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Instrukcja obstugi narzedzi do
wytaczania do obrébki wykanczajacej
? 6-152 mm
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1. Informacje dotyczace
bezpieczenstwa

Przed pierwszym uzyciem nalezy
uwaznie przeczytac instrukcje
obstugi. Zawieraja one
wazne informacje dotyczace
bezpieczenstwa oraz uzytkowania
i konserwaciji narzedzia.

To narzedzie do wytaczania precyzyjnego
jest przeznaczone do obrébki
wykanczajacej otworéw w materiatach
metalowych. Niniejsza instrukcja

nie zawiera konkretnych informaciji
dotyczacych obrébki skrawaniem
poszczegodlnych materiatdw metalowych. W
przypadku stosowania z innymi materiatami
nalezy skonsultowac sie z naszymi
inzynierami ds. zastosowan i przestrzegac
odpowiednich przepiséw bezpieczenstwa.
Producent nie ponosi odpowiedzialnosci
za uszkodzenia lub obrazenia wynikajace

z niewtasciwego uzycia.

Uszkodzone narzedzie moze zagrazaé
bezpieczenstwu uzytkownika! Nalezy
natychmiast wycofa¢ narzedzie z eksploataciji
i skontaktowac sie z dostawca.

To narzedzie jest zgodne z ustalonymi
przepisami dotyczacymi bezpieczenstwa.
Naprawy moga by¢ przeprowadzane
wytacznie przez przeszkolonych
pracownikow. Nieprawidtowe naprawy
moga stwarza¢ powazne ryzyko dla
uzytkownika. Postanowienia gwaranciji
maja zastosowanie wytacznie w przypadku
uzywania oryginalnych czesci zamiennych
i akcesoriow firmy Erickson.

Nalezy przechowywac¢ instrukcje

obstugi w bezpiecznym miejscu

do pézniejszego wykorzystania.

2. Zastosowanie i dziatanie

Narzedzia do wytaczania precyzyjnego sa
zaprojektowane dla otworéw precyzyjnych
o $rednicy od 6 mm do 152 mm.
Dostepna jest szeroka gama akcesoriéw
dla poszczegdlnych zakreséw $rednic.

Wytaczanie:

e Dla zakresu @ 6-27 mm: Oprawka
narzedziowa wykonana ze stali lub
weglika spiekanego.

e Dla zakresu @ 20-53 mm: Uchwyt
ptytki ze stalowymi korpusami narzedzi
zgbkowanych.

e Dla zakresu @ 52-102 mm: Uchwyt ptytki
do bezposredniego montazu na suwaku
narzedzia do wytaczania precyzyjnego.

e Dla zakresu @ 68-152 mm:

Uchwyt ptytki z zgbkowanym suwakiem
aluminiowym i przeciwcigzarem.

Toczenie zewnetrzne:

e Dla zakresu @ 2-58 mm: Uchwyt ptytki
z zgbkowanymi suwakami aluminiowymi
i przeciwciezarem.

3. Dane narzedzia

e Narzedzie do wytaczania precyzyjnego
z opcjonalnym wyswietlaczem cyfrowym
w potaczeniu z elektronicznym systemem
pozycjonowania. W trybie cyfrowym
zakres regulacji suwaka jest mierzony
bezposrednio.

® Po stronie maszyny narzedzie
do wytaczania precyzyjnego jest
wyposazone w ztgcze KM50TS.

® Precyzyjnie wrzeciono gwintowane
do precyzyjnej regulacji.

e Precyzyjne wywazanie reczne za pomoca
ciezarkow wywazajacych.

e Urzadzenie bezobstugowe.

e Narzedzie dostarczane z otworem
@ 16 mm i profilem K na przedniej stronie
suwaka do mocowania oryginalnych
akcesoridw firmy Erickson.

e Wewnetrzne doprowadzanie chtodziwa
do krawedzi skrawajgcej. Maksymalne
dopuszczalne cisnienie 40 bar.

e Zakres regulacji promieniowe;j
-0,1mm/+2,5mm.

e Temperatura przechowywania:

-10°C do +65°C (14°F do 149°F).

e Temperatura pracy:

-10°C do +40°C (50°F do 104°F).

e Waga KM50TS: 0,9 kg.
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Maksymalne dopuszczalne predkosci
obowigzuja w przypadku oryginalnych
akcesoriow firmy Erickson

W przypadku uzywania korpusu narzedzia
zgbkowanego, zabkowanych suwakéw

i uchwytu ptytki nalezy najpierw ustawic
suwak narzedzia w pozycji 0 na skali
(posrodku). Nastepnie mozna ustawié
wymagana srednice za pomoca szczeliny
w uchwycie ptytki.

Regulacja narzedzia jest nastepnie
uzywana do sfinalizowania procedury
regulacji. Przesuniecie suwaka nalezy
ograniczy¢ do minimum.

Jakiekolwiek odstepstwa od tej procedury
oznaczaja, ze podane dopuszczalne
predkosci nie obowigzuja.

a) Wytaczanie, potozenie suwaka zgodnie
ze skalg od 0 do posuwu o $rednicy
2 mm. Stalowa oprawka narzedziowa,
stalowy korpus narzedzia zabkowanego,
aluminiowy suwak zgbkowany
z przeciwciezarem, uchwyt ptytki.

Zakres wytaczania A

mm maks. obr./min
6,0 - 10,0 27 500
10,0 — 20,0 25000
20,0 - 32,0 15 000
32,0 - 50,0 10 000
50,0 - 68,0 8000
68,0 — 96,0 6000
96,0 —124,0 5000
124,0 — 152,0 4000

b) Wytaczanie do najwiekszej okreslonej
nominalnej srednicy wytaczania

Zakres wytaczania A

mm maks. obr./min
6,0 - 10,0 12000
10,0 — 20,0 9000
20,0 - 32,0 7000
32,0 - 50,0 5000
50,0 - 68,0 3500
68,0 — 96,0 2500
96,0 —124,0 2000
124,0 — 152,0 1500

c) Toczenie zewnetrzne do najwigkszej
okreslonej nominalnej srednicy
toczenia zewnetrznego.

Zabkowany suwak aluminiowy
z przeciwciezarem, uchwyt
toczenia zewnetrznego.

Zakres wytaczania A

mm maks. obr./min
2,0 - 10,0 5000
10,0 - 20,0 4500
20,0 - 30,0 3500
30,0 - 58,0 2500

Nalezy przestrzega¢ maksymalnego
dopuszczalnego poziomu szczatkowej
nieréwnowagi producenta maszyny
(w razie potrzeby nalezy wywazyé
kompletne narzedzia).

4. Dziatanie

4.1 Ogodlne informacje na temat
adaptera mocujacego, uchwytéow
narzedziowych, korpuséw narzedzi
zgbkowanych

Nalezy zwrdci¢ uwage na informacje
dotyczace mocowania w celu
regulacji srednicy

Uchwyt narzedziowy, korpus narzedzia
zgbkowanego i sekcja doprowadzania
chtodziwa sg przymocowane do suwaka
za pomocg gwintowanego trzpienia
stozkowego. W celu zapewnienia
optymalnych potozen skrawania

i bezpiecznego mocowania zalecamy
wykonanie niewielkiego ruchu obrotowego
tam i z powrotem przy uzyciu oprawki
narzedziowej, gdy gwintowany trzpien
stozkowy jest dokrecony (moment
dokrecania 8 Nm (70,81 in-Ib).

Oprawki narzedziowe (rys. 1)

Montaz

Oprawki narzedziowe @ sg mocowane
na powierzchni docisku za pomoca
gwintowanego trzpienia stozkowego @
na suwaku.
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Zabkowane korpusy narzedziowe
i uchwyty plytek (rys. 2)
Montaz

Korpusy narzedzi zabkowanych (7)

$3 mocowane w suwaku za pomoca
gwintowanego trzpienia stozkowego @
Aby zamocowac uchwyty ptytek na
miejscu, sg one montowane na profilu

K korpusu narzedzia zgbkowanego

i mocowane za pomoca $ruby
dociskowej @ (moment dokrecania

8 Nm (70,81 in-Ib). Uchwyty ptytek mozna
ustawi¢ wstepnie za pomoca skali na
korpusie narzedzia zgbkowanego oraz
uchwytach ptytek. Skala na uchwycie
ptytki jest prawidtowa dla potozenia
srodkowego suwaka (= 0).

o

Rys. 2

Suwak zgbkowany z czescia
doprowadzajaca chtodziwo (rys. 3)

W celu zamocowania suwaka
zgbkowanego sekcja doprowadzania
chtodziwa jest najpierw mocowana
w suwaku za pomoca gwintowanego
trzpienia stozkowego (5).

Suwak zabkowany jest wyréwnany

Z oznaczeniem @ i przymocowany

za pomoca $rub imbusowych (moment
dokrecania 4 Nm).

Uwaga:

Nie montowaé zgbkowanych

suwakow bez sekcji

doprowadzania

chtodziwa. Nalezy zawsze
zabezpieczy¢ te sekcje ztacza za
pomoca gwintowanego trzpienia
stozkowego, poniewaz w przeciwnym
razie moze dojs¢ do wypadku z powodu
poluzowania trzpieni.

Uchwyt plytki do wytaczania

i przeciwciezar (rys. 4)

Uchwyt ptytki do toczenia (13) jest
montowany na stronie z czgscia
doprowadzajgca chtodziwo, wstepnie
ustawiany zgodnie ze skalg, a nastgpnie
mocowany na miejscu za pomocag sruby
imbusowej (moment dokrecania 8 Nm).
Skala na uchwycie ptytki jest prawidtowa
dla potozenia srodkowego suwaka (= 0).
Przeciwciezar (i5) jest ustawiony na
wymagana srednice zgodnie ze skala po
przeciwnej stronie oraz jest zamocowany.
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Uchwyt plytki do toczenia zewnetrznego
i przeciwciezar (rys. 5)

Suwak narzedzia jest przesuwany

do pozyciji sSrodkowej. Nastepnie

nalezy go posunaé¢ 1 mm $rednicy
(zgodnie z wyswietlaczem lub skalg).

Jesli stosowane jest wewnetrzne
doprowadzenie chtodziwa, @) nalezy
najpierw zdjac trzpien gwintowany.
Uchwyt ptytki do toczenia zewnetrznego
jest montowany na stronie z czescia
doprowadzajgca chtodziwo, wstepnie
ustawiany zgodnie ze skalg, a nastepnie
mocowany na miejscu za pomoca sruby
imbusowej (moment dokrecania 8 Nm).
Korekty 0,1 mm mozna dokona¢ poprzez
regulacje narzedziem.

Przeciwciezar 0 jest ustawiony na
wymagana srednice toczenia zewnetrznego
zgodnie ze skala po przeciwnej stronie oraz
jest zamocowany.

Rys. 5

Uchwyt plytki do wytaczania i toczenia

zewnetrznego bez suwaka zabkowanego

(rys. 6)

Na potrzeby mocowania kotek mocujacy @

jest mocowany (5) w suwaku za pomoca
gwintowanego trzpienia stozkowego.
Uchwyt jest montowany na profilu

K i mocowany na miejscu za pomoca
Sruby imbusowej z podkfadka.
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Rys. 6

Mocowanie (rys. 7)

Suwak jest mocowany na miejscu

za pomoca gwintowanego trzpienia
zaciskowego (1) (moment dokrecania 3 Nm
(26,55 in-Ib). Pomaga to zapobiec zmianie
srednicy przez czynniki takie jak obrébka
skrawaniem lub sity od$rodkowe. Suwak
musi by¢ zamocowany podczas obrobki
skrawaniem.

Uwaga:

nie nalezy dokonywacé
zadnych regulacji srednicy
w stanie zamocowanym!
W przeciwnym razie czesci
do regulacji moga ulec uszkodzeniu.
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4.2 Regulacja srednicy otworu (rys. 10)
Nalezy przestrzega¢ nastepujacej kolejnosci:
1. Zwolni¢ gwintowany trzpien
zaciskowy (1)
2. Obroécié skale (2) aby wyregulowaé
$rednice narzedzia.
* Na urzadzeniu do wstepnego
ustawiania narzedzi
e Na maszynie z uzyciem narzedzia
pomiarowego lub prébnego wiertta
e 1 obrot skali: regulacja @ o0 0,5 mm
e 1 znacznik skali: regulacja
@ 00,01 mm
e 1 znacznik skali noniusza: regulacja
@ 00,002 mm
2.1 Ponownie wyregulowaé narzedzie
(zwigkszy¢ O); ponownie wyregulowaé
skale do wymaganej wartosci
lub
2.2 Ponownie ustawi¢ narzedzie
e Okresli¢ wartos¢ ustawiong na
narzedziu (rys. a, wartos¢ skali 21)
e Obrdcic¢ skale o pét obrotu w lewo
(rys. b)
e Ustawi¢ nowa (nizszg) wartos¢ skali
3. Dokreci¢ gwintowany trzpien
zaciskowy; moment dokrecania
3 Nm (rys. c, wartos¢ skali 20)
Sciezka suwaka jest ograniczona. Wszelkie
préby regulacji wzgledem ogranicznika
koncowego moga spowodowac
uszkodzenie narzedzia.

Przyktad:

4.3 Ustawianie srednicy wytaczania
za pomoc3g zewnetrznego
wyswietlacza cyfrowego

Narzedzia do wytaczania doktadnego eBore
mozna opcjonalnie obstugiwac¢ za pomoca
elektronicznego systemu pomiarowego

z cyfrowym modutem odczytu. Zobacz
instrukcje obstugi zewnetrznego modutu
odczytu eBore.

4.4 Wywazanie (rys. 8)

Narzedzie jest wyposazone w rowek do
montowania ciezarkéw wywazajacych (1).
Wywazanie precyzyjne odbywa sie przy
uzyciu do 6 ciezarkdw wywazajacych

i wstepnie wywazonego podstawowego
wspornika z maszyng wywazajaca.
Oznaczenia (2) na narzedziu oznaczaja,
ze pozycje neutralne dla czterech
ciezarkdw wywazajacych moga by¢
ustawiane wielokrotnie.

Aby zatozy¢ kolejne ciezarki wywazajace,
najpierw nalezy zdja¢ zatyczke éruby (3)
i wiozy¢ kolejne obciazniki wywazajace
do rowka w ksztatcie litery T. Na koniec
natozy¢ powtoke Loctite 234 na zatyczke
Sruby, wkreci¢ do konca i dokreci¢
(moment dokrecania 8 Nm (70,81 in-Ib)).

Uwaga:

Nie wolno uzywacé
narzedzia bez wkrecanej
zatyczki $rubowej (3)
(rys. 8) w otworze
rowka wywazajacego.

ﬁ
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5. Konserwacja

Nie wymaga konserwaciji!

Aby zapewni¢ dtuga zywotnos¢ narzedzia,
nalezy je wyczysci¢ po uzyciu. Co pewien
czas nalezy natozy¢ cienka warstwe oleju
na widoczne, niepowlekane czesci stalowe.

6. Akcesoria

Akcesoria nie sg zawarte w dostawie
i nalezy je zamdéwic oddzielnie.

Informacje o akcesoriach sg dostepne
w katalogu produktéw Erickson oraz
w Internecie na stronie:

www.kennametal.com

7. Czesci zamienne

6738787 Gwintowany trzpien stozkowy
do mocowania akcesoriéw

3905860 Gwintowany trzpien zaciskowy
do mocowania suwaka

6655232 Ciezarek wywazajacy (1)
wraz ze $rubg mocujaca

8. Klucz serwisowy i momenty
dokrecania
Klucze serwisowe sa zawarte w dostawie.

Klucz serwisowy / typ Moment
Sruba mocujaca | 1138297 3Nm
3905860 s2.5/DIN911
Gwintowany 1138315 8 Nm
trzpien stozkowy |s4 / DIN911
6738787




