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MUSEE& Plan- und Ausdrehwerkzeuge in der Praxis

PRAZISIONS Porte-outils a aléser et a planer dans la pratique
WERKZEUGE Boring and facing heads in practice

Abb.1 Plan- und Ausdrehwerkzeuge in der Praxis

d V-1 Diese Préazisions-Plan- und Ausdrehwerkzeuge werden als Universal-
werkzeuge in der Einzelfertigung (Formen- und Werkzeugbau, Ver-
suchswerkstatten usw.) sowie auch zum serienméssigen Plandrehen,
Ausdrehen oder Einstechen von Nuten fir Spann- und Dichtungsringe
eingesetzt.

Dank des reichhaltigen Zubehdrprogrammes (siehe Blatter 416/611/
612/613/641/642), lassen sich mit einem Werkzeug verschiedenste Be-
arbeitungsoperationen im Durchmesserbereich von 2 bis 180 mm
durchfiihren.

Alle Schaltfunktionen, wie Ein- und Ausschaltungen desVorschubes
oder des Schnellriicklaufes, kinnen mit einer Hand bei drehender Ma-
schinenspindel ausgefihrt werden.

Anwendungsbeispiele

Abb. 1

Uberdrehen einer Dichtungsflache an einem Lagerdeckel (Stahlhalter
416.111, Plan- und Ausdrehstahl 641.117)

Abb. 2

Plandrehen von aussen nach innen eines Zentrierstutzens. (Stahlhalter
416.131, Einstechstahl 642.300)

Abb. 3

Ausdrehen einer Lagerbohrung (Stahlhalter 416.112, Ausdrehstahl
641.117)

Abb. 4

Ausdrehen kleiner Passbohrungen. (Ausdrehstahl mit zylindrischem
Schaft ¢» 10 mm nach Blatt 611, welcher direkt im Werkzeugschlitten
eingespannt ist).

Porle-oulils a planer et a aléser dans la pratique

Ces porte-outils de précision a planer et a aléser sonl employés comme porte-oulils
universels dans la fabrication de piéces spéciales (moules, outillages, expérimentalion,
etc.) ainsi que dans I'execulion en séries de planages, alésages ou rainures pour
circlips el anneaux d'élanchéilé.

Grace au programme d'accessoires varies (voir feuilles 416/611/612/613/641/642), plu-
sieurs opérations d'usinage peuvent étre exéculées avec un seul porie-oulil pour la
capacité en diamétre allant de 2 4 180 mm.

Toules les fonctions, comme I'enclenchement et le déclenchement de I'avance ou du
retour rapide, peuvent étre commandées a une mainavec broche demachine tournante.

Exemples d'ulilisation

1.1

Surfagage de la face d’etanchéité d'un couvercle de palier. (Porte-burin 416.111,bu-
rin de planage et d'alésage 641.117)

1. 2

Planage de I'exiérieur vers I'intérieur d'un pivot de centrage.

{Porte-burin 416.131, burin a rainurer 642.300)

1.3

Alésage d'un palier.

{Porte-burin 416.112, burin a aléser 641.117)

1. 4

Alésage de petits trous a tolérances.

{Burin & aléser avec tige cylindrique ¢b 10 mm, d'aprés feuille 611, lequel est fixé di-
rectement dans le coulisseau du porte-outil).

Facing and boring tools in practice

These precision facing and boring tools are used as universal tools in single-piece
production {moulds and tool construction, experimental workshops, etc.) as well as for
standard facing, boring and recessing of slots for clamping and sealing rings.

Thanks to the exiensive range of accessories (see sheets 416/611/612/613/641/642),
the most varied machining operations in a diameter range of 2 to 180 mm (.078" to 7")
can be carried out with one tool.

All switching functions, such as switching the feed and rapid return movements on and
off, can be carried out with one hand while the machine spindle is revolving.

Examples of application

1. 1

Diameter-turning of a joint face on a bearing cap {toclholder 416.111facing and boring
cutter 641.117).

1. 2

Facing from outside to inside of a centering stud(toolholder 416.131,recessing cutter
642.300).

.3

Boring of a bearing hole (toolholder 416.112, boring cutter 641.117).

1. 4

Boring of small gauge holes (boring tool with cylindrical shank dia. 10 mm, {.394") as
per sheet 611, which is fixed directly in the tool slide).
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Betriebsanleitung 401.2

Mode d’emploi voir au verso
Operating instruction see over-leaf

Technische Daten

Plan- und Ausdrehbereich ¢ 2 bis 180 mm
Maximaler Schlittenweg 30 mm
Radialer Schlittenvorschub pro Umdrehung 0,05 mm

auf Wunsch 0,03 mm
Schnellriicklauf des Schlittens bei laufender Maschinenspindel 2,5 mm

Pro Umdrehung
Werkzeuge mit aufgeschraubtem STP-Schaft diirfen nur rechtsdrehend eingesetzt
werden.

Plandrehen oder Einstechen
1. Inbetriebsetzung

- Fir die vorgesehene Bearbeitung den geeigneten Stahlhalter und Stahl einspan-
nen. (Siehe Bléatter 416/611/612/613/641/642)

— Klemmschraube 7 l6sen

- Durch Schieben am Schlitten kontrollieren, ob die Kupplung eingerastet ist,
Haltestab 2a in Haltering 2 einstecken.

Alle Schaltfunktionen (Ein- und Ausschalten des Vorschubes oder des Schnellriick-

laufes) kénnen mit der linken Hand tber Haltestab 2a und Schaltscheibe 1 bei dre-

hender Spindel ausgefiihrt werden (siehe Abb. 1, 2, 3).

2. Planvorschub

— Bei Stellung P (Plandrehen) der Schaltscheibe 1, bewegt sich der Schlitten bei
rechtsdrehender Spindel in Pfeilrichtung.

— Durch Drehen der Schaltscheibe 1 auf Position A (Aus) wird das Planetenge-
triebe ausgeschaltet und der Schlittenvorschub unterbrochen (siehe Abb. 2).

3. Schneliriicklauf

— Durch Schwenken des Halteslabes 2a in Pleilrichtung nach Abb. 3 (Schaltscheibe
1in Pos. A), wird der Schnellriicklauf eingeschaltet und der Schlitten 5 bewegt
sich zuriick (max. Spindeldrehzahl 500 t/min.)

— Unterbrechung des Rucklaufes durch Zuriickschwenken des Haltestabes in die
Ausgangsstellung.

4. Begrenzung des Schlittenweges

Der Arbeitsweg (z. B. Einstichtiefe} kann mittels des Nonius 8 am Massstab 10 direkt
eingestellt werden. (Schneidenspitze vorgangig in Anfangsstellung bringen). Der
Ricklaufweg lasst sich mittels des Anschlages 6 begrenzen. Bei Erreichen der An-
schlége tritt eine Rutsehkupplung in Funktion, das Getriebe |4uft jedoch weiter und
muss ausgeschaltet werden.

Zur Kontrolle der Einstechtiefe befindet sich am Anschlagbolzen 9 ein verschieb-
barer Bolzen 9a. Vor dem Einstechen wird der Bolzen 9a nach links gedriickt. Wah-
rend des Einstechvorganges wird er vom Nonius 8 nach rechts verschoben. Nach
dem Retourfahren des Schlittens 5 auf Anschlag 8, kann bei stillstehender Spindel
kontrolliert werden, ob der Schlitten den vollen Hub gemacht hat. Sollte dies nicht
der Fall sein, so hat die Uberlastkupplung den Vorschub ausgeschaltet, d. h. dass
die Schnittiefe flr das zu bearbeitende Material zu gross, oder die Schneide stumpf
ist.

5. Spanleistung beim Plandrehen und Einstechen
Die Schnittiefe S richtet sich nach dem zu bearbeitenden

Material. Ist die Schnittiefe zu gross, so kuppelt der Plan- S*
vorschub aus. Als Richtwert kann fiir Gusseisen mit einer = |
Brinellharte von 180 kg/mm? ca. 3 mm angenommen wer- AR A

den. Die Drehstéhle miissen einwandfrei gescharft sein.

Ausdrehen

— Kerbe auf der Schaltscheibe 1 in Position A bringen und Haltestab entfernen.

— Klemmschraube 7 I&sen.

— Am Skalaring 3 den Stahl um das gewiinschte Mass zustellen. Der Noniusring 4
kann nach Lésen der Klemmschraube 4a verstellt werden.

— Zum Ausdrehen Klemmschraube 7 immer anziehen.

Schmierung

Je nach Beanspruchung ist das Werkzeug periodisch (im Nermaleinsatz alle 20 Be-
triebsstunden) am Schmiernippel mit einem leichten Maschinendl zu &len.
Wir empfehlen das synthetische Ol Isoflex PDP 94 (Kliiber Lubrication).
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Mode d’emploi
Operating instruction

Caractéristiques techniques

Capacité de planage et d'alésage @ 2 a 180 mm
Course maximum du coulisseau 30 mm

Avance radiale du coulisseau par tour 0,05 mm

sur demande 0,03 mm
Retour rapide du coulisseau avec broche
de machine tournante 2,5 mm/tour

Porte-outils avec tasseau STP vissé ne doivent étre utilisés
qu’en rotation a droite.

Planage ou rainurage
1. Mise en service

- Pour l'usinage envisageé, utiliser le porte-burin et le burin
approprié. (Voir feuilles 416/611/612/613/641/642)
— Desserrer la vis de blocage 7.
— Contréler en poussant le coulisseau si l'accouplement est
enclenche.
Introduire la tige de retenue 2a dans la couronne 2.
Toutes les fonctions commandées {enclenchement ou déclen-
chement de I'avance ou du retour rapide) peuvent étre exe-
cutées avec la main gauche sur la tige de retenue 2a et le
disque 1, lorsque la broche tourne (voir lll. 1, 2, 3).

2. Avance de planage

~ En position P du disque 1 (planage), le coulisseau se dé-
place dans le sens de la fléche, lorsque la broche tourne a
droite.

— En tournant le disque 1 sur la position A, le mécanisme pla-
nétaire est déclanché et 'avance du coulisseau interrompue.
{voir 11l 2}

3. Retour rapide

— En poussant la tige 2a dans la direction de la fleche selon
IIl. 3 (disque 1 en position A), le retour rapide est enclenche
el le coulisseau 5 se déplace en arriére (vitesse maximum de
la broche 500 t/min).

— Interruption de retour rapide en déplaganti la tige 2a dans le
sens inverse.:

4. Réglage de la course du coulisseau

La course de travail (par ex. profondeur de ralnurage) peut étre
réglée direciement sur la régle 10 a l'aide du vernier 8. (Au
préalable amener le tranchant du burin en position de départ).
La course de retour se régle au moyen de la butée 6. Lorsque
les butées sont atleintes un accouplement de sécurité entre en
fonction; cependant le mécanisme d'entrainement conti-
nue de tourner et doit étre déclenche.

Pour le contréle de |la profondeur de rainurage, la butée 9 porte
une goupille mobile 9a. Avant le rainurage, la goupille 9a doit
étre poussée vers la gauche. Elle sera ramenée par le vernier 8
au cours de I'opération. Aprés le retour du coulisseau 5 contre
la butée 6, il est donc possible a I'arrét de la broche, de con-
troler si le coulisseau a entierement parcouru la course qui lui
était assignée. Si ce n'est pas le cas, le déclenchement préma-
turé de l'accouplement de sécurité a été provoqué par une
passe trop grande ou un burin mal affaté.

5. Puissance de coupe au planage et au rainurage
La matiére a usiner déterminera la profondeur de coupe S. Si
elle est trop grande, l'accouplement de securité déclenche
I'avance de planage. A titre indicatif, on peut admetire environ
3 mm pour la fonte ayant une direte \

Brinell de 180 kg/mm? Les burins \II\ Sy

doivent étre parfaitement bien affdtés.

~ N

Alésage

— Placer I'entaille du disque 1 en position A et enlever la tige
2a.

— Desserrer la vis de blocage 7.

— Régler |la position désirée du burin au moyen de la couronne
graduée 3. Le vernier 4 peut étre déplacé aprés que la vis de
blocage 4a ait été desserrée.

— Pour aléser, la vis de blocage 7 doit toujours étre serrée.

Graissage

Selon utilisation, lubrifier périodiguement le porte-outil par le
graisseur approprié avec une huile de machine légére (nor-
malement toutes les 20 heures de service).

Nous conseillons I'huile synthétique Isoflex PDP 94 (Kliber
Lubrication).

HEINZ KAISER AG

CH-8153 RUMLANG / SCHWEIZ

Betriebsanleitung

Technical Data

Facing and boring capacity 2to180mm ( .078" to 7") dia
Maximum slide travel 30mm (1.187)
Radial slide feed per revolution 0,05mm ( .002")

upon request 0,08 mm ( .0012")
Rapid return of slide with machine spindle running 2,5 mm{.1"}
per revolution.
Tools with screwed-on STP shank must only be used clock-
wise.

Facing or Recessing
1. Setting up

— Select the toolholder and cutter to suit the machining require
ments and fit the tool (see sheets 416/611/612/613/641/642)
— Loosen locking screw 7
- Move slide to check whether the clutch is engaged.
Insert holding bar 2a in holding ring 2.
AII switching operations (switching the feed or rapid return mo-
vements on and off) can be done with the left hand by means of
the holding bar 2a and selecting ring 1, with the spindle rota-
ting {see Ill. 1, 2, 3).

2. Facing feed

—~ When selecting disc 1 is in position P (facing), the slide, with
clockwise-rotating spindle, moves in the direction of the
arrow.

— By turning the selecting disc 1 to position A (off), the planet-
ary gear is switched off and the slide feed interrupted (see
1. 2).

3. Rapid return

- By swivelling the holding bar 2a in the direction of the arrow
according to Ill. 3 (selecting disc in position A), the rapid
return is swilched en and the slide 5 moves back (max.
spindle speed 500 rpm}).

— Interruption of the return movement, by swivelling back the
holding bar to its original position.

4. Limitation of the slide travel

The working distance (e. g. recessing depth) can be directly
adjusted by means of the vernier B on the scale 10. (Bring
cutting edge to starting position beforehand).

The return travel can be limited by means of the stop 6. When
the stops are reached, a friction clutch functions, but the gear
continues to operate and must be swilched oif.

For checking the recess depth, the stop 9 is provided with an
adjustable pin 9a.Before recessing commences,thepin 9a is pus-
hed to the left. During the recessing, the pin is pushed to the
right by the vernier 8. After the slide & has returned to stop 6,
it can be checked — with the spindle stationary — whether the
slide has completed the full stroke. Should this not be the
case, then the overload clutch has disengaged the feed, i. e.
the cutting depth is too great for the material being machined,
or the edge is too blunt.

5. Cutting performance in facing and recessing

The depth of cut S depends on the material to be machined. If
the depth of cut is too great, the facing feed is disengaged.
For machining cast iron with a Brinell hardness of 180 kg/mm?
{90 tons per sq. inch), a depth of approx.

3 mm (1/8") may be accepted as standard. _ Sy
The cutting tools must be perfectly sharp. = Sk ‘
Boring

— Bring mark on selecting disc 1 to position A and remove
holding bar.

— Loosen locking screw 7.

— Set cutter to desired measurement on scale ring 3.
The vernier ring 4 can be adjusted after loosening the lock-~
ing screw 4a.

-~ Always tighten locking screw 7 for boring.

Lubrication

According to the amount of use, the tool should be periodically
(normally every 20 operating hours) oiled with light machine oil
via the lubricating nipple. We recommend using synthetic oil
Isoflex PDP 94 {Kldber Lubrication).

TELEFON 01/817 88 44 TELEX 54538



[M\\HSEB Prazisions-Plan- und -Ausdrehwerkzeuge

PRAZISIONS Porte-outils de précision a aléser et a planer

WERKZEUGE Precision boring and facing heads
Auswechselbare Schifte mit Steil- Abb. 1 Abb. 2 Abb. 3
kegel nach ISO und Morse-Kegel,
sowie  Spezialausflihrungen zu Morse 2 SIP 2E

Aciera, Deckel, Schaublin, Dixi, Oli-
vetti, Cincinnati Bohr- und Frdsma-
schinen (siehe Seite 403).

Tasseaux interchangeables avec STP = ot
cones ISO et Morse, ainsi qu'exécu- - / s - J
tions spéciales pour perceuses et frai- o] s _ 5 P
seuses Aciera, Deckel, Schaublin, = 8 1

Dixi, Olivetti, Cincinnati (voir page
403).

Interchangeable shanks with steep-
angle taper according to ISO and
Morse tapers, and special executions
for Aciera, Deckel, Schaublin, Dixi,
Olivetti, Cincinnati drilling and milling
machines (see page 403%.

Abbildung Ausdrehbereich Schaft Gewinde Bestell-Nr.
lustration Capacité d’alesage Tasseau Filetage N° de commande
lllustration Boring capacity Shank Thread Order No.

1 STP M16 411.101

2 2-180 mm Morse 2 M8 411.201

2 Morse 2 M10 411.301

3 SIP 2E M8 411.501

1 STP M16 411.111

2 .org"-7" Morse 2 M8 411.211

2 Morse 2 M10 411.311

3 SIP 2E M8 411.511

Diese Plan- und Ausdrehkopfe hichster Prazision ermdglichen dank des Schnellriicklaufes eine rationelle Bearbeitung
von Bohrungen, Ansenkungen, Einstichen und Planflachen.

Technische Daten

Maximaler Schlittenweg 30 mm, mittels verstellbaren Anschlagen begrenzbar.

Radialer Schlittenvorschub zum Plandrehen 0,05 mm, auf Wunsch 0,03 mm pro Umdrehung.
Schnellriicklauf des Schiittens bei laufender Maschinenspindel 2,5 mm pro Umdrehuna.
Ubersichtliche Zustellskala, 1 DIV=0,05 mm im &, mit verstellbarem Nonius 1 DIV =0,005 mm im &.
Drei axiale und eine radiale Aufnahmebohrung @ 10-H7 fiir Stahlhalter und Ausdrehstahle.

Ces tétes a planer et a aléser de haute précision, permettent grace au retour rapide un usinage rationnel d'alésages, de
dégagements, de rainures et de surfaces planes.

Caractéristiques techniques

Course maximum du coulisseau 30 mm, limitable au moyen de butées réglables.

Avance radiale du coulisseau pour planer 0,05 mm, sur demande 0,03 mm par tour.

Retour rapide du coulisseau avec broche de machine tournante 2,5 mm par tour.

Lecture facile de la couronne graduée, 1 DIV= 0,05 mm en @ avec vernier réglable 1 DIV= 0,005 mm en @.
Trois trous axiaux et un trou radial @ 10-H7 pour porte-burins et burins d'alésage.

Thanks to the rapid return system, these very high-precision facing and boring heads permit efficient boring, counter-
boring, recessing and facing.

Technical Data

Maximum slide travel 30 mm (1.18"}, which can be limited by adjustable stops.

Radial slide feed for facing 0,05 mm (.002"}, upon request 0,003 mm {.0012") per revolution.

Rapid return of slide with machine spindle running 2,5 mm (.1”) per revolution.

Clearly arranged setting scale, 1 DIV = 0,05 mm (.002") on dia., with adjustable vernier 1 DIV = 0,005 mm (.0002") on dia.
Three axial and one radial bore dia. 10-H7 mm (.394") for toolholders and boring tools.

Holzetui fiir Képfe, Zubehdr und Schifte MK2 SIP 2E ISO30
Etui en bois pour tétes, accessoires et tasseaux MK3 1SO40 671.401
Wooden case for heads, accessories and shanks MK4

Ausdrehstéhle dnd Stahlhalter (siehe Seiten 404, 405 und 408)
Burins et porte-burins (voir pages 404, 405 et 408)
Cutters and toolholders (see pages 404, 405 and 408)

402



