdht. - Spane  besser  abtransportiert
werden.

~7] Schrauben

Schrauben

* Bohren Sie zuerst mehrere Millimeter weit und prifen Sie, ob Spane in der Bohrung verbleiben. Die zuriickbleibenden Spane kdnnten das Werkzeug
oder die Wendeplatten beschadigen.

+ Bei Materialien, deren Spéne sich leicht verklemmen (z.B. Edelstahl, kohlenstoffarmer Stahl und rostfreier Stahl) werden Spane méglicherweise nicht abgefihrt.

» Fihren Sie Kiihlmittel in Emulsionsform zu. Der Kihlmitteldruck sollte hoher als 1,5 MPa sein.

+ Der Hartmetallschafttyp ist ausschlieBlich fiir das Durchbohren von Lochern ausgelegt.

ZUSATZLICHE WARNHINWEISE
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+ Da die Spannschrauben der Wendeplatte Verschleifiteile sind, miissen diese regelmé&Big ausgetauscht werden.

+ Der Bohrbereich des Bohrkopfes darf nicht tiberschritten werden.

+ Bohren Sie NIEMALS unter ungeeigneten Schnittbedingungen. Empfohlene Schnittbedingungen finden Sie im Katalog.

+ Verwenden Sie den Bohrkopf NIEMALS weiter, wenn er Stossen oder Schldgen ausgesetzt war.

+ Tragen Sie wahrend des Bohrvorgangs eine Schutzbrille.

- Uberschreiten Sie NIEMALS die maximal zuldssige Spindeldrehzahl von 12.000.
Die maximal zuldssige Spindeldrehzahl ist der Grenzwert, welcher sich aus der Konstruktion des Werkzeuges ergibt. Es kann nicht garantiert werden,
dass hochstehende Oberflachenergebnisse auf der maximalen Drehzahl erziehlt werden.
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