( SARETY EASS[S)
A
/_/

FORESIGHT IS BETTER
THAN NO SIGHT

READ INSTRUCTIONS
BEFORE OPERATING

LINITum . LN

Wy Z
¢ =

AUSDRBHKOPF

NR. 3054

Die Herstellung von Bohrldchern auf einer Frése ist sehr
dhnlich dem Arbeitsvorgang auf der Drehbank, mit dem
einzigen Unterschied, daB sich das Schneidwerkzeug be-
wegt und nicht das Werkstiick. Der grofite Vorteil der
Arbeiten mit dem Ausdrehkopf ist, da3 die erwiinschten
Locher immer perfekt in dem Winkel sind, in dem die
Spindel zum Werkstiick steht. Im Gegensatz dazu ist es
durchaus moglich, daB3 ein Bohrer ,,auswandert* oder sich

Abbildung 1:

10-32 Klemmschraube: Wihrend der
Arbeit festzichen, zum Nachstellen nur
soweit lockern, dall damit die
Einstellung mittels der kleinen
Schraube verdndert werden kann

4-40 Schraube: Eindrehen, um den
Durchmesser zu vergrofiern; Losen der
Schrauben 10-32 und 4-40 verringert
den Durchmesser

Kleine Durchmesser konnen Sie durch Verdrehen
des Einsatzes um 180° erreichen (siche Abb. 2)

verwindet. Besonders bei grofleren Lochern ist es empfeh-
lenswert, mit dem Ausdrehkopfzu arbeiten, denn erstens ist
die Bohrfutteraufnahme mit 10 mm Durchmesser be-
schrinkt, und zweitens bendtigt man fiir so gro3e Bohrer
sehr starke Maschinen mit niedriger Drehzahl.

Alle Werkzeuge, die Sie in den Ausdrehkopf einspannen,
sollten moglichst kurz sein, damit sie sich nicht verwinden
konnen. Es ist leichter, ein Loch komplett durch ein Werk-
stiick zu bohren, als ein Sackloch herzustellen. Das Werk-
zeug wird rattern, wenn Sie den Boden erreichen. Ein Loch
sollte bis zur gewiinschten Tiefe vorgebohrt werden. Des-
ofteren werden Sie ein spezielles Bohrwerkzeug benétigen,
das Sie sich normalerweise selbst aus den herkmmlichen
Bohrwerkzeugen herstellen konnen. Handelsiibliche Innen-
ausdrehstéhle miteinem 10 mm Schaft sind normalerweise
fiir unseren Ausdrehkopf zu lang. Um diesem Umstand
abzuhelfen, kiirzen Sie den Schaft etwas. Die Schneide
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sollte dann max. 40 mm aus dem Ausdrehkopf herausra-
gen. Die von uns angebotenen Ausdrehwerkzeuge sind
bereits vorgeschliffen und fertig zum Einsatz. Sie ersparen
sich damit mithsame Anpassungsarbeiten. Bohrlocher tie-
fer als 25mm mit dem Ausdrehkopf herzustellen, ist {ibli-
cherweise etwas kompliziert. Lange Bohrwerkzeuge kon-
nenausweichen. Uberlegen Sie, ob einsolcher Arbeitsgang
nicht besser mit einem Rundtisch und einem Schaftfraser
zu bewiltigen ist.

Wenn Sie einmal ein Sackloch machen wollen, dann sollten
Sie niemals sofort bis zur gewiinschten Tiefe bohren.
Beenden Sie die Bohrung etwa 0,05 mm vorherund drehen
dann die Spindel mit der Hand durch, wobei Sie die
gewiinschten 0,05 mm zustellen. Damit verhindern Sie,
daB3 das Werkzeug rattert und sie erreichen auch am Boden
des Sackloches eine perfekte Oberflache.

Eine weitere Anwendungsmoglichkeit fiir den Ausdreh-
kopfist die Korrektur von nicht pa3genauen Bohrungen,
denn der Ausdrehkopf folgt der Spindel und nicht dem
Loch. Also,auflermittige Locher konnen mitdem Ausdreh-

Einstellrad

_—

i

|
L]l

© Ly W
|

a

Mittellinien
des —*i—
| kleine

1
|

_grofe Bohrwerkzeuges
Einstellung Mittellinien Einstellung
der
Spindel

Abbildung 2: Umkehren des Ausdrehkopfunterteils fiir
kleine und grofle Bohrungen
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kopfkorrigiert werden, ebenso wie oval gewordene Lager-
biichsen oder Lagersitze, die neu ausgebiichst werden
sollen. Bedenken Sie immer die Grundregel: Wenn das
Werkzeug rattert, entweder die Drehzahl reduzieren und die
Zustellung erhdhen oder aber geringere Spanabnahme. Daf3
das Werkstiick gut befestigt werden muf3, versteht sich von
selbst.
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Abbildung 3:
Feineinstellung des
Ausdrehkopfes
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Eine Umdrehung der kleinen
Schraube bewirkt eine Ver-
gréRerung des Lochdurch-
messers um 1,25 mm, deshalb
entspricht eine Drehung der
Schraube um 7° einer Zustellung
um 0,025 mm. Dies ist etwas
kompliziert, deshalb rechnen wir
es andersherum:

30° Drehung= 0,1mm Zustellung
45° Drehung=0,15mm Zustellung
90° Drehung=0,3mm Zustellung

Bohrwerkzeug
(nicht inkludiert)

Verwendung des Ausdrehkopfes: Bohren Sie ein ausrei-
chend groBes Loch mit dem Bohrer vorund lassen Sie nach
Maglichkeit etwa 1,5 mm Material stehen. Uberlegen Sie
die Einstellung Ihres Ausdrehkopfes: Grof3er oder kleiner
Durchmesser, je nachdem stecken Sie das Unterteil in den
Halter.

Befestigen Sie das Bohrwerkzeug so am Ausdrehkopf, daf3
die Spindelmittellinie mit der Schneidekante in einer Linie
steht. Stellen Sie das Messer so ein, dal} es etwa 0,5 mm
dicke Spéne aus Aluminium abtragt.

ACHTUNG: Versuchen Sie nicht, am Anfang andere
Materialien als Aluminium oder Messing zu bearbeiten, bis
Sie im Umgang mit dem Ausdrehkopf sicher sind.

Achten Sie darauf, da3 alle Schrauben sorgfaltig festgezo-
gen sind und lassen Sie die Spindel etwa mit 1/4 Drehzahl
laufen. Stellen Sie soviel zu, dafl das Messer einen durch-
gehenden Span abhebt. Zu langsame Zustellung bewirkt
Werkzeugrattern. Etwas Schneidol verbessert die Schnitt-
qualititerheblich. Wiederholen Sie diesen Vorgang, bis die
Bohrung grob, aber durchgehend ist. Lassen Sie zur Fein-

bearbeitung etwa 0,7 mm stehen. Bevor Sie den endgiiltigen
Durchmesser festlegen, tiberlegen Sie sich, ob Sie mit dem
eingespannten Werkzeug eine gute Oberfliache herstellen
konnen. Bohren Sie einmal probehalber komplett durch.
Wiederholen Sie den Vorgang in umgekehrter Richtung.
Normalerweise wird das Messer auch in umgekehrter
Richtung etwas Material abtragen. Schalten Sie ab und
betrachten Sie die Oberfliche. Mit Hilfe dieser Ubung
sollen Sie erkennen lernen, welche Bohrrichtung Ihnen fiir
eine schone Oberflache besser zusagt.

Wenn Thr Werkzeug nachgeschérft werden muf3, dann tun
Sie dies bitte bevor Sie den letzten Arbeitsgang beginnen.
Sie konnen ein Loch nur so genau bohren, wie Sie es auch
messen kdnnen. Lernen Sie mitkleinen Innendurch-messer-
lehren und kalibrierten Durchmesserlehren umzugehen.
Wenn Sie nur eine Schublehre zur Verfiigung haben,
machen sie sich eine Lehre aus Abfallmaterial, die genau
den gewiinschten Durchmesser des Bohrloches hat. Die ist
besonders bei engen Toleranzen sehr praktisch. Fiir das
richtigen Endmaf einer Bohrung miissen Sie Fingerspit-
zengefiihl entwickeln. und vergessen Sie nicht, daf} Sie
immer nur den halben Wert der gewiinschten Spanabnahme
zustellen. Wenn Sie einmal eine Bohrung haben, die noch
um 0,01 mm erweitert werden soll, so haben Sie sicherlich
Schwierigkeiten, diesen Wert auf der Maschine genau
einzustellen - versuchen Sie einfach mit hdherer Drehzahl
nochmals einen Bohrvorgang. Sie werden sehen, daf3 dies
bereits hilft.

Wir kénnen Thnen an dieser Stelle nur die Grundlagen
vermitteln, die Feinheiten im Umgang mit dem Ausdreh-
kopferfordern einiges an Fingerspitzengefiihl und Routine.
Versuchen Sie ein Probestiick aus Aluminium oder Mes-
sing miteiner Genauigkeitvon 0,025 mm genau herzustel-
len! Wenn Thnen dies auf auf Anhieb gelingt - dann bend-
tigen Sie von uns keine weiteren Hilfestellungen mehr.

EINZELTEIL-LISTE

An-
zahl

Teile-
nr.

3088
3107
3154
3155
3156
3157
4034
4057
4069

Beschreibung

1/4-20 x 5-1/8" Drawbar and Washer
Gear Drive Pin

Boring Head, Primary (top)

Boring Head, Secondary (bottom)
4-40 x 3/4" Skt. Hd. Cap Screw
Adjustment Dial

10-32 x 1" Skt. Hd. Cap Screw
3/32" Hex Key

10-32 x 3/4" Skt. Hd. Cap Screw
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