[{ASER
@) BORING SYSTEM

EwWB2-32 BORING HEAD

EWB2-32 FEINBOHRKOPF
BEDIENUNGSANLEITUNG

BIG DAISHOWA

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

Eigenschaften von EWB2-32

Der Bohrkopf EWB2-32 ist ein Prazisionsbohrkopf mit einer superfeinen Einstellfunktion fiir den Bohrdurchmesser mit einer Skalenteilung von 10 um/g. Darlber hinaus
verfligt der Bohrkopf liber einen integrierten Ausgleichsmechanismus. lasst sich leicht an den Bohrdurchmesser anpassen und ermdglicht sogar
Hochgeschwindigkeitsschneiden. verbessert die Produktionseffizienz erheblich, indem er Unwuchten ausgleicht, die durch die Kombination von Werkzeughaltern und die
Anpassung des Bohrdurchmessers verursacht werden. Ausgeglichene Werkzeuge reduzieren Rattern und verbessern die Bohrqualitat. Die Balance ldsst sich leicht
einstellen, indem der Ausgleichsring entsprechend der Ausgleichsdatentabelle gedreht und eingestellt wird.

INSTALLATION DER WENDESCHNEIDPLATTEN

+ Stellen Sie mit Druckluft sicher, dass die Auflageflache der Wendeschneidplatte und die Sitzflache des
Werkzeughalters frei von Partikeln oder Ol sind. \\

+ Wischen Sie diese Flachen anschliefend mit einem saugféhigen Tuch sauber.

+ Setzen Sie die Wendeschneidplatte unter leichtem Druck in den Plattensitz ein und ziehen Sie die Spannschraube fest.

+ Stellen Sie sicher, dass zwischen den Auflageflachen der Wendeschneidplatte und des Werkzeughalters kein Spalt
vorhanden ist.
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+ Verwenden Sie nur Original-Spannschrauben, um unnétige Schaden zu vermeiden.
+ Achten Sie beim Indexieren der Wendeschneidplatte darauf, dass es nicht zu Verletzungen kommt.
+ etzen Sie die Spannschrauben regelmafig, um sicherzustellen, dass die maximale Klemmkraft erhalten bleibt.

INSTALLATION DES WENDEPLATTENHALTERS

2.Beschranken Sie die Uberhangliange auf ein Minimum.

1.Richten Sie den Einsatz an der 3.Ziehen Sie die Spannschrauben des Werkzeughalters fest an.

Einstelllinie auf dem EWB-Bohrkopf aus.
Spannschraube

fur Werkzeughalter Spannschraube

flir Werkzeughalter

Werkzeugtrager

Spannschraube

| Einrichtungslinie
des Werkzeugtragers

Unruhring Uberhanglange

Einfligen

Werkzeugtrager

Lésen Sie immer die Spannschraube des Werkzeugtragers, |

| bevor Sie versuchen, den Werkzeughalter am EWB-Bohrkopf |

CK-Klemmteil

Spannschraube H .
anzubringen oder davon zu entfernen.

Schmiernippel des Werkzeugtragers 1

BOHRDURCHMESSEREINSTELLUNG

Spannschraube des
Werkzeugtragers

3. Drehen Sie die Skalenscheibe im Uhrzeigersinn,
bis die gewlinschte Grofe erreicht ist.

4. Ziehen Sie die Spannschraube des
Werkzeugtragers fest.

1. Losen Sie die Spannschraube des
Werkzeugtragers.

2. Drehen Sie die Skalenscheibe gegen den
Uhrzeigersinn ber die gewilinschte Grofle hinaus.

Jeder Teilstrich

entspricht 0,01mm/
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r 1 Durchmesser.
. Passen Sie den Durchmesser NIEMALS an, bevor Sie die Spannschraube des Werkzeugtrédgers geldst haben, 1
: und liberschreiten Sie den einstellbaren Bohrbereich nicht. Prazisionskomponenten im Kopf werden :
I beschadigt. I
1 Eine leichte Drehbewegung der Skalenscheibe dient dem Schutz des Werkzeugtragers und hat nichts mit 1
1 einem Spiel der beweglichen Teile im Bohrkopf zu tun. 1
1 Verwenden Sie zum Lésen, Festklemmen und fir alle Einstellungen nur Original-Sechskantschlissel. Ziehen 1
1 Sie Spannschrauben niemals mit Verlangerungen jeglicher Art zu fest an. 1
L e el e e e I |

SO STELLEN SIE DIE BALANCE EIN

@ VorsichtsmafBnahmen vor der Einstellung
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* Wenn der zylindrische Side-Lock-Werkzeughalter + Stellen Sie sicher, dass alle Spannschrauben fest angezogen
verwendet wird, missen die Spannschrauben auf sind.
die Schneiden des Einsatzes ausgerichtet sein.

« Die Uberstandslénge des
Werkzeughalters muss so kurz wie
maoglich sein. Eine zu grofle
Uberstandslidnge kann zu Rattern CK-Stellschraube

fihren. B Spannschraube
fir Werkzeughalter

Co@)

Spannschraube
des Werkzeugtragers

@ So verweisen Sie auf die Bilanzdatentabelle

Wahlen Sie aus der auf der Riickseite angezeigten Auswuchtdatentabelle einen geeigneten AuswuchtmaBstab aus.

Beispiel)
Bohrdurchmesser: 12,2 Spannzange / Balancewerte
' seitlicher Werkzeughalter Wendeplatt

Spannzange: EC1210 Durehmesser | /e riegelungszylinder- | ST10-M6-50 | STIOW-M675 | STIOW-M6-95 | enhalter
Werkzeug halter: STIOW-M6-75 Werkzeughalter RO,2 RO,4 R0,2 RO,4 R 0,2 RO0,4
Wendeplattenhalter: EB12N 12.0 12 14 13 16 13 17
Wendeplatte: TPGP080202EL 12.2 EC1210 14 16 |[C15)| 18 15 19 EB12N

(Wendeplattenradius 0,2) 12.4 15 17 ilig 20 17 21

. Ausgleichsskala = 15
@ Ablauf des Saldenausgleichs
1. Losen Sie die Spannschraube des Ausgleichsrings.
2. Drehen Sie den Ausgleichsring nach unten, bis er die vorgeschriebene Ausgleichsskala passiert.
3. Stellen Sie den Ausgleichsring auf die vorgeschriebene Ausgleichsskala ein. (Die Ausgleichsskala finden Sie
auf der Rickseite.)
4. Ziehen Sie die Spannschraube fest an.

Ausgleichsring

Spannschraube

r A\ VORSICHT == m e e e e e e e e e m e e mmc e mmm e ————— e ————————

: + Achten Sie beim Drehen des Ausgleichsrings darauf, dass die Spannschraube geldst ist. Wenn der Ausgleichsring im festgeklemmten Zustand gewaltsam gedreht :
wird, kann sein Ausgleichsmechanismus beschadigt werden.

1 - . ) N % . . . 1

1 Der Ausgleichsring muss immer von 0 aufwarts gréBer eingestellt werden, um Spiel zu vermeiden. 1
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SICHERHEITSHINWEISE

@ Die maximale Spindeldrehzahl

Die maximale Spindeldrehzahl des EWB-Bohrkopfes selbst betragt 16.000 min-1.

Die Spindeldrehzahl variiert jedoch je nach Kombination und Projektionslange der Bohrwerkzeuge. itteln Sie die maximale Schnittgeschwindigkeit basierend auf dem
L/D-Verhaltnis im Diagramm. Uberschreiten Sie diesen Wert nicht, da sonst ein Bohrwerkzeug brechen kann. Um die maximale Spindeldrehzahl zu berechnen, suchen Sie
einen Wert in der Tabelle und setzen Sie ihn in die folgende Gleichung ein.

ST05, ST06 ST08,ST10 ST12
‘u:; 350 ‘a:) 500 ‘5 800
S —— S o I —
250 Yini
g? = Aluminium ‘_gz 200 Aluminium— gE 500 = AlTminiom
%EE xZE XZE 400
= %E 150 s ﬁE 200 = ﬁ? 300 o
é’,— 100 | E')’_ 1001 ;')‘_ 200 —stzhl
= 50 Staht ~e s staht T =3 |
S 0 L L L L L 5 0 L L L L L S 0 L L L L
(%] 0 4 6 8 10 12 (%} 0 2 4 6 8 10 12 (%] 0 4 6 8 10 12
L/D L/D L/D
n = Spindeldrehzahl Beispiel
n= Ve« 1000 Vc = Schnittgeschwindigkeit L=75
- Den D = Bohrdurchmesser D=12
n=314 L/D=75/12= 6,25

r A\ VORSICHT == m e e e e e e e e e m e e e e e e mm— e —mm—— e ————————

- Uberschreiten Sie NIEMALS die maximal zulassige Spindeldrehzahl. :
+ Diese maximal zulassige Spindeldrehzahl ist der Grenzwert, der durch die Struktur des Werkzeugs bestimmt wird. Es kann nicht garantiert werden, dass er fiir I
t:atséchliches Bohren gilt. 1

+ Uberpriifen Sie bei der tatsachlichen Bestimmung der Schnittbedingungen die Steifigkeit einer Maschinenspindel und eines Werkstlicks sowie die Lange eines 1
Werkzeugs, die die Vibrationsbedingungen usw. verandern. dhen Sie daher die Schnittbedingungen schrittweise ausgehend von den allgemeinen Bedingungen. 1
of

WARTUNG UND ANDERE VORSICHTSMASSNAHMEN

Skalenscheibe

+ Tragen Sie regelmaBig Fett auf die eingebaute Schmiernippel auf, damit die
Schmierung der beweglichen Teile gewahrleistet bleibt und die beweglichen Teile frei
von Staub und Kiihlmittel bleiben. Fettmodell: HSG50 (50 g/netto)

+ Der Bohrkopf muss nach dem Einfetten auf den kleinsten Durchmesser eingestellt sein.

+ Spritzen Sie weiterhin Fett ein, bis es hinter der Skalenscheibe hervorzusickern
scheint.

+ Passen Sie den Bohrkopf bei langerer Lagerung gelegentlich {iber den gesamten
Bereich an, um ein Ausharten des Fetts zu vermeiden.
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b
- 1
Zerlegen Sie niemals 1
Schmiernippel  Bohrképfe. 1

of

Fettpresse
(Modell: GRG-02)

Spritzen Sie weiterhin Fett ein, bis es hinter der
Skalenscheibe hervorzusickern scheint.
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+ Ziehen Sie die Spannschrauben des Werkzeughalters niemals fest, ohne dass der Werkzeughalter in den Bohrkopf eingesetzt ist. Der Klemmmechanismus kénnte :
beschadigt werden. I

» Der Bohrbereich des Bohrkopfs darf nicht iiberschritten werden. I
+ Es wird empfohlen, einen halbfertigen Bohrdurchmesser zu bearbeiten, um den Einfluss der Schnittbedingungen auf den tatsachlichen Bohrdurchmesser zu I
bestimmen. I

+ Bohren Sie NIEMALS unter ungeeigneten Schnittbedingungen. Empfohlene Schnittbedingungen finden Sie im Hauptkatalog. 1
+ Stellen Sie sicher, dass der CK-Klemmteil frei von Beschadigungen, Partikeln und Rost ist. 1
+ Komponenten des KAISER BORING SYSTEM sind nicht mit anderen Bohrsystemen austauschbar. 1
+ Verwenden Sie den Bohrkopf niemals weiter, wenn er Stéfen oder Beschadigungen ausgesetzt war. 1
+ Bei allen Bohrvorgangen missen Schutzbrillen getragen werden. 1
of
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Ausgleichsdatentabelle

Der Bohrkopf EWB2-32 verfiigt ber einen integrierten Wuchtmechanismus. Die Unwucht des Bohrkopfes wird durch einen einzigartigen manuell verstellbaren Wuchtring
ausgeglichen. Bitte wahlen Sie aus der Wuchtdatentabelle die fiir Bohrdurchmesser und Bohrwerkzeugkombination passende Wuchtskala aus.

@ Bohrungsdurchmesser g4-g5

@ Bohrungsdurchmesser. g6-¢7,5

@ Bohrungsdurchmesser. g12-14

@ Bohrungsdurchmesser. ¢18-¢22

@ Bohrdurchmesser 926-230

Abbildung der Montage Abbildung der Montage Abbildung der Montage Abbildung der Montage Abbildung der Montage
Spannzange Wen'gzgggﬁtaner ﬁe‘i;ﬁiﬁg‘er mit Hartmetall- Werkzeughalter Werkzeughalter Wendeplattenhalter Werkzeughalter Wendeplattenhalter
pe==f] = seitlicher Verriegelung Wendeplattenhalter — ST12-M10-65 C— - -
EC1206  STOBW-EB4-16 LT e == |_ ﬁo - = esian smewmioes - L——1p - Eﬁ EB26N
ST12-SL5 STO5W-EB6-60 Spannzange Wendeplattenhalter ST12W-M10-105 :D:' ST12W-M10-105 :D:'
Balancewerte == | I [re— ||ﬁ§ EB12N I— E@ EB20N I— @ EB28N
D — e EC1210 ST10W-M6-75 ST12W-M10-135 D ST12W-M10-135 D
Spannzange EC1206
RO02 — Zylindrischer Werkzeughalter mit —
4.0 1 é senhcggH/ g['églflgng ST10W-M6-95 Balancewerte Balancewerte
4.1 14 R 0,1 R02 Balancewerte Durchmesser etz ey ghatter Wendeplatten Durchmesser pierkzevohaten Wendeplatten
4.2 14 g,g ] g :11 :13 Seistgicgrzr?ens;:ng Werkzeughalter Wendepiaten ST12-M10-65 ST12W-M10-105 | ST12W-M10-135 halter ST12-M10-65 ST12W-M10-105 ST12W-M10-135 halter
4.3 15 . Durchmesser i R 0,2 R0,4 R 0,2 R 0,4 R 0,2 R 0,4 R 0,2 R 0,4 R 0,2 R 0,4 R 0,2 R 0,4
4.4 16 64 15 15 WeriGaughater Ff?g 'MS'S 3 ‘;T:)OZW "\46(;745 SRT EJOQW "\geéis o 180 | 14 18 17 21 19 23 260 13 16 14 17 14 18
2‘-2 1; g-g ]g 1; 50 5 14 13 16 3 182 | 16 19 20 23 22 26 26.2 | 15 18 16 19 16 21
4:7 18 7;0 21 21 120 14 16 15 18 15 19 18.4 18 21 23 26 25 29 26.4 17 20 18 22 19 25
48 19 75 55 53 o4 BT 37 T20 17 1 21 186 | 19 23 | 26 | 29 28 33 266 19 22 21 26 22 28
4.9 20 7.4 24 25 156 7 T 99 T 99 22 20 | 23 18,8 | 21 24 29 32 31 36 | oo 268 | 21 24 24 29 25 31
5,0 20 7.6 26 27 128 18 20 21 24 20 25 19,0 23 27 32 35 35 39 27,0 23 26 27 32 28 34 EB26N
13.0 EC1210 19 21 23 26 24 57 | EB12N 19.2 25 28 34 37 38 42 27.2 25 28 30 35 31 37
@ Bohrdurchmesser g5-g6 @ Bohrungsdurchmesser. 7,5-69 12421 g; 22 gg z; gg g? 132 22 g? gg ig 221 2: 2;2 ;; 2? gg 2? gg 321
Abbildung der Montage Abbildung der Montage 1 3-6 24 %6 8 31 30 33 19,8 30 33 42 45 47 51 27,8 30 33 39 43 41 47
N Hartrmetall N ol 138 25 T 27 T30 33 32 | 35 20,0 32 35 45 48 50 54 28,0 | 31 34 42 46 44 50
190 Wendeplatennater e 14.0 %6 28 32 35 34 37 200 | 13 6 | 15 | 19 6 | 21 280 18 22 19 24 22 26
e oo £C1206 STOGW-EB?7.5-85 202 | 15 18 | 18 | 22 19 | 24 282 20 24 23 28 24 28
20.4 17 20 21 25 23 28 28,4 22 26 25 30 28 33
Balancewerte Balancewerte 20,6 19 22 24 28 26 31 28,6 24 28 28 33 31 36
IEE S A NS RS EPMNE R NS -
55 A2 — R 101'1 R 101’2 Abbildung der Montage 212 | 25 28 32 35 35 40 292 | 29 33 37 42 40 45
5.1 13 7:7 13 13 21.4 27 30 35 38 39 43 29.4 31 35 40 45 43 48
5.2 14 79 14 15 Werkzeughalter Wendeplattenhalter 21.6 28 31 38 41 42 46 29,6 33 36 42 a7 46 51
5.3 15 8.1 16 16 STIZMEE0 TP ———1 1= epian 218 | 30 | 33 | 40 | 44 | 45 | 50 208| 34 | 38 | 45 | 50 | 49 | o4
5.4 16 8.3 17 18 -M6- D) — 22,0 32 35 43 47 48 53 30,0 36 40 47 52 52 58
5.5 16 8,5 19 19 STI2W-ME-90 _[ [T esteN
5.6 17 8.7 21 21 ST12W-M6-120 [ e
5.7 18 8.9 22 22 @ Bohrungsdurchmesser. 822-¢26 @ Bohrdurchmesser 30-¢32
g 8 :]]g 9.1 24 24 B GG Abbildung der Montage Abbildung der Montage
6,0 20 N Werkzeughalter Wendeplatten
ST12-M6-60 ST12W-M6-90 | ST12W-M6-120 halter Werkzeughalter Wendeplattenhalter Werkzeughalter
@ Bohrungsdurchmesser. g9-¢12 R 0,2 R 0,4 R 0,2 R 0,4 R 0,2 R 0,4 ST12-M10-65 — @ EB22N ST12-M10-65 —b Wendeplattenhalter
Abbildung der Montage 14,0 9 13 12 16 12 17 - - :Dj . - :D:'
g fe] 142 71 15 12 18 15 20 ST12W-M10-105 @ Eooan ST12W-M10-105 Eﬁ EB30ON
Werkzeughalter Wendeplattenhalter 14.4 13 16 17 21 18 23 ST12W-M10-135 [ D e ST12W-M10-135  [——Ib
Spannzange I_ STo8e-40 EBOON 146 | 15 18 20 24 21 26
EC1208 B=) — - 14.8 17 20 23 27 24 29 EB14N Balancewerte Balancewerte
I_ STO8W-M5-65 | I EB10.5N 15,0 18 22 25 29 27 32 Bohrung Werkzeughalter Eno ey S Werkzeughalter Siresie
1 — 15.2 20 24 28 32 30 35 ST12-M10-65 | ST12W-M10-105 | ST12W-M10-135 | halter ST12-M10-65 | ST12W-M10-105 | ST12W-M10-135 | halter
STO8W-M5-80 15.4 | 22 26 30 34 33 37 R02 | RO4 | RO2 | RO4 | RO2 | RO4 RO2 | RO4 | R0O2 | R0O4 | RO2 | RO4
Spannzange/ Balancewerte 156 | 23 | 27 33 | 36 | 3 | 40 220 | 11 15 | 1 16 12 17 300 21 22 21 26 23 27
Durchmesser | Seitenverriegelung Werkzeughalter Wer 15.8 25 28 35 39 39 43 22.2 13 17 14 18 16 20 30.2 23 24 24 29 26 30
indischer | ST08-M5-40 | STOBW-M5-65 | STOBW-M5-80| et 16,0 27 30 37 41 42 46 22 4 15 19 18 22 19 23 304 | 25 26 26 31 29 34
R0,2 | R04 | R0O2 | R0,4 | R0,2 | R0,4 16,0 12 15 14 18 15 19 22,6 17 21 21 25 23 27 30,6 27 28 29 34 32 37
9,0 12 14 13 15 13 15 16.2 14 17 17 21 18 22 22,8 19 23 24 28 26 30 30,8 28 29 32 37 36 41
9.2 13 [ 15 | 14 | 16 | 14 | 16 164 | 16 19 20 24 21 25 230 | 21 24 26 31 30 34 | EB22N 31,0 | 30 32 35 39 39 44 | EB3ON
9.4 15 17 16 18 16 18 16.6 18 21 22 26 24 28 23.2 23 26 29 33 33 37 31.2 32 34 38 43 42 47
9.6 16 18 17 20 18 20 EBOON 16.8 20 23 25 29 27 31 EB16N 23.4 25 28 32 36 36 40 31.4 33 35 41 46 45 50
9,8 EC1208 17 19 19 21 20 22 17,0 21 24 27 31 30 34 23,6 27 30 35 39 39 43 31,6 35 37 43 48 48 53
10,0 19 21 21 23 22 24 17.2 23 26 29 33 33 37 23,8 29 32 37 41 42 46 31,8 37 39 46 51 51 56
10.2 20 22 22 24 23 25 17.4 25 28 32 36 36 40 24,0 30 33 40 44 45 49 32,0 38 40 48 53 54 59
10.4 21 23 24 26 25 27 17.6 26 29 35 38 39 43 24,0 15 18 17 21 18 23
10.6 23 25 25 28 26 28 17.8 28 31 37 40 42 46 24.2 17 20 20 24 22 27
10.5 13 15 13 15 13 16 18,0 29 32 40 43 44 48 24.4 19 22 23 27 25 30
10.7 14 16 15 17 15 18 24,6 2 24 26 30 28 33
10.9 15 17 16 18 16 19 24,8 23 26 29 33 32 36
111 17 | 19 | 18 | 20 | 18 | 21 25,0 25 28 31 35 35 39 EB24N
11.3 EC1208 18 | 20 | 20 | 22 | 20 | 23 |EB10S5N 550 57 30 34 38 38 D)
11.5 19 | 21 21 23 | 21 24 25.4 28 31 37 41 41 45
11.7 21 23 23 25 23 26 25,6 30 33 39 43 44 48
11.9 22 | 24 | 24 | 26 | 25 | 28 25,8 32 35 42 46 47 51
121 23 | 25 | 26 | 28 | 26 | 29 26,0 34 37 45 49 50 54
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