Fiir Ihren Erfolg.

Ausdrehwerkzeuge Vario-Line fiir die Vorbearbeitung
fir @ 24,5 - 103,0 mm

Boring tools Vario-Line for rough machining
for @ 24,5 - 103,0 mm (.96" — 4.06")

Outils d’alésage Vario-Line pour les travaux d’ébauche
pour @ 24,5 - 103,0 mm
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Wohlhaupter-Werkzeuge unterliegen einer stidndigen technischen Weiterentwicklung. Aktuelle Informationen
erhalten Sie aus unseren Produkt-Katalogen sowie im Internet unter www.wohlhaupter.com.

Wohlhaupter tools are subject to constant further technical development. You can obtain up-to-date information
from our product catalogue as well as on our website www.wohlhaupter.com.

Les outillages Wohlhaupter sont en développement permanent. Les informations les plus récentes sont disponibles a
partir de nos catalogues ainsi que sous le site Internet www.wohlhaupter.com.
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1. Sicherheitshinweise

Bitte lesen Sie vor Inbetriebnahme
des Werkzeuges die in dieser Be-
dienungsanleitung aufgefiihrten
s Informationen aufmerksam
durch. Sie geben wichtige Hinweise fiir
lhre Sicherheit sowie fiir den Gebrauch
und die Wartung des Werkzeuges.

Dieses Ausdrehwerkzeug ist flir das Aus -
spindeln von Bohrungen in metallischen
Werkstoffen konzipiert. Spezifische Hin-
weise flr die Zerspanung einzelner metalli -
scher Werkstoffe sind nicht Grundlage die-
ser Bedienungsanleitung. Jegliche andere
Verwendung ist unzuldssig und mdglicher-
weise geféhrlich. Der Hersteller kann nicht
fur Schaden verantwortlich gemacht wer-
den, die durch unsachgeméaBen Gebrauch
verursacht werden.

Ein beschédigtes Werkzeug kann lhre
Sicherheit gefdhrden und ist sofort aus-
ser Betrieb zu nehmen. Nehmen Sie ggf.
Ricksprache mit dem Hersteller.

Dieses Werkzeug entspricht den vorge-
schriebenen Sicherheitsbestimmungen.
Reparaturen dirfen nur von Fachkraften
durchgefiihrt werden. Durch unsachge-
maBe Reparaturen konnen erhebliche
Gefahren fur den Benutzer entstehen.
Garantie- und Gewé&hrleistungen kénnen
nur bei Verwendung von Original-
Wohlhaupter-Ersatz- und -Zubehdrteilen
Ubernommen werden.

Bewahren Sie die Bedienungsanleitung
sorgfaltig fur kinftige Inanspruchnahme auf.

2. Anwendung und Betrieb

Die Ausdrehwerkzeuge der Baureihe ,Vario-
Line* sind zur Bearbeitung von Bohrungen
ab @ 24,5 - 103,0 mm vorgesehen. Die Bau -
reihe besteht aus 6 Einzelwerkzeugen (Kerb -
zahnkorpern (1), die mit je zwei Platten-
haltern (2) / (3) mit verschiedenen Wende -
schneidplatten (7) bestlickt werden kénnen.
Jedes Werkzeug kann zusatzlich als einfa-
che Basis-Version betrieben oder mit dem
Funktionsmodul EV (einzeln verstellbar) @)
bzw. mit dem Funktionsmodul ZV (zen-
trisch verstellbar) () aufgeriistet werden.

Wird die Bohrtiefe durch IVISSZF
-Reduzierungen vergroBert,
muss der AuBendurchmesser
der Reduzierung kleiner
gewahlt werden als der Bearbeitungs-
bzw. Stoérkreis-Durchmesser.

®

Abb. 2

3. Werkzeugdaten

* Maschinenseitig ausgerustet mit einer
WOHLHAUPTER MIZE -Verbin-
dungsstelle ® bzw. @ 24,5 - 29,5 mm
mit Zylinderschaft @ 23 mm.

e MVS-Verbindungsstelle und Werkzeug-
l&dnge sind bei @ 29 — 103 mm auf die
Wohlhaupter Baureihe ,Balance® abge-
stimmt.

e Werkzeugseitig vorgerichtet mit einer
Kerbverzahnung zur form- und kraft-
schlissigen Aufnahme von Plattenhal -
tern fur verschiedene Wendeschneid-
platten.

¢ |dentische Plattenhalter innerhalb jeder
BaugroBe.

e AuBer den im Standardprogramm ent -
haltenen Plattenhaltern sind weitere
Plattenhalter fir andere Wende-
schneidplatten-Formen lieferbar.

¢ Innere Kihlschmierstoffzufuhr bis zu
den Schneiden, wahlweise einstellbar
fir Durchgangs- oder Sackloch -
bohrungen.

e Eine spezielle Beschichtung sorgt fur
einen Korrosions- und VerschleiBschutz.
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e L eichte Zuordnung der Funktions-
module durch unterschiedliche
Farbgebung.

e VergroBerter Spanraum fir ungehin-
derten Spaneabfluss.

e Das Werkzeug ist grundgewuchtet.

e Wartungsfrei.

4. Wuchtung

Eine eventuell notwendige Feinwuchtung
kann am Komplettwerkzeug mit Gewin-
destiften, die von auBen in Verldngerun-
gen/Reduzierungen eingeschraubt wer-
den, vorgenommen werden. So kann die
auf das Komplettwerkzeug bezogene
Restunwucht fir verschiedene Gitestu-
fen G in Abhangigkeit von der Betriebs-
drehzahl einfach erreicht werden.

An diesem Ausdrehwerkzeug
diirfen keine Wuchtflachen
oder -Bohrungen zusatzlich
yangebracht werden!

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

5. Bedienung

Zum Einstellen der Schneiden ist ein Ein-
stellgerat oder eine Einstellvorrichtung
erforderlich. Das zentrisch verstellbare
Werkzeug kann auch mit Hilfe eines
MeBschiebers eingestellt werden. Als
Einstellhilfe ist auf den Plattenhaltern ab
Ausdrehbereich 50 mm eine Skalierung
vorhanden. Bei den Ausdrehwerkzeugen
mit Funktionsmodul kann mit Hilfe einer
Skala das MaB an der Maschine korri-
giert werden.

Zum Befestigen der Plattenhalter sind nur
Original-Zylinderschrauben und -Teller-
federn (@ von Wohlhaupter zulassig.
Ohne Tellerfedern (Einbaulage beachten!)
ist die Funktion des Werkzeugs nicht
gewdhrleistet und die Plattenhalter wer-
den beschéadigt.

Durchmesserverstellung nicht
in geklemmtem Zustand
,vornehmen!

Beim Verstellen keine Gewalt
anwenden! Verstellteile werden
sonst beschédigt.

Anziehdrehmomente der Schrauben
siehe technische Daten.

5.1 Flexible Aufbohr-Plattform ohne
Funktionsmodul (Basis-Version)
(Abb. 3)

Auf dem Kerbzahnkorper (1) mit verzahn-
ter Stirnflache sind die beiden Platten-
halter @ und 3 mit Zylinderschrauben
und Tellerfedern (@ befestigt.

el

¢ 6

Die Einstellung des Durchmessers erfolgt
durch Verschieben des Plattenhalters auf
der stirnseitigen Verzahnung, bei nur
leicht angelegter Zylinderschraube. Hier
kann durch den Gewindestift (@ im
Kerbzahnkoérper eine feinere Einstellung
erfolgen, wobei der Gewindestift auf
einen Zylinderstift @ im Plattenhalter
driickt und somit eine Verstellung ermog-
licht. Dieser Gewindestift muB3 wegen der
Abstitzung gegen schwankende Schnitt-
krafte immer an dem Zylinderstift anlie-
gen.

Abb. 3

Bei der Verstellung ist wie folgt

vorzugehen:

1. Zylinderschraube (8 des zu verstellen-
den Plattenhalters |6sen und wieder
leicht anlegen.
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2.Plattenhalter @ mit Wendeschneid-
platte @ durch Drehen des Gewinde-
stiftes (0 auf den Ausdrehdurchmesser
einstellen. Eine Drehung im Uhrzeiger-
sinn bewirkt eine Zustellung im Durch-
messer.

a) Durchmesser vergréBern:
Gewindestift um den gewlinschten
Wert nachstellen.

b)Durchmesser verkleinern:
Gewindestift Uber das MaB hinaus zu-
rickdrehen, Plattenhalter anlegen und
anschlieBend auf den gewtlinschten
Wert zustellen.

3. Zylinderschraube anziehen.

5.2 Flexible Aufbohr-Plattform
mit Funktionsmodul einzeln
verstellbar (EV) (Abb. 4/5/6)

Auf dem Kerbzahnkdorper (1) mit verzahn-
ter Stirnflache ist das Funktionsmodul &
zentrisch mit einem Stift @) fixiert und
mit 2 Senkschrauben @) befestigt. Auf
dem Funktionsmodul mit verzahnter
Stirnflache sind die beiden Plattenhalter
@ und (® aufgesetzt, dabei greift der
Zylinderstift () des Plattenhalters in die
Nut des Mitnehmers (4 im Funktions-
modul ein. Mit entsprechend léangeren
Zylinderschrauben (® sind die Platten -
halter im Kerbzahnkérper befestigt. Die im
Funktionsmodul eingebauten Spindeln
dienen der Durchmesserverstellung der
Plattenhalter. Die im Kerbzahnkorper ein-
gebauten Gewindestifte (0 sind hierbei
ohne Funktion.

Zur besseren Orientierung bei der Einzel-
verstellung sind am Funktionsmodul EV
die Spindeln fir die Plattenhalter mit 1

und 2 nummeriert. /@ 7

%\ } i®15

ﬂ}@ ''''''' i Ravaniii

Abb. 4 ® ® G
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Die mattverchromte Skala der Spindel
erlaubt ein genaues Ablesen der Durch-
messerverstellung. Die Verstellteile sind
mit einer Wegbegrenzung versehen.

7
O

Abb. 5

Bei der Verstellung
ist wie folgt vorzugehen:

1.Die Zylinderschraube (8 des zu ver-
stellenden Plattenhalters 16sen und
wieder leicht anlegen.

2.Schneide durch Drehen der Skala
auf Durchmesser einstellen. Ein
Teilstrich auf der Skala entspricht einer
Durchmesserverstellung von 0,1 mm.
Eine Drehung im Uhrzeigersinn bewirkt
eine Zustellung im Durchmesser
(Abb. 6).

et

@ oder (®

Abb. 6

a) Durchmesser vergrofBern:

Skala um den gewlinschten Wert
nachstellen.

b) Durchmesser verkleinern z.B. 0,1 mm:
Skala um 3 Teilstriche zurtickdrehen
und dann 2 Teilstriche zustellen.

3. Zylinderschraube anziehen.
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5.3 Flexible Aufbohr-Plattform
mit Funktionsmodul zentrisch
verstellbar (ZV) (Abb. 6/7/8/9)
Auf dem Kerbzahnkorper (1) mit verzahn-
ter Stirnflache ist das Funktionsmodul &)
zentrisch mit einem Stift (Mitnahme-
scheibe @) fixiert und mit 2 Senkschrau-

ben @) befestigt.
® @

Bl

® ® ©® O

Abb. 7

Bei der Montage der Plattenhalter @
und () ist wie folgt vorzugehen:

Auf dem Funktionsmodul (& mit verzahn-
ter Stirnflache wird der erste Plattenhal-
ter auf der Spindelseite aufgesetzt. Da-
bei greift der Zylinderstift (1) des Platten-
halters in die Nut der Mitnahmescheibe (1)
und des Mitnehmers @ ein (ggf. Mitnah-
mescheibe verdrehen).

Zweiter Plattenhalter wird aufgesetzt.
Dabei greift der Zylinderstift des Platten -
halters in die Nut der Mitnahmescheibe
ein.

Mit entsprechend langeren Zylinder -
schrauben (5 werden die Plattenhalter im
Kerbzahnkoérper befestigt.

@ ® @

ic]

Abb. 8

Die im Funktionsmodul eingebaute Spin-
del (® dient der gleichzeitigen Durch-
messerverstellung beider Plattenhalter.
Die im Kerbzahnkdérper eingebauten
Gewindestifte (0) sind hierbei ohne
Funktion.

Die mattverchromte Skala der Spindel
erlaubt ein genaues Ablesen der Durch-
messerverstellung. Die Verstellteile sind
mit einer Wegbegrenzung versehen.

Bei der Verstellung ist wie folgt
vorzugehen:

1.Bei beiden Plattenhaltern die Zylinder-
schraube (® I6sen und wieder leicht
anlegen.

2.Schneide durch Drehen der Skala
(Abb. 6) auf Durchmesser einstellen.
Ein Teilstrich auf der Skala entspricht
einer Durchmesserverstellung von
0,1 mm. Eine Drehung im Uhrzeiger-
sinn bewirkt eine Zustellung im Durch-
messer.

=il
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Abb. 9

a) Durchmesser vergrofBern:

Skala um den gewlinschten Wert
nachstellen.

b) Durchmesser verkleinern z.B. 0,1 mm:
Skala um 3 Teilstriche zurlickdrehen
und dann 2 Teilstriche zustellen.

3.Beide Zylinderschrauben anziehen.
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6. Innere Kiihlschmierstoffzufuhr
flir Durchgangs- oder
Sacklochbohrung (Abb. 10/11)

StandardmaBig sind die Ausdrehwerk-
zeuge @ 24,5 — 103 mm auf innere Kihl-
schmierstoffzufuhr fiir Durchgangsboh-
rungen eingestellt. Dabei ist der durch-
gebohrte Gewindestift (8 bis zum
Anschlag eingeschraubt. Alle Ausdreh-
werkzeuge von @ 24,5 — 29,5 sind stan-
dardmé&Big auch fur Sacklochbohrungen
ausgerUstet.

Fur innere Kiihischmierstoffzufuhr bei
Sacklochbohrungen muB der Gewinde-
stift bis zum Anschlag zurliickgedreht
werden. Bei @ 29 - 103 mm miissen
zusatzlich die beiden Zylinderschrauben
zur Befestigung der Plattenhalter durch
Sonder-Zylinderschrauben (9 mit Teller-
feder (@) ersetzt werden (Beachte: Bei
Ausfiihrung mit Funktionsmodul ent-
sprechend ldngere Sonder-Zylinder-
schrauben verwenden, siehe Zubehor).

7. Wartung
Keine Wartung erforderlich!

8. Zubehor

Innere Kiihlschmierstoffzufuhr
fiir Durchgangsbohrungen

Innere Kiihlschmierstoffzufuhr
fiir Sacklochbohrungen

Zubehor ist nicht im Lieferumfang enthalten und ist separat zu bestellen.

Sonder-Zylinderschraube zur Befestigung der Plattenhalter
fiir innere Kiihischmierstoffzufuhr bei Sacklochbohrungen

1
FE‘%

Abb. 12

Ausdrehbereich, ohne Funktionsmodul mit Funktionsmodul
mm Schlusselweite  Bestell-Nr. Schlusselweite  Bestell-Nr.
29,0- 38,5 s4 435 202 s4 435 412
38,0— 50,5 s5 435 203 s5 435413
50,0- 65,5 s5 435 203 s5 435 413
65,0- 83,0 s6 435 205 s6 435 415
82,0-103,0 s8 435 206 s8 435 416
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Bedienungsschliissel

E=E="

Type A Type B Type H Abb. 13
Ausdreh- Befestigung Plattenhalter (8) (® Befestigung Funktionsmodule (3
bereich, mm Bedienschlissel/Type  Bestell-Nr. Bedienschliissel/Type  Bestell-Nr.
24,5—- 29,5 s3/B 415578 T6/H 415759
29,0— 38,5 s4/B 115 576 T8/H 115 590
38,0— 50,5 s5/B 115 577 T8/H 115 590
50,0— 65,5 s5/B 115 577 T8/H 115 590
65,0— 83,0 s6/B 115 578 T15/H 115 664
82,0-103,0 s8/B 115 579 T15/H 115 664
Ausdreh- Verstellung Ausdrehbereich Umstellung innere Kiihlschmierstoffzufuhr
bereich, mm Bedienschliissel/Type  Bestell-Nr. Bedienschliissel/Type Bestell-Nr.
24,5— 29,5 s2/A 215473 s2/B 415 761
29,0— 38,5 s2/A 215 473 s2,5/A 115 575
38,0— 50,5 s2,5/A 115 575 s2,5/A 115 575
50,0— 65,5 s2,5/A 115 575 s2,5/A 115 575
65,0— 83,0 s3/A 115 630 s4/B 115 576
82,0-103,0 s3/A 115 630 s5/B 115 577
Befestigung der Wendeschneidplatten @)

Bedienschliissel/Type Drehmoment, Nm Bestell-Nr.
T8/H 1,2 115 590
T15/H 3,0 115 664
T20/H 5,0 215150

Drehmomentschliissel/Type (Drehmoment fest eingestellt):

T8/H 1,2 415514
T15/H 3,0 415510
T20/H 50 415 543
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Abb. 14

9. Ersatzteile

Die fur den Verstellmechanismus eingebauten Einzelteile sind prézise aufeinander
abgestimmt und daher nur bei Wohlhaupter austauschbar. Die vom Anwender aus-
tauschbaren Ersatzteile ®), (9, @), @® und @ siehe Tabelle.

Ausdreh- Zylinderschraube Befestigung Plattenhalter Tellerfeder @  Senkschraube (3
bereich fiir innere Kiihimittelzufuhr Durchgangsbohrung
(Standard-Ausfiihrung)
ohne Funktionsmodul mit Funktionsmodul (5
mm Bestell-Nr.  Schltisselw. Bestell-Nr. ~ Schiiisselw. Bestell-Nr. Bestell-Nr.  Torx-GréBe
245- 29,5 435201* s3 435 411* s3 435 301 415 756 T6
29,0— 38,5 027154 4 115156  s4 435 302 215915 T8
38,0— 50,5 070153 s5 059102 s5 435 303 215 985 T8
50,0— 65,5 070153 s5 059102 s5 435 303 215 985 T8
65,0— 83,0 070369  s6 115127 s6 126 162 215 952 T15
82,0-103,0 115167 s8 116132 S8 415723 215 952 T15
* fiir Durchgangs- und Sacklochbohrungen
Befestigungsschrauben fiir Wendeschneidplatten
Wendeschneid- Senkschraube @) Torx-GroBe @
platten-Form Bestell-Nr.
101 115 676 T8 @
103 115 673 T15
104 215149 T20 Abb. 15
105 215149 T20
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10. Technische Daten
Durchmesserverstellung bei Funktions-Modul ZV und EV:

Hub Feinverstellung

1

Strichabstand Skala 0,1 mm

entspricht Ausdrehbereich

Anziehdrehmomente und max. zuldssige Drehzahlen:

Ausdreh- Senkschraube Zylinderschraube Senkschraube maximale
bereich Funktionsmodul Plattenhalter Wendeschneidplatten  zuldssige
® ®®O®® @ Drehzahl
mm Nm Nm Nm min-’
245- 29,5 0,6 5 siehe Zubehdr 15 500
29,0- 385 1,2 8 siehe Zubehdr 15 500
38,0— 50,5 1,2 12 siehe Zubehdr 11 800
50,0- 655 1,2 12 siehe Zubehor 9000
65,0- 83,0 3,0 20 siehe Zubehdr 6 800
82,0-103,0 3,0 40 siehe Zubehor 5400
——1]
%@#?‘ olole)

Abb. 16

Die angegebenen Drehzahlen sind auf
einen symmetrischen Werkzeugbau
ausgelegt. Asymmetrische Aufbauten
reduzieren die Werte um 50%.

Kurze Auskraglangen reduzieren
Rundlauffehler sowie Unwucht. Das
erhéht die Lebensdauer der Spindel
und verbessert die Sicherheit.

Es sind geeignete Schutzvorrichtungen
oder Maschinenkapselungen gegen
abgeschleuderte Partikel oder
Schneidenbruch vorzusehen.

Die erforderlichen Montage- und
Befestigungsschrauben sind vor
Arbeitsbeginn auf ordnungsgemaBen
Anzug zu priifen.

Die geforderte Wuchtgite des
Maschinenherstellers ist zu beachten.

Max. zuldssige Drehzahlen beinhalten
durch die enthaltenen Fliehkraft-
energien grundsatzlich ein bestimmtes
Gefahrenpotential. Deshalb ist die
Einbeziehung der Sicherheitsaspekte
unerlaBlich.
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1. Basic safety instructions

Before using this tool, please
study the information contained
in these instructions carefully.
, It provides important informa-
tions for your safety, as well as for the
use and maintenance of the tool.

This boring tool is designed for machin-
ing bores in metallic materials. These
operating instructions do not contain
specific information concerning the
machining of individual metallic materi-
als. No other applications are permitted
and could possibly be dangerous. The
manufacturer cannot be held responsible
for damage or injury caused by improper
use.

A damaged tool can put your safety at
risk and must be taken out of service
immediately. If necessary, contact the
manufacturer.

This tool complies with the prescribed
safety regulations. Repairs must be only
be undertaken by skilled personnel.
Improper repairs can result in consider-
able danger to users. Warranty provi-
sions can be implemented only in the
event that original Wohlhaupter spare
and accessory parts are used.

Keep the operating instructions in a safe
place for future use.

2. Application and operation

The "Vario-Line” series boring tools are
intended for machining bores from @ 24.5 —
103.0 mm (.96"-4.06").

The series consists of 6 individual tools
(serrated tool bodies (1), which can be
equipped in each case with two insert
holders (@ / (3 with various replaceable
inserts @.

In addition, each tool can be operated as a
simple basic version or equipped with the
function module EV (individually adjustable)
@ or function module ZV (centrally adjusta-

ble) (.

If the boring depth is increased

by B reducers, a smaller

external diameter than the

machining or interference
circle diameter must be selected.

Fig. 2

3. Tool data

e Equipped on the machine side with a
Wohlhaupter E8T connection (§) or
@ 24.5 -29.5 mm (.96"-1.16") with
@ 23 mm (.91") straight shank.

e MVS connection and tool length at
@29 - 103 mm (1.14"-4.06") match up
to the Wohlhaupter "Balance” series.

* Provided on the tool side with a serrat -
ed body for the form fit and stiction fit
of insert holders for various replace -
able inserts.

¢ [dentical insert holders for all versions.

e Apart from the insert holders contained
in the standard range, additional insert
holders can be supplied for other
replaceable insert forms.

e Internal coolant feed up to the cutting
edges, optionally adjustable for
through-holes or blind-holes.

* A special coating gives corrosion and
wear protection.

e Easy assignment of the function
modules using colour coding.

11
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¢ Increased chip space for unrestricted
chip flow.

® The tool has been subjected to stand-
ard balancing.

* Maintenance-free.

4. Balancing

Any necessary precision balancing can
be carried out on the complete tool with
grub screws, which are screwed in from
the outside in extension pieces/reducers.
The residual imbalance based on the
complete tool can thus be easily achie-
ved for various quality stages G in rela-
tion to the operating speed.

No additional balancing areas
or holes must be introduced
yon this boring tool!

Note the maximum permissible residu-
al imbalance specified by the machine
manufacturer; if necessary balance
the complete tool.

5. Operation

An adjustment device is needed to set
the cutting edges. The centrally adjust -
able tool can also be set using a vernier
calliper. A scale is provided on the insert
holders above 50 mm (1.97") boring
range to assist adjustment. In the case
of boring tools with function module,
corrections can be made to the dimen-
sion on the machine using a scale.

Only original cheese-head screws and
disc springs (® from Wohlhaupter are
allowed for fastening the insert holders.
If disc springs are omitted (note mount -
ing position!), the function of the tool is
not guaranteed and the insert holders
will be damaged.

Do not adjust the diameter in
the clamped condition!

Do not use force when
making the adjustment! Otherwise
adjustment components will be
damaged.

For screw tightening torques, see
Technical Data.

5.1 Flexible core drilling platform
without function module
(basic version) (Fig. 3)

Secure the two insert holders » and 3
to the serrated tool body (1) with serrated
front face using cheese-head screws
and disc springs ®.

el

Fig. 3 )

Adjust the diameter by shifting the insert
holder on the serrated front face with the
cheese-head screw only lightly screwed
in. A more precise adjustment can be
made with the grub screw @0 in the ser-
rated tool body, in which the grub screw
presses against a pin () in the insert hol-
der thereby allowing the adjustment. This
grub screw must always be in contact
with the pin as support against fluctuat -
ing cutting forces.

Carry out the adjustment as follows:
1.Slacken the cheese-head screw (8) of
the insert holder to be adjusted and

then lightly retighten it.

12
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2. Adjust insert holder (2) with replaceable
insert @ by turning the grub screw
to the core diameter. Clockwise rota-
tion increases the diameter.

a) Increasing the diameter:
Adjust the grub screw to the desired
value.

b)Reducing the diameter:
Turn back the grub screw beyond
the dimension required, position the
insert holder and then adjust to the
desired value.

3. Tighten the cheese-head screw.

5.2 Flexible core drilling platform
with function module individually
adjustable (EV) (Fig. 4/5/6)

Fix the function module @) with a pin (2
and secure it with 2 countersunk screws (3
centrically on the serrated tool body (O
with serrations on the front face. Place
the two insert holders @ and 3) on the
function module with serrated front face,
so that the pin () of the insert holder
engages in the groove of the tang () in
the function module. Secure the insert
holders in the serrated tool body with ap-
propriately longer cheese-head screws ().
The spindles (@) incorporated in the func-
tion module are used for adjusting the
diameter of the insert holders. The grub
screws (0) incorporated in the serrated
tool body have no function at this time.

For better orientation during the individu-
al adjustment, the spindles for the insert
holders on the function module EV are
numbered 1 und 2.

%@i} ''''''' i Ba

Fig. 4

[/

2 ¢
B

The brushed chromium-plated scale of
the spindle (® provides an accurate
reading of the diameter adjustment.
The adjusters are provided with a travel
limitation.

Fig. 5

Carry out the adjustment as follows:

1.Slacken the cheese-head screw (5 of
the insert holder to be adjusted and
screw it in again lightly.

2.Set the cutting edge by turning the
scale (® to the diameter required.
One division on the scale corresponds
to a diameter adjustment of 0.1 mm
(.005"). Clockwise rotation increases
the diameter.

o=

1
@or ®

Fig. 6

a) Increasing the diameter:
Adjust the scale to the desired
value.
b)Reducing the diameter, e.g. 0.1 mm
(.005"): turn back the scale by 3 divi-
sions and then increase by 2 divisions.
3.Tighten the cheese-head screw.
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5.3 Flexible core drilling platform
with function module centrally
adjustable (ZV) (Fig. 6/7/8/9)

Fix the function module & with a pin
(tang disc (@) centrically on the serrated
tool body (@) with serrations on the front
face and secure it with 2 countersunk

screws ().
@

B

® ® ©® O

Fig. 7

Fit the insert holders @ and 3
as follows:

On the function module (&) with serrated
front face, introduce the first insert hol-
der on the spindle side, so that the grub
screw () of the insert holder engages in
the groove of the tang disc (@) and the
tang (9 (if necessary rotate the tang
disc).

Introduce the second insert holder, so
that the grub screw of the insert holder
engages in the tang-disc groove.
Secure the insert holders in the serrated
tool body with appropriately longer
cheese-head screws ().

ic]

Fig. 8

The spindle @) incorporated in the func-
tion module is used for the simultaneous
diameter adjustment of the two insert
holders. The grub screws (0) incorporat -
ed in the serrated tool body have no
function at this time.

The brushed chromium-plated scale of
the spindle (® provides an accurate
reading of the diameter adjustment.
The adjusters are provided with a travel
limitation.

Carry out the adjustment as follows:

1.Slacken the cheese-head screw (9 of
the two holders and screw it in again
lightly.

2.Set the cutting edge by turning the
scale () (Fig. 6) to the diameter. One
division on the scale corresponds to a
diameter adjustment of 0.1 mm.
Clockwise rotation increases the
diameter.

®

=il

@/_.

Fig. 9

a) Increasing the diameter:
Adjust the scale to the desired
value.

b)Reducing the diameter, e.g. 0.1 mm
(.005"): turn back the scale by 3 divi-
sions and then increase by 2 divi-
sions.

3.Tighten the two cheese-head screws.
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6. Internal coolant feed for
through-hole or blind-hole

Internal coolant feed
for through-holes

(Figs. 10/11)

In the default setting, the @ 24.5 - 103 mm
(.96"-4.06") boring tools are set to internal
coolant feed for through holes. The fully
bored grub screw () is thereby screwed in
up to the limit stop. All @ 24.5 — 29.5 mm
(.96"-1.16") boring tools are also equipped
as standard for blind bores.

For internal coolant feed for blind-holes,
the grub screw must be unscrewed up
to the limit stop. In addition, with @ 29 -
103 mm (1.14"-4.06"), the two cheese-
head screws for securing the insert hol-
ders must be exchanged for special
cheese-head screws (9 with disc springs
® (Note: In the version with function
module, use appropriately longer spe-
cial cheese-head screws, see
Accessories).

Internal coolant feed
for blind-holes

7. Maintenance
No maintenance necessary!

8. Accessories
Accessories are not included in the delivery schedule and must be ordered separately.

I _
B e |
<

Special cheese-head screw for securing the insert holders
for internal coolant feed for blind holes

Fig. 12

Boring range, Without function module With function module
mm Key size Order No. Key size Order No.
29.0- 385 (1.14"-1.52° s4 435 202 s4 435412
38.0—- 50.5 (1.50"-1.99) s5 435 203 s5 435413
50.0- 65.5 (1.97"-2.58") s5 435 203 s5 435 413
65.0- 83.0 (2.56"-3.27") s6 435 205 s6 435 415
82.0-103.0 (3.23"-4.06") s8 435 206 s8 435 416
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Service keys

==

Type A

Boring range,

Type B Type H Fig. 13

Clamping, insert holders (®) (® Clamping, function modules (3

mm Service key/Type Order No. Service key/Type Order No.
24.5— 29.5(96"-1.16") s3/B 415 578 T6/H 415 759
29.0— 38.5(1.14"-1.52%) s4/B 115 576 T8/H 115590
38.0— 50.5(1.50"-1.99) s5/B 115 577 T8/H 115 590
50.0— 65.5(1.97"-2.58") s5/B 115 577 T8/H 115 590
65.0— 83.0 (2.56"-3.27) s6/B 115578 T15/H 115 664
82.0-103.0 (3.23"-4.06") s8/B 115 579 T15/H 115 664
Boring range, Adjustment boring range Changeover internal coolant feed
mm Service key/Type Order No. Service key/Type Order No.
24.5— 29.5(96"-1.16") s2 /A 215473 s2/B 415 761
29.0— 38.5(1.14"-1.52%) s2/A 215473 s2.5/A 115575
38.0- 50.5(1.50"-1.99)  s2,5/A 115575 s2.5/A 115575
50.0— 65.5(1.97"-2.58") s2,5/A 115575 s2.5/A 115575
65.0— 83.0 (2.56"-3.27") s3/A 115630 s4/B 115 576
82.0-103.0 (3.23"-4.06") s3/A 115630 s5/B 115 577

Clamping of replaceable inserts @)

Service key/Type Torque, Nm Order No.
T8/H 1.2 (10.62 in. Ibs.) 115 590
T15/H 3.0 (26.55 in. Ibs.) 115 664
T20/H 5.0 (44.25in. Ibs.) 215150

Torque screwdriver/Type (fixed torque setting):

T8/H 1.2 (10.62 in. Ibs.) 415514
T15/H 3.0 (26.55 in. Ibs.) 415510
T20/H 5.0 (44.25in. Ibs.) 415 543
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Fig. 14

9. Spare parts

®OO®

The individual parts included in the adjustment mechanism match one another preci-
sely and can therefore only be exchanged at Wohlhaupter. See table for spare parts
which can be exchanged by the user (®), (®, @), @® and @) .

Boring Cheese-head screw clamping replaceable

range, inserts for internal coolant feed
for through-holes (default version)
without function module (8) with function module (5

Disc spring (3) Countersunk screw (i3

mm Bestell-Nr.  Key size Order No.  Keysize  Order No. Order No. Torx size
245- 295 N N
(96"-1.16") 435 201 s3 435 411 s3 435 301 415 756 T6
29.0- 385
(1.14"-1.52 027 154 s4 115156  s4 435 302 215915 T8
38.0- 50.5
(1.50"-1.99" 070 153 s5 059102 s5 435 303 215985 T8
50.0— 65.5
(1.97"-2.58") 070 153 s5 059102 b 435 303 215 985 T8
65.0— 83.0
(2.56"-3.27") 070 369 s6 115127  s6 126 162 215 952 T15
82.0-103.0
(3.23"-4.06") 115167 s8 116132 S8 415723 215952 T15
* for boring of through-holes and blind-holes
Fastening screws for replaceable inserts
Replaceable Countersunk screw @)  Torx size @
insert form Order No.
101 115 676 T8
103 115 673 T15
104 215149 T20 Fig. 15
105 215149 T20
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10. Technical data

Diameter adjustment with function modules ZV and EV:
Fine adjustment stroke
1 scale division

corresponds to boring range
0.1 mm

Tightening torques and max. permissible speeds:

Boring Countersunk screw Cheese-head screw Countersunk screw Maximum

range, Function module Insert holder Replaceable inserts permissible
® ®B®O®® @ speed

mm Nm (in. Ibs.) Nm (in. Ibs.) Nm rpm

24.5- 29.5 .

(96"1.16") 0.6 (5.31) 5 (44.25) see Accessories 15500

29.0- 38.5 .

(1.14"-1 527) 1.2 (10.62) 8 (70.80) see Accessories 15500

38.0- 50.5 .

(1.50"~1.99" 1.2 (10.62) 12 (106.2) see Accessories 11 800

50.0- 65.5 .

(1.97"-2.58" 1.2 (10.62) 12 (106.2) see Accessories 9000

65.0- 83.0 .

(2.56"-3.27") 3,0 (26.55) 20 (177) see Accessories 6 800

82.0-103.0 )

3234069 30 (26.59) 40 (354) see Accessories 5 400

Na

Fig. 16

e

* The speeds stated are designed for a
symmetrical tool design. Asymmetri -
cal designs reduce values by 50%.

e Short overhangs reduce concentricity
errors as well as imbalance. This incre-
ases the life of the spindle and impro-

ves safety.

e Suitable protective devices or machine
enclosures must be provided against
flying particles and cutter breakage.

e The mounting and fixing screws requi-
red must be checked for correct tight-

ness before work is started.

¢ Ensure that the tool is balanced to the

manufacturer’s requirements.

In principle, max. permissible speeds
involve a risk due to the centrifugal
energies involved. It is therefore
essential to take the safety aspects

into account.
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1. Instructions de sécurité
et prévention

Lire attentivement ce manuel
d’utilisation et les informations
s présentées avant la mise en
oeuvre de I'outil. Vous trouverez des
recommandations importantes pour
votre propre sécurité ainsi que pour
P'utilisation et la maintenance de I'outil.

Cet outil d’alésage est congu pour I'alé-
sage de trous percés dans des matieres
métalliques. Il n’ y a aucune recomman-
dation pour une matiere spécifique dans
ce manuel. Toute autre utilisation est
impossible et méme dangereuse. Le
fabricant ne peut pas étre tenu respon-
sable pour les dommages causés par
une mauvaise utilisation.

Un outil endommagé peut mettre votre
sécurité en danger et doit étre immédia-
tement retiré de la production. Prendre
contact avec le fabricant sans délais.
Cet outil doit étre utilisé suivant les con-
signes de sécurité prescrites. Les répara-
tions doivent étre exécutées par un per-
sonnel qualifié. L'utilisateur court des ris-
ques importants s’il utilise un outil mal
réparé. Garantie et assurance qualité ne
peuvent étre prises en compte qu’a par-
tir de I'utilisation de pieces de rechange
et des accessoires d’origine Wohlhaupter.
Consulter le manuel d’utilisation et tenez
compte des indications données.

2. Application et production

Les outils d’alésage de la gamme ,Vario-
Line* sont prévus pour une plage de diame-
tre allant de 24,5 & 103,0 mm. Le program-
me comprend 6 corps de base (corps (O
avec face striée) équipés chacun avec 2
porte plaquettes (2 / () pour différentes
formes de plaquettes ().

Chaque outil est utilisable soit en version
de base, soit en versions avec un modu-
le de fonction EV (® (réglage unitaire),
soit avec un module de fonction ZV ()
(réglage par le centre).

En cas d’utilisation de rallonges
ou de réductions MR, leur
diameétre extérieur doit tou-
jours étre inférieur au trou
a aléser pour éviter les risques de
collision

ga

Fig. 2

3. Données outils

e C6té machine connexion Wohlhaupter
MESEE liaison B rsp. @ 24,5 - 29,5 mm
a queue cylindrique @ 23 mm.

e Connections MVS et longueurs d’outils
sont fixées par rapport a la gamme de tétes
Wohlhaupter "Balance” de @ 29 — 103 mm.

e Coté outil prédisposé pour un position-
nement et un serrage sur face a profil
striée des porte plaquettes et différents
types de plaquettes.

e Porte plaquettes identiques pour
toutes les versions.

e En dehors des porte plaquettes stan-
dard des porte plaquettes spécifiques
peuvent étre livrés pour d’autres for-
mes de plaquettes.

e Alimentation du lubrifiant par I'intérieur
au choix selon trou débouchant ou trou
borgne.

e Revétement spécial contre la corrosion
et l'usure.

¢ Facilité de montage du module de
fonction d’aprés un code couleur.
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e Extension de I’espace d’évacuation
des copeaux pour une évacuation
fluide.

e ['outil est équilibré statiquement en
I’état de livraison.

e Aucune maintenance.

4. Equilibrage

Un équilibrage fin pour un outillage com-
plet s’effectue avec des goupilles filetées
qui sont vissées par I'extérieur sur les
rallonges ou les réductions. Le balourd
résiduel est réduit suivant les paliers G
d’équilibrage dépendant des vitesses de
rotation utilisées.

Attention! Sur P’outil lui-méme
aucune face ni percage ne

doivent étre rapportés pour

ydes raisons d’équilibrage !

Le balourd résiduel est a prendre en
compte par les constructeurs de
machines en cas d’outil complet
équilibré.

5. Utilisation

Pour le réglage de I'outil un banc de pré-
réglage ou un montage de réglage sont
nécessaires. L’outil réglable par le centre
peut aussi étre réglé a I'aide d’un colon-
ne de mesure. Pour faciliter le réglage les
outils a partir d’'un diametre de 50 mm une
graduation est disponible sur le porte
plaquette. Pour les outils avec module
de fonction une graduation est directe-
ment disponible pour les corrections sur
la machine.

Pour fixer le porte plaquette n’utiliser que
des vis cylindriques et des rondelles res-
sort (9 d’origine Wohlhaupter. Attention!
Sans rondelles ressort la fonction de I'outil
n’est pas garantie et les porte plaquettes
endommagés (veiller au montage confor-
me de rondelles).

Le réglage du diameétre ne doit
pas étre effectué en I'état
,serré !

Ne pas forcer durant le réglage!
Les piéces de réglage peuvent étre
endommagées

Voir les données techniques pour
les couples de serrage.

5.1 Plate forme d’alésage flexible
sans module de fonction
(Version de base) (Fig. 3)

Les deux porte plaquettes @ et (3 sont
fixés sur la face striée du corps de base (O
avec des vis cylindriques () et des ron-
delles ressort (@.

el

Fig. 3 )

Le réglage du diameétre s’effectue par le
déplacement du porte plaquette sur la
face striée du corps avec un trés faible
serrage des vis de fixation. Le réglage
peut étre affiné grace a une goupille
implantée dans le corps et exergant une
pression sur la goupille () implantée
dans le porte plaquette. En raison de la
variation des efforts de coupe la goupille
filetée doit rester en contact avec la
seconde goupille.

Le réglage s’effectue comme indiqué

ci-dessous:

1.Desserrer la vis cylindrique (8 du porte
plaquette a régler et resserrer ensuite
faiblement.
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2.Régler le porte-plaquette (2) avec sa
plaquette @ au diamétre d’alésage
recherché par rotation de la goupille
filetée (0.
a) Agrandir le diametre:
Régler la goupille a la valeur
recherchée.
b)Réduire le diamétre:
Positionner la goupille filetée
au-dessus de la valeur recherchée.
Positionner le porte-plaquette a la
valeur recherchée.
3.Serrer la vis cylindrique

5.2 Plate forme d’alésage flexible
avec module de fonction
réglable EV (Fig. 4/5/6)

Le module de fonction (@) est centré avec
une goupille @ et fixé avec deux vis a
téte conique @) sur la face striée du
corps de base (). Les deux porte-pla-
quettes (@ et (3 sont montés sur la face
striée du module de fonction avec une
goupille cylindrique (D qui se positionne
dans la rainure d’entrainement du modu-
le de fonction (4. Les porte-plaquettes
sont fixés sur la face striée avec des vis
rallongées (®. Les broches du module
de fonction servent au réglage du dia -
metre des porte-plaquettes. Dans ce cas
les goupilles filetées (0 ne remplissent
aucune fonction.

Pour faciliter I'orientation du réglage les
porte-plaquettes sont repérés et numéro-
tés 1 et 2 sur le module de fonction.

Fig. 4

[/

B

La graduation chromé mat de la broche
permet (8 une lecture précise du réglage
au diameétre. Les pieces de réglage sont
prévues avec des limites de courses.

Fig. 5

Le réglage s’effectue comme
indiqué ci-dessous:

1.Desserrer la vis cylindrique (® du
porte-plaquette et resserrer ensuite
treés faiblement.

2.Régler au diametre I'aréte (6) de coupe
par rotation de la graduation. Une divi-
sion de graduation correspond a un
déplacement de 0,1 mm au diameétre.
Une rotation dans le sens horaire
d’une aiguille de montre permet le
réglage du diametre (Fig. 6).

Vv

ﬂ ,,,,,,,,,,, |2
;N
o

©ou®

Fig. 6

a) Agrandir le diamétre:
régler avec la graduation a la valeur
recherchée.

b)Réduire le diamétre par exemple de
0,1 mm: rotation arriére de 3 gra-
duations et ensuite rotation avant
de 2 divisions.

3.Serrer la vis cylindrique
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5.3 Plate forme d’alésage flexible
avec module de fonction régla-
ble par le centre ZV (Fig. 6/7/8/9)

Le module de fonction (3) est centré avec
une goupille (disque d’entrainement (@)
et fixé avec deux vis a téte conique ®
sur la face striée du corps ().

Bl

® ® ©® O

Fig. 7

Le réglage s’effectue comme indiqué
ci-dessous pour le montage des
porte-plaquettes @ et (® :

Le premier porte-plaquette est monté du
c6té broche sur la face striée du module
de fonction (8. La goupille cylindrique (1
du porte-plaquette se positionne dans la
rainure d’entrainement du disque d’en-
trainement () et des entrainements ().
(Rotation du disque).

Le second porte-plaquette est ensuite
monté avec le méme positionnement de
sa goupille dans la rainure du disque
d’entrainement. Le porte-plaquette est
fixé sur la face striée avec des vis cylin-
driques rallongées ().

® @

ic]

Fig. 8

La broche du module de fonction () sert
au réglage simultané au diametre des
deux porte-plaquettes. Dans ce cas les
goupilles filetées (0 ne remplissent aucu-
ne fonction.

La graduation chromé mat @) de la bro-
che permet une lecture précise du régla-
ge au diamétre. Les pieces de réglage
sont prévues avec des limites de cour-
ses.

Le réglage s’effectue comme indiqué
ci-dessous:

1.Desserrer la vis cylindrique (5 des
deux porte-plaquette et les resserrer
ensuite tres faiblement.

2.Régler au diametre I'aréte de coupe
par rotation de la graduation (Fig. 6).
Une division de graduation correspond
a un déplacement de 0,1 mm au dia-
métre. Une rotation dans le sens horai-
re d’une aiguille de montre permet le
réglage du diamétre (Fig. 6).

==l

©—1L

Fig. 9

a) Agrandir le diametre: régler avec la
graduation a la valeur recherchée.
b)Réduire le diameétre par exemple de
0,1 mm: rotation arriere de 3 gra-
duations et ensuite rotation avant de
2 divisions.
3.Serrer les deux vis de fixation.
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6. Alimentation du lubrifiant par
'intérieur pour trou débou-
chant ou borgne (Fig. 10/11)

Généralement les outils @ 24,5 a 103 mm
a alimentation du lubrifiant par le centre
sont réglés pour I'alésage de trous
débouchants. Une goupille percée (@ est
vissée en butée. Pour une alimentation
du lubrifiant par I'intérieur rotation arriere
de la goupille jusqu’a sa butée. Tous les
outils de @ 24,5 a 29,5 mm sont généra-
lement équipés pour trous débouchants
et borgnes.

En complément pour la plage @ 29 -
103 mm, il faudra remplacer les deux vis
cylindriques de fixation du porte plaquet-
te par les vis cylindriques spéciales
avec rondelle belleville @) (Attention :
les versions avec modules de fonction
nécessitent des vis cylindriques
rallongées, voir les accessoires).

7. Maintenance
Aucune maintenance nécessaire!

8. Accessoires

Alimentation par l'intérieur
pour trou débouchant.

Alimentation par l'intérieur
pour trou borgne.

Les accessoires ne sont pas compris dans la livraison et sont a commander

séparément.

Vis cylindriques spéciales de fixation de porte plaquette pour alimentation

du lubrifiant par le centre pour trou borgne.

!
FE‘%

Fig. 12

Capacité sans module de fonction avec module de fonction
d’alésage, mm Dim. delaclé  No. de cde. Dim. de la clé No. de cde.
29,0— 38,5 s4 435 202 s4 435 412
38,0- 50,5 s5 435 203 s5 435 413
50,0- 65,5 s5 435 203 s5 435413
65,0— 83,0 6 435 205 6 435 415
82,0-103,0 s8 435 206 s8 435 416
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Clés de service

==

Type A Type B Type H Fig. 13
Capacité Fixation porte plaquette () (® Fixation module de fonction (3
d’alésage, mm Clé de service/Type  No. de cde. Clé de service/Type No. de cde.
24,5— 29,5 s3/B 415 578 T6/H 415759
29,0— 38,5 s4/B 115 576 T8/H 115 590
38,0— 50,5 s5/B 115 577 T8/H 115 590
50,0— 65,5 s5/B 115 577 T8/H 115 590
65,0— 83,0 s6/B 115 578 T15/H 115 664
82,0-103,0 s8/B 115 579 T15/H 115 664
Capacité Plage de réglage d’alésage Changement alimentation

d’alesage, du lubrifiant par Pintérieur

mm Clé de service/Type  No. de cde. Clé de service/Type No. de cde.

24,5—- 29,5 s2/A 215 473 s2/B 415 761

29,0— 38,5 s2/A 215 473 s2,5/A 115 575

38,0— 50,5 s2,5/A 115 575 s2,5/A 115 575

50,0— 65,5 s2,5/A 115 575 s2,5/A 115 575

65,0— 83,0 s3/A 115630 s4/B 115 576

82,0—103,0 s3/A 115 630 s5/B 115 577

Fixation des plaquettes de coupe @)

Clé de service/Type Couple de serrage, Nm No. de cde.
T8/H 1,2 115 590
T15/H 30 115 664
T20/H 50 215150

Clé dynamométrique, Torx/Type (Couple de rotation fixée):

T8/H 1,2 415 514
T15/H 3,0 415510
T20/H 50 415 543
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Fig. 14

9. Piéces de rechange

Les piéces de réglage constitutives sont assemblées précisément les unes avec les
autres et ne peuvent étre changées que par Wohlhaupter. Pour les piéces (®), ®), (3,
@ et @ interchangeables par I'utilisateur voir le tableau.

Capacité Vis cylindriques de fixation porte plaquette Rondelle Vis cylindrique
d'alésage, pour alimentation du lubrifiant trou débouchant ressort @  a téte conique (3
(Version standard)
sans module de fonction (8) avec module de fonction (5
mm No. de cde. Dim. clé No. de cde. Dim. clé No. de cde.  No. de cde. Dim. Torx
245- 295 435201* 3 435 411*  s3 435 301 415 756 T6
29,0— 38,5 027 154 s4 115156 s4 435 302 215915 T8
38,0- 50,5 070153  s5 059102 s5 435 303 215985 T8
50,0- 655 070153  s5 059102 s5 435 303 215985 T8
65,0— 83,0 070369  s6 115127  s6 126 162 215 952 T15
82,0-103,0 115167 S8 116132 S8 415723 215 952 T15

* pour les alésages debouchants que borgnes

Vis pour fixation des plaquettes de coupe

Forme de Vis a téte conique @)  Dim. Torx @
plaquette No. de cde.

101 115676 T8 @

103 115673 T15

104 215149 T20 Fig. 15

105 215149 T20
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10. Données techniques

Réglage diamétre avec modules de fonction ZV ou EV :
Course de réglage fin ans la plage de réglage
1 division graduation 0,1 mm

Couple de serrage et vitesses de rotation max.

Capacité Vis a téte conique Vis a téte cylindr.  Vis a téte conique Rotation
d’alésage Module de fonction Porte-plaquette Plaquette maximale
® ®®WO® @

mm Nm Nm Nm '/min.
245- 295 1.2 5 voir Accessoires 15500
29,0— 385 1.2 8 voir Accessoires 15500
38,0— 505 1,2 12 voir Accessoires 11 800
50,0- 655 1.2 12 voir Accessoires 9 000
65,0— 83,0 3,0 20 voir Accessoires 6 800
82,0- 103,0 3,0 40 voir Accessoires 5400

{

Na

Bl

Fig. 16

Les valeurs des vitesses de rotation
préconisées sont valables pour un outil
symétrique. Pour une version asymé-
trique, diminuer les valeurs de rotation
de 50%.

Des montages avec des porte a faux
réduits limitent les défauts de concen-
tricité et le balourd. lls préservent les
broches et augmentent la sécurité
d'utilisation.

Afin d'éviter les projection de copeaux
ou autres, il convient de protéger la
zone de travail.

Les vis et autres éléments de montage
sont a vérifier soigneusement avant le
début de travail.

Tenir compte de la valeur d’équilibrage
requise par le constructeur de la
machine.

Les valeurs maximales de rotation
présentent un danger potentiel en
fonction des forces centrifuges géné-
rées. Il convient de s'entourer du
maximum de précaution pour assurer
la sécurité de travail.
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Die neue Generation Feindrehwerkzeuge

Andern Sie
lhre Einstellung zum Erfolg

HHERBORE

direkte Wegmessung
mit digitaler Anzeige

3,5 mm radiale Hubverstellung
Mini-Ausdrehbereich
ab @3 mm

Klemmhalter-Programm aus
Werkzeugstahl oder mit
Hartmetallschaften ab @ 10 mm

@ Alu-Line-Kerbzahnkérper mit
Plattenhaltern ab @ 32 mm

@® Alu-Line-Kerbzahnschienen mit
Plattenhaltern ab @ 68 mm bis
@ 208 mm

@® zentrale Kihlschmierstoffzufuhr
bis 40 bar

WOHLHAUPTER GmbH

Postfach 1264, D-72633 Frickenhausen

Tel. +49 (0)7022 408-0, Fax +49 (0)7022 408-177
www.wohlhaupter.com
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WOHLHAUPTER

Fiir Ihren Erfolg.

Unser Service schnell und kompetent
Our fast and expert advisory service
Rapidité et compétence de notre service technique

Vom ersten Kontakt tber die Liefe-
rung hinaus — in der ganzen Welt
vertrauen zufriedene Kunden unseren
Produkten und Dienstleistungen.

Kompetente Beratung vor Ort oder am
Telefon sind nur ein Teilaspekt des
umfangreichen Wohlhaupter-Service.
Unsere Zerspanungsspezialisten ken-
nen die Bedingungen und Erforder-
nisse aller Branchen - sie helfen lhnen
kompetent zu wirtschaftlichen
Lésungen.

From initial contact to completion of
contract. Our products and service
are trusted by a host of statisfied cus-
tomers throughout the world.

Expert advice on the spot or on the
telephone constitute just one part of
the extensive Wohlhaupter service.
Our machining specialists are familiar

\

~

with the conditions and requirements
of all industrial branches - they will
provide you with expert advice to
achieve profitable solutions.

Du premier contact jusqu’a la mise en
ceuvre, dans le monde entier les
clients font appel a nos outils et a nos
services.

La présence sur site ou |'assistance
téléphonique de notre service techni-
que n'est que I'un des aspects de la
compétence du service Wohlhaupter.
Nos spécialistes connaissent les con-
ditions d'emploi et les contraintes de
nombreuses branches
industrielles. lls pré-
coniseront les solutions
économigues que vous
attendez.

Zertifikat-Seriennr.
7020613065-015

MaybachstraBe 4 e 72636 Frickenhausen
Postfach 1264 e 72633 Frickenhausen
Tel. +049 (0)7022 408-0

Fax +049 (0)7022 408-212
www.wohlhaupter.com

E-Mail: info@wohlhaupter.de

Wohlhaupter GmbH Prazisionswerkzeuge



