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1. Sicherheitshinweise

Bitte lesen Sie vor Inbetriebnahme
des Werkzeuges die in dieser
Bedienungsanleitung aufgefiihr-
ten Informationen aufmerksam
durch. Sie geben wichtige
Hinweise fiir lhre Sicherheit sowie fiir
den Gebrauch und die Wartung des
Werkzeuges.

Dieses Feindrehwerkzeug ist fir das Aus-
spindeln von Bohrungen in metallischen
Werkstoffen konzipiert. Spezifische Hin-
weise flr die Zerspanung einzelner metal-
lischer Werkstoffe sind nicht Grundlage
dieser Bedienungsanleitung. Beim Einsatz
in anderen Werkstoffen nehmen Sie bitte
Ricksprache mit unseren Anwendungs-
technikern und beachten Sie die dafir
geltenden Sicherheitsvorschriften. Der Her-
steller kann nicht fir Schaden verantwort-
lich gemacht werden, die durch unsachge-
maBen Gebrauch verursacht werden.

Ein beschadigtes Werkzeug kann lhre
Sicherheit gefahrden und ist sofort auBer
Betrieb zu nehmen. Nehmen Sie ggf.
Rucksprache mit dem Hersteller.

Dieses Werkzeug entspricht den vorge-
schriebenen Sicherheitsbestimmungen.
Reparaturen dirfen nur von Fachkraften
durchgefuhrt werden. Durch unsachge-
maBe Reparaturen kdnnen erhebliche
Gefahren fUr den Benutzer entstehen.
Garantie- und Gewabhrleistungen kénnen
nur bei Verwendung von Original-Erickson-
Ersatz- und -Zubehbérteilen Ubernommen
werden.

Bewahren Sie die Bedienungsanleitung
sorgfaltig fir kiinftige Anwendungen auf.

2. Anwendung und Betrieb

Das Feindrehwerkzeug ist zur Bearbeitung
von Bohrungen ab @ 6 mm bis 152 mm
vorgesehen.

Fir die einzelnen Durchmesserbereiche
steht ein umfangreiches Zubehor-Pro-
gramm zur Verfigung.

Ausdrehen:

e Fir den Bereich @ 6 — 27 mm:
Klemmbhalter aus Stahl bzw. Hartmetall.

e Fir den Bereich @ 29 — 53 mm:
Plattenhalter mit Kerbzahnkdrpern aus
Stahl.

e Fir den Bereich @ 52 — 102 mm:
Plattenhalter flir direkte Montage auf
den Schieber des Feindrehwerkzeuges.

e Fir den Bereich @ 68 — 152 mm:
Plattenhalter mit Aluminium Kerbzahn-
schiene und und Gegengewicht.

Uberdrehen:

e Fir den Bereich @ 2 - 58 mm:
Plattenhalter mit Aluminium Kerbzahn-
schiene und Gegengewicht.

3. Werkzeugdaten

e Feindrehwerkzeug mit optionaler Digi-
talanzeige in Verbindung mit einem
elektronischen Wegmesssystem. Im
digitalen Betrieb wird der Verstellweg
des Schiebers direkt gemessen

* Maschinenseitig ist das Feindrehwerk-
zeug mit einer KM50TS-Verbindungsstel-
le ausgeruUstet.

e Feinverstellung durch Prazisionsgewin-
despindel.

e Manuelle Feinwuchtung tUber Aus-
gleichsgewichte mdglich

e Wartungsfrei.

e Werkzeugseitig mit Bohrung @ 16 mm
sowie mit K-Profil an der Frontseite des
Schiebers zur Aufnahme von Erickson-
Original-Zubehor.

e Innere Kuhlschmierstoffzufuhr bis zur
Schneide. Zulassiger Druck max. 40 bar.

e \erstellweg radial: — 0,1 mm / + 2,5 mm.

e Lagertemperatur: — 10°C bis + 65° C.

e Arbeitstemperatur: + 10°C bis + 40° C.

e Gewicht bei KM50TS: 0,9kg.
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Maximal zuldssige Drehzahlen

glltig fir zugehoriges Original
Erickson Zubehor

Bei Verwendung der Kerbzahnkorper,
Kerbzahnschienen und Plattenhalter muss
der Werkzeugschieber zuerst mittig gestellt
werden (Nullstrich). Danach wird Uber das
Langloch im Plattenhalter der gewlinschte
Durchmesser voreingestellt.

AbschlieBend wird mit der Werkzeugver-

stellung fertigeingestellt. Die Schieberver-
lagerung sollte mdglichst gering gehalten
werden.

Bei hiervon abweichender Vorgehensweise
haben die genannten zuléssigen
Drehzahlen keine Gultigkeit.

a) Ausdrehen, gliltig flr Schieberstellung
mittig bis Zustellung 2 mm im Durch-
messer. Klemmbhalter Stahl, Kerbzahn-
korper Stahl, Aluminium Kerbzahnschie-
ne mit Gegengewicht, Plattenhalter.

Ausdrehbereich A Max. '/min
6,0 - 10,0 27 500
10,0 - 20,0 25 000
20,0 - 32,0 15000
32,0 - 50,0 10 000
50,0 - 68,0 8 000
68,0 - 96,0 6 000
96,0 —-124,0 5000
124,0 -152,0 4000

b) Ausdrehen, gliltig fur Schieberstellung
mittig bis Zustellung 5 mm im Durch-
messer.

Ausdrehbereich A Max. '/min
6,0 - 10,0 12 000
10,0 - 20,0 9000
20,0 - 32,0 7 000
32,0 - 50,0 5000
50,0 - 68,0 3500
68,0 - 96,0 2 500
96,0 —-124,0 2000
124,0 -152,0 1500

c) Uberdrehen bis zum gréBten angegebe-
nen Nenn-Uberdrehdurchmesser.
Aluminium Kerbzahnschiene mit Gegen-
gewicht, Uberdrehhalter.

Uberdrehbereich A Max. '/min
2,0 - 10,0 5000
10,0 - 20,0 4 500
20,0 - 30,0 3500
30,0 - 58,0 2 500

Die max. zulassige Restunwucht des
Maschinenherstellers ist zu beachten,
ggf. Komplettwerkzeug wuchten.

4. Bedienung

4.1 Allgemeine Hinweise zur Befesti-
gung von Zwischenstiick, Klemmbhal-
tern, Kerbzahnkérpern

Beachten Sie die Hinweise zur Klemmung
bei der Durchmesserverstellung.

Die Klemmhalter, Kerbzahnkorper und das
Kiihlschmierstoff-Ubergabestiick werden
jeweils Uber einen Kegelgewindestift im
Schieber befestigt. Um die optimale
Schneidenlage und eine sichere Befesti-
gung zu gewahrleisten, empfehlen wir eine
leichte, wechselseitige Drehbewegung des
Schafts wahrend des Festziehens des
Kegelgewindestiftes (Anziehdrehmoment
8 Nm).

Klemmbhalter (Bild 1)

Befestigung

Die Klemmbhalter (6) werden Uber eine
Spannflache mit einem Kegelgewindestift
() im Schieber befestigt.
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Kerbzahnkorper und Plattenhalter (Bild 2)
Befestigung

Die Kerbzahnkérper (7) werden im
Schieber mit einem Kegelgewindestift (5)
befestigt. Zur Befestigung der Plattenhal-
ter werden diese auf das K-Profil des
Kerbzahnkdrpers aufgesetzt und mit der
Befestigungsschraube (9) geklemmt (An-
ziehdrehmoment 8 Nm). Die Plattenhalter
lassen sich Uber eine Skala am Kerbzahn-
korper und Plattenhalter voreinstellen. Die
Skala auf dem Plattenhalter ist gultig fir
Schieberstellung mittig (= 0).

Bild 2

I§erbzahnschiene mit Kiihlschmierstoff-
Ubergabestiick (Bild 3)

Fur die Befestigung der Kerbzahnschiene
wird zuerst das Kihlschmierstoff-Uber-
gabestiick (1) mit einem Kegelgewindestift
(5 im Schieber befestigt.

Die Kerbzahnschiene wird an der Markie-
rung (12) ausgerichtet und mittels zugehé-
riger Zylinderschrauben inklusiv Unterleg-
scheiben befestigt. (Anziehdrehmoment
4 Nm)

Bild 3

Achtung:

Die Kerbzahnschienen nicht
ohne Kiihlschmierstoff-Uber-
gabestiick einsetzen. Dieses

Ubergabestiick dabei immer mit dem Ke-
gelgewindestift befestigen, sonst besteht
Unfallgefahr durch lose Gewindestifte.

Plattenhalter zum Ausdrehen und
Gegengewicht (Bild 4)

Der Plattenhalter (13) wird auf der Seite mit
Kuhlmittel-Austrittsdise aufgesetzt, nach
Skala voreingestellt und mit der Zylinder-
schraube befestigt (Anziehdrehmoment
8 Nm). Die Skala auf dem Plattenhalter ist
gultig fiir Schieberstellung mittig (= 0).

Das Gegengewicht (15 wird auf der gegen-
Uberliegenden Seite nach Skala auf den
gewlinschten Durchmesser eingestellt und
befestigt.

Bild 4

Plattenhalter zum Uberdrehen und
Gegengewicht (Bild 5)

Der Werkzeugschieber wird auf Mittel-
stellung gebracht. Danach muss 1 mm

im Durchmesser zugestellt werden. (Nach
Anzeigegerat oder Skala).

Bei Verwendung von innerer Kiihlschmier-
stoffzufuhr, muss vor Gebrauch der Gewin-
destift @) entfernt werden.

Der Uberdreh-Plattenhalter (16) wird auf der
Seite mit KiihImittel-Austrittsdlise aufge-
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setzt, nach Skala voreingestellt und mit der
Zylinderschraube befestigt (Anziehdreh-
moment 8 Nm). 0,1 mm Korrekturen kénnen
Uber die Werkzeugverstellung gemacht
werden.

Das Gegengewicht wird auf der ge-
geniberliegenden Seite nach Skala auf

den gewiinschten Uberdrehdurchmesser
eingestellt und befestigt.

Bild 5

Plattenhalter zum Ausdrehen und Uber-
drehen ohne Kerbzahnschiene (Bild 6)

Zur Befestigung wird der Spannbolzen (17)
mit einem Kegelgewindestift (5) im Schie-
ber montiert. Der Halter (18) wird auf das
K-Profil aufgesetzt und mit einer Zylinder-
schraube mit Unterlegscheibe befestigt.
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Bild 6

Klemmung (Bild 7)

Der Schieber wird mit der Klemmschrau-
be (1) fixiert (Anziehdrehmoment 3 Nm).
Somit ist gewahrleistet, dass Einflisse wie
Zerspan- der Fliehkréfte keine Durchmes-
serveranderung verursachen. Wahrend der
Zerspanung muss der Schieber geklemmt
sein.

Achtung:

Durchmesserverstellung nicht in
geklemmtem Zustand vorneh-
men! Die Verstellteile werden
sonst beschadigt.

4.2 Einstellung des Ausdrehdurch-
messers (Bild 7)

Bitte Reihenfolge beachten
1. Klemmschraube l6sen (1)

2. Werkzeug durch Drehen der Skala (2)
auf Durchmesser einstellen.
e auf einem Werkzeug-Voreinstellgerat
e auf der Maschine mittels Messschnitt
bzw. Probebohrung
e 1 Umdrehung der Skala:
0,5 mm Verstellung im @
e 1 Teilstrich Skala:
0,01 mm Verstellung im @

e 1 Teilstrich Nonius:
0,002 mm Verstellung im &

2.1 Werkzeug nachstellen (@ vergréBern)
Skala um den gewilinschten Wert nach-
stellen

oder

6
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2.2 Werkzeug zurtick stellen

e den am Werkzeug eingestellten Wert
ermitteln (Bild a, Skalenwert 21)

e Skala um eine halbe Umdrehung
zurtick drehen, Drehrichtung links
(Bild b)
® neuen (kleineren) Skalenwert ein-
stellen
3. Klemmschraube anziehen, Anziehdreh-
moment 3 Nm (Bild ¢, Skalenwert 20)

Der Schieber ist wegbegrenzt. Verstellver-
suche gegen den Anschlag kénnen das
Werkzeug beschadigen.

Beispiel:

a)

4.3 Einstellung des Ausdrehdruchmes-
sers mit externer Digitalanzeige

Die eBore-Feinbohrwerkzeuge kénnen
optional mit elektronischem Wegmesssys-
tem mit digitaler Anzeige betrieben werden.
Siehe hierzu Bedienungsanleitung eBore
Externe Digitalanzeige.

4.4 Unwuchtausgleich (Bild 8)

Das Werkzeug ist mit Wuchtgewichten (1)
ausgestattet.

Die Feinwuchtung erfolgt mit bis zu 6 Aus-
gleichsgewichten und einer vorgewuchteten

Grundaufnahme mit Hilfe einer Wuchtma-
schine.

Durch Markierungen (2) am Werkzeug kann
die neutrale Stellung fur vier Ausgleichsge-
wichte immer wieder eingestellt werden.

Zum Einbau weiterer Wuchtgewichte zuerst
die Verschlussschraube (3) entfernen und
weitere Wuchtgewichte in die T-Nut einfl-
gen. AbschlieBend die Verschlussschraube,
mit Loctite 234 gesichert, bis zum Anschlag
eindrehen und anziehen (Anziedrehmoment
8 Nm)

Achtung:

Der Betrieb des Werkzeugs
ohne die eingeklebte Ver-
schlussschraube (3) (Bild 8)

im Eingang der Wuchtnut ist nicht ge-
stattet.

DB

5. Wartung
Keine Wartung erforderlich!

Um dem Werkzeug einen langen Werter-
halt zu sichern, ist es nach Gebrauch zu
reinigen. Die sichtbaren unbeschichteten
Stahlteile sind gelegentlich mit einem leich-
ten Olfilm zu versehen.
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6. Zubehor
Das Zubehdr ist nicht im Lieferumfang ent-
halten und ist separat zu bestellen.

Neueste Informationen lber das Zubehor
erhalten Sie aus dem Erickson-Produkt-
katalog sowie im Internet unter:
www.kennametal.com

7. Ersatzteile

6738787 Kegelgewindestift zur Befestigung
Zubehor

3905860 Klemmschraube fur Schieber-
klemmung

6655232 Wuchtgewicht (1)
inkl. Klemmschraube

8. Bedienschliissel und
Anziehdrehmomente

BedienschliUssel sind im Lieferumfang
enthalten.

Bedienschliissel | Anziehdreh-
/Typ moment
Klemmschraube |1138297 3Nm
3905860 s2.5/ DIN911
Kegelgewindestift | 1138315 8 Nm
6738787 s4 / DIN911




