BIG) ihisvoren SW HEAD

BIG DAISHOWA SW KOPF

BEDIENUNGSANLEITUNG

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

NAME JEDES TEILS
®SW-Patrone ®Einsatz (Schneidkante)
®@Klemm-Schraube ®Einstellzugang =
®SW-Kopf @Kihlmitteldlse
®Radiale Einstellschraube ®Tellerfeder Ausrichtung der

Tellerfeder

Die Kihlmitteldisen® an den Modellen mit SW53-Kopf und gréeren Kopfen sind
richtungsverstellbar.

WIE MAN DIE SCHNEIDMETHODEN AUSWAHLT

Mit Typ-E-Patronen fiir Sacklocher oder Typ-N-Patronen kénnen durch Andern der Montagepositionen von 2 verschiedenen SW-Patronen® am SW-Kopf® zwei
verschiedene Schneidmethoden, ,Ausgleichsschnitt” und ,Stufenschnitt”, durchgefiihrt werden. Stellen Sie sicher, dass die richtigen SW-Patronen an den
richtigen Montagepositionen angebracht sind. Wenn die Positionen falsch sind, kann kein ordnungsgemafes Bohren erreicht werden.
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Durch das Einstellen der gleichen Hohe und des gleichen Durchmessers zwischen § J S
zwei verschiedenen Schneidkanten wird eine hohe Vorschubrate erreicht. ]
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Durch das unterschiedliche Einstellen der Hohe und des Durchmessers zwischen

|

zwei verschiedenen Schneidkanten ist eine Bohrung mit groBem Materialabtrag 1 o)

maglich. o £ S
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Die Typ-A-Patrone fiir Durchgangsbohrungen kann nur fiir den :

JAusgleichsschnitt” verwendet werden und nicht fir den ,Stufenschnitt”.

EINSTELLUNG DES BOHRDURCHMESSERS

Ausgleichsschnitt Bre Bre M

@® Montieren Sie die SW-Patrone ® am SW-Kopf ®. Stellen Sie sicher, dass "A" auf der SW-Patrone mit
"BALANCE" auf dem SW-Kopf ausgerichtet ist.

@ Stellen Sie die Schneidkanten auf den gleichen Durchmesser ein, indem Sie die radiale Einstellschraube mit dem
mitgelieferten Inbusschliissel drehen.

® Die Skala auf den SW-Patronen hilft bei der groben Einstellung des Durchmessers. Fur die Feineinstellung
verwenden Sie einen Werkzeugvoreinsteller.

@ Stellen Sie sicher, dass die Klemmschrauben an den SW-Patronen festgezogen sind. Beachten Sie das
empfohlene Anzugsmoment in Tabelle 1.
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Stufenschnitt Arpe My

® Montieren Sie die SW-Patrone ® am SW-Kopf @. Stellen Sie sicher, dass "A" auf der SW-Patrone mit "STEP"
auf dem SW-Kopf ausgerichtet ist.

@ Stellen Sie die Schneidkante der mit "S" markierten SW-Patrone @ auf den Enddurchmesser ein.

@ Stellen Sie die Schneidkante der mit "L" markierten SW-Patrone ® auf die Halfte des Materialzuschlags ein.

® Die Schneidkanten konnen durch Drehen der Radialeinstellschraube mit dem mitgelieferten Inbusschliissel
eingestellt werden.

® Die Skala auf den SW-Patronen hilft bei der groben Einstellung des Durchmessers. Fiir die Feineinstellung
verwenden Sie einen Werkzeugvoreinsteller.

® Stellen Sie sicher, dass die Klemmschrauben an den SW-Patronen festgezogen sind. Beachten Sie das
empfohlene Anzugsmoment in Tabelle 1.

Tabelle 1 rAVORSICHT-——-—————————————————-—----1
Kopimodell "l Snzdgsmorment | Schradiensetlissst 1 o ). cic Gicher, dass der Bohrkop i it einem kurzen SW-Werkzeughalter 5" und ei !
(N-m) (mm) 1 , pf immer mit einem kurzen erkzeughalter 5" und einem
SW 20 4 3 1 langen SW-Werkzeughalter ,L" montiert ist. Wenn das ,A" auf den SW-Werkzeughaltern mit den
SW 25 7 4 1 Markierungen ,BALANCE" und ,STEP" ausgerichtet ist, wurde ein falscher Einsatzhalter ® 1
SW 32 12 5 : montiert, der Uberprift werden sollte. :
SW 41 20 6 e o o e e e e e e e o]
SW 53 35 8
SW 68 35 8
SW 98 40 10
SW148 40 10

ZUSATZLICHE VORSICHT

- A\ VORSICHT B il
I - Verwenden Sie keine andere Klemmschraube als die originale - Fiihren Sie NIEMALS Bohrungen unter ungeeigneten Schnittbedingungen durch. 1
I oder mitgelieferte. Beziehen Sie sich auf den allgemeinen Katalog fiir empfohlene |
I . Achten Sie darauf, lhre Hand nicht an der Schneidkante zu Schnittbedingungen. 1
: verletzen, wenn Sie den Einsatz wechseln. + Stellen Sie sicher, dass sich kein Staub, keine Beschadigungen und kein Rost am :
1 Da die Klemmschraube des Einsatzes ein Verschleifiteil ist, CK-Anschluss befinden, und klemmen Sie den CK-Anschluss sicher fest. 1
1 tauschen Sie sie regelmafig aus. - Verbinden Sie das [{A\ISER-BOHRSYSTEM nicht mit einem anderen Bohrsystem. |
1 - Wischen Sie jede Anbauflache griindlich mit einem Tuch ab. + Verwenden Sie den Bohrkopf NIEMALS weiter, wenn er durch einen starken Stof3 |
I - Der Bohrbereich des Bohrkopfes darf nicht Giberschritten werden. beschadigt wurde. 1
I . Es wird empfohlen, Probebohrungen durchzufiihren, da sich der + Tragen Sie wahrend der Bohrarbeiten eine Schutzbrille. 1
: Bohrdurchmesser je nach Schnittbedingung andern kann. :
o oo o o o e e e e e R R R S S S R R R R M M S M R R R R R M S S R M R R R e e e ol

MAXIMAL ZULASSIGE SPINDELDREHZAHL

T r AL VORSICHT = = m e e e e e e e e e e e m e m ey

Kopfmodell | Spindeldrehzahl 1 . ) ) ) ) ) 1

(min-) | - UBERSCHREITEN Sie NIEMALS die maximal zulassige Spindeldrehzahl. 1

SW 20 12,000 1 - Diese maximal zuldssige Spindeldrehzahl ist der Grenzwert, der aus der Struktur des Werkzeugs bestimmt 1

SW 25 9,000 1 wird. Es ist nicht garantiert, dass dieser Wert fiir das tatsachliche Bohren anwendbar ist. 1

SW 32 7,000 I - Beim Festlegen der Schnittbedingungen Uberpriifen Sie die Steifigkeit der Maschinenspindel und des 1

SW 41 5,500 1 Werkstiicks sowie die Lange des Werkzeugs, die die Vibrationsbedingungen usw. veréandern kdnnen. Daher 1

SW 53 4,000 1 erhdhen Sie die Schnittbedingungen schrittweise von den allgemeinen Bedingungen aus. 1

SW 68 3,000 :___________________________________-----—-:
SW 98 2,000
SW148 1,500
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