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1. Identifizierung

Typ: EWS . Slot - P20
Benennung: Linear-NutstoBaggregat

Hersteller: EWS Weigele GmbH & Co. KG
Maybachstr. 1
73066 Uhingen
Tel. +49 (0)7161 93040-100
www.ews-tools.de

Ubergabeeinheit fiir
zentrales Kihlmittel

Prismen-
Werkzeugaufnahme

/

<+«—  Klemmhalter mit
Prismen-Schnittstelle
(empfohlen) bei
versch. Wkz-Herstel-
lern erhaltlich

Ausrichtflache

Adapter von Prismenaufnahme \

zur alten Schnittstelle (optionales
Zubehor) . .
Klemmhalter mit alter Schnitt-
(Nr. 565.5001 - MNF. 213869) stelle bei versch. Wkz-Herstellern
erhaltlich

4
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2. Produktspezifikation

2.1. Funktionen und Anwendungsbereich

EWS . Slot ist ein angetriebenes Werkzeug, das NutstoBen auf der Drehmaschine im Rahmen einer Kom-
plettbearbeitung ermdglicht. Die wirtschaftliche Fertigung von Innenprofilen (z.B. Passfedernuten oder
Steckverzahnungen) erhalt eine neue Dimension.

2.2. Sicherer und korrekter Gebrauch

Die Antriebsrichtung des EWS . Slot unterscheidet sich nach Anwendung und Getriebeausfuhrung. Bitte
Angaben auf Werkzeug und Zeichnung beachten.

2.3. Technische Daten

Typ: P20-Hub32 Typ: P20-Hub51 Sondertyp: P20-Hub19
siehe Zeichnung

Abmessungen

Max. Hubanzahl 1500 1/min 1000 1/min 2000 1/min
(Eine Umdrehung =1 Hub) (Zwei Umdrehungen =1 (Eine Umdrehung = 1 Hub)

Hub)

Hublénge 34 mm 53 mm 20 mm

Nutzlange 32 mm 51 mm 19 mm

Max. Drehmoment am 30 Nm 23 Nm 20 Nm

Antrieb

Ubersetzung 1:1 (1 Hub/U) 2:1 (1 Hub/2U) 1:1 (1 Hub/U)

Max. Zustellung 0,1 mm/Hub (Materialabhangig)

AbhebemaB beim Riickhub 0,14 mm

Antriebsdrehrichtung Siehe Werkzeugbeschriftung

Max. Kiihimitteldruck 50 bar

Zugfestigkeit = Material 1000N/mm?

Materialharte 32,5 HRC

Nutbreite/Umschlingung 12 mm

3) Rickhub - spanlos

refurn stroke - non machining

2) Hub - Zerspanung

2: stroke - chip removal Ec'i =
w = >
— - N [ g n C
2w ANTRIEB: LINKSLAUF s o ANTRIEB: RECHTSLAUF S %
-+ 7 : : e
S ® drive: left-hand S & = drive: right-hand | =
o o — ry g_ S

5 } o 3 ® -

4) Riickhub - spanlos 3 S 1) Hub - Zerspanung =

return stroke - non machining e stroke - chip removal g}:

Bewegungsablauf bei 1 Umdrehung der Antriebsspindel (Ablauf abhé&ngig vom Revolvertyp)

(Bewegungsablauf bei 2 Umdrehungen der Antriebsspindel bei untersetztem Getriebe: 2:1)

www.ews-tools.de



Tool Technologies

2.4. Maschinenvoraussetzungen

Arbeitsraum: Beim Durchschwenken des Revolvers mit dem EWS . Slot muss ausreichend Platz
vorhanden sein, damit keine Kollision mit dem Revolversockel oder dem Gehause
entsteht.

Antriebsmoment: siehe 2.3 Technische Daten

Anlaufmoment: mind. 15 Nm

Revolvertyp: Slotvarianten flr Scheiben- und Sternrevolver sowohl mit VDI als auch BMT Schaft-
aufnahmen sind moglich.

Scheibenrevolver Sternrevolver Sternrevolver
Axiale Ausfuhrung Radiale Ausfuh- Axiale Ausfuhrung far
rung Vertikalmaschinen

2.5. Schutz von Personen

Beim Betrieb von EWS . Slot ist den Bestimmungen des Arbeitssicherheitsgesetzes Rechnung zu tragen.

2.6. Sichere Entsorgung

Es sind vom Betreiber die Bestimmungen des Umweltschutzgesetzes einzuhalten.

6 www.ews-tools.de
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3. Betriebsanleitung

3.1. Riisten

Beim Montierten des EWS . Slot am Revolver ist der Zylinderschaft in die Aufnahmebohrung des Revolvers
einzufthren. Dabei muss darauf geachtet werden, dass die Stellung des Zweiflachantriebs am Werkzeugkopf
mit der Nut des maschinenseitigen Antriebes Ubereinstimmt.

Weiterhin muss darauf geachtet werden, dass der O-Ring am Schaft nicht beschadigt wird.

3.1.1. Inbetriebnahme vom Kunden

Wichtig

Vor der Inbetriebnahme muss eine der beiden Verschlusskappen des Entluftungsventils mit einem
Schraubendreher entfernt werden. Es hangt von der Einbausituation des Aggregats ab, welche Verschluss-
kappe entfernt werden muss.

Die verschiedenen Einbauvarianten und die entsprechend zu entfernende Verschlusskappe sind in den
folgenden Abbildungen dargestellt.

Hinweis

Uberhitzung

Es besteht die Gefahr der Uberhitzung , wenn kein Entliftungsventil gedffnet wird. Dies kann zu schweren
Schaden an Maschine und Aggregat fuhren, zum Beispiel dem Ausfall von Komponenten, dem Versagen des
gesamten Systems.

- Ein EntlUftungsventil vor Inbetriebnahme offnen!

Olverlust durch Mangelschmierung

Sind an einem Aggregat beide Ventile gedffnet, kann dies zu Olverlust und damit zur Gefahr von
Mangelschmierung fuhren. Dies kann zu vorzeitigem Verschlei3, Beschadigungen und letztendlich zum Ausfall
des Aggregats fuhren.

- Ein EntlUftungsventil vor Inbetriebnahme offnen!

- Olstand kontrollieren und beobachten [4.4. Olstand Uberpriifen und nachfillen].

Hinweis

FUr eine lange Lebensdauer des StoBaggregat ist es wichtig, einen Einlaufvorgang durchzufuhren. Dieser Vor-
gang dient dazu, die innere Reibung in der angetriebenen Einheit zu reduzieren und tragt dazu bei, das Fett
gleichmaBig in den Prazisionslagern zu verteilen.

Maximal zulassige Drehzahllauf in der ersten Betriebsstunde: 70 %

Das StoBaggregat niemals Uber das maximal zulassige Drehmoment und/oder die maximal zulassige Drehzahl
hinaus betreiben.

www.ews-tools.de 7
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Oben

\ /Offen Offen

/

Unten Geschlossen Geschlossen

Offen ffen

Geschlossen /
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™

Offen
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3.1.2. Wiederinbetriebnahme

Vor der Wiederinbetriecbnahme z.B. nach der Lagerungszeit ist es wichtig, einige Schritte und Prifungen zu
befolgen, um die ordnungsgemaBie Funktionsweise sicherzustellen.

StoBaggregat grundlich reinigen

Leichtgangigkeit der Verriegelung prufen

Arretierung des Antriebs (falls vorhanden) prifen

Freigang des gesamten Antriebsstrangs prufen

Olstand priifen [4.4 Olstand Uberpriifen und nachftllen]

Nach dem Einbau in die Maschine das StoBaggregat einmal durchschwenken (Revolver) oder vorher
manuell mehrmals drehen. AnschlieBend mit einer geringen Hubzahl (z.B. 100 Hube/Min.) fir 2 Minuten
einen Olverteilungslauf durchfuhren

m  Fettverteilungslauf durchfuhren
m  Kollisionsuntersuchung mit eingespanntem Werkzeug durchfuhren

3.1.3. Fettverteilungslauf

Das StoBaggregat wird vor der Auslieferung im Probelauf einem Fettverteilungslauf unterzogen.

Wird das StoBaggregat wieder in Betrieb genommen, z. B. nach langerer Lagerzeit, so muss vor der Wieder-
inbetriebnahme ein Fettverteilungslauf mit dem vorgegebenen Einfahrzyklus durchzuflhren, da sich Fette
und Schmierdle aus Getriebe und Lagern absetzen

Wird dieser Fettverteilungslauf nicht durchgefthrt, Gbernimmt der Hersteller keine Gewahr fur eine einwand-
freie Funktion des StoBaggregats, insbesondere bei hohen Drehzahlen.

Bei einer Wiederinbetriebnahme, z.B. nach langerer Lagerung, das StoBaggregat langsam hochfahren, um
Schaden am StoBaggregat zu vermeiden. Als Richtwert sind hierbei 15 Minuten bei hochstens 10% der
maximalen Drehzahl anzusetzen.

Wiederinbetriebnahme ab 12 Wochen Lagerzeit

m  Beilangerer Lagerung ist eine optimale Fettverteilung nicht mehr gewahrleistet.

m  Der Schmierstoff verandert bei langerem Stillstand seine Schmierfahigkeit.

m  Schmierfette und Schmierdle konnen sich absetzen.

m  Fettverteilungsprogramm ausfiihren

3.1.4. Fettverteilungslauf und Olverteilungslauf durchfiihren

Die optimale Durchfiihrung eines Fettverteilungslaufs und Olverteilungslaufs gewéhrleistet eine
m  Optimierung des Drehzahlkennwerte

m  Senkung der Betriebstemperatur der Lagerung
m lange Gebrauchsdauer

m  hohe Betriebssicherheit

m  zuverlassige Bearbeitungsergebnisse
Hinweis

Das StoBaggregat wird sich wahrend dem Fettverteilungsprogramm erwarmen. Unter normalen Bedingun-

gen erreichen die Lagerpunkte max. 50°C.
m  Beieinem Anstieg der Temperatur iiber 50 °C ist eine Unterbrechung des Fettverteilungsprogramms

erforderlich.

www.ews-tools.de 9
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Bei extremer Gerauschentwicklung den Fettverteilungslauf sofort abbrechen.
m  Fettverteilungslauf nach kurzer Wartezeit fortsetzen.
m  Gerduschentwicklung beobachten

3.2. Kiihimittelzufiihrung

Das gelieferte StoBaggregat ist mit schleifenden Dichtungen ausgestattet, um das Eindringen von Verunrei-
nigungen und Kuhlwasser zu verhindern. Es ist wichtig, direktes Bespritzen mit Kiihlwasser, insbesondere
am StoBel, zu vermeiden, da dies zu einem unerwiunschten Eintritt des Kuhlwassers flhren kann.

3.2.1. StoBaggregat mit innerer Kiihimittelzufiihrung

Kuhimittel haben die Aufgabe, das Werkstuck kuhl zu halten. Dies geschieht durch die Aufnahme der Rei-
bungswarme bei der Verformung des Spans und durch die Schmierung der Kontaktflache zwischen Span
und Werkzeug bei der spanenden Bearbeitung.

Um vorzeitigen Verschlei3 und die Zerstorung des Dichtsystems zu vermeiden, empfiehlt es sich, den Kuhl-
schmierstoff zu filtern.

Das StoBaggregat mit innerer Kuhlmittelzufuhr nach Moglichkeit nie ohne Kudhlschmierstoff betreiben. Der
Kihlschmierstoff muss durch das Werkzeug flieBen, bevor der Werkzeugantrieb eingeschaltet wird. Tro-
ckenlauf kann Dichtungen beschadige

HINWEIS!

Bestimmte Aggregate mit innerer Kihimittelzufihrung dutrfen nicht ohne Kuhlmittel betrieben
werden. Trockenlauf kann Dichtungen beschadigen.

m Technische Angaben und Daten zum StoBaggregat unbedingt beachten.

HINWEIS!

Der Kuhlschmierstoff muss nach Herstellerangaben gefiltert sein, um Verunreinigungen zu
entfernen und die Leistung und Lebensdauer des Kuhlschmierstoffs sowie die Effizienz der Ma-
schinen und Werkzeuge zu gewéhrleisten. Die Filtration hilft auch dabei, die Qualitat der bear-
beiteten Werkstucke zu verbessern und mogliche Schaden an den Werkzeugen zu vermeiden.

KiihImittelreinheit
m  Zulassige Reinheitsklasse nach ISO4406 beachten.
m  Filterfeinheit und PartikelgroBe < 40 ym beachten, um Materialschaden zu vermeiden

Kiihimittelverunreinigung
Um zu verhindern, dass das Kuhlmittel verunreinigt, das StoBaggregat regelmafiig von Kuahlmittelrickstan-
den befreien.

10 www.ews-tools.de
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& GEFAHR!
Gesundheitsgefahr durch Schmierstoffe und Hydraulikfliissigkeiten
Beim Arbeiten mit dem StoBaggregat konnen Schmierstoffe und/ oder Hydraulikflissigkeiten
mit Haut und Augen in Beruhrung kommen, oder verschluckt werden. Dies kann zu schweren
Verletzungen, bis hin zum Tod fuhren.
m Immer Personliche Schutzausristung (PSA) tragen

m Bei Hautkontakt muss die verunreinigte Hautstelle sofort mit Seife und ausreichend
Wasser grundlich gereinigt werden

m  Bei Beruhrung mit den Augen sofort grundlich mit Wasser abspulen.
Krankenhaus aufsuchen.

m Bei Verschlucken sofort ein Krankenhaus aufsuchen.

Kiihimitteldruck

A VORSICHT!
Verletzungsgefahr durch heiBes und herausspritzendes Ol
Muss Ol nachgefiillt werden, die Ol-Nachfiillschraube nur langsam 6ffnen, da mdglicherweise
Restdruck im Getrieberaum besteht, was dazu fiihren kann, dass Ol unkontrolliert heraus-
spritzt und Personen verletzen kann.

m  StoBaggregat auf abkuhlen lassen.
m  Stets personliche Schutzausrustung, insbesondere Schutzbrille tragen.

m  Geeignete Auffangbehélter fir austretendes Ol bereitstellen.

B Maximal zulassigen und minimal erforderlichen KihIimitteldruck beachten:
Der maximal zulassige Druck von 50 bar darf nicht Uberschritten werden.

www.ews-tools.de 1



Tool Technologies

Leckagebohrung

HINWEIS!

0 Das KihImittel kann das Getriebedl kontaminieren und zu erhohtem VerschleiB fihren, wenn
es verunreinigt ist oder seine chemischen Eigenschaften sich verandern. Dies kann zu Scha-
den an den Getriebekomponenten fuhren, was die Leistung und Lebensdauer des Getriebes
beeintrachtigen kann. Durch regelmaBige Wartung und Einhaltung der vorgeschriebenen
Intervalle kann sichergestellt werden, dass das Kuhlmittel ordnungsgeman funktioniert und

keine schadlichen Auswirkungen auf das Getriebe hat.

m Leckagebohrung regelmaBig auf Verstopfung prufen.
m  Kleine Tropfen an Leckage sind funktionsbedingt und zuléssig.

m  GroBere Mengen, z.B. ein Strahl, deuten auf eine beschadigte Dichtung hin. Das StoBaggregat darf
nicht mehr betrieben werden und muss umgehend repariert werden.

3.2.2. StoBaggregat mit externer Kiihimittelzufiihrung

HINWEIS!

o Der Kuhlmitteldruck verteilt sich, wenn die AuBen- und Innenkthlung gleichzeitig angewendet
wird. Der Kuhlmittelfluss durch die auBere Kuhlmittelzufuhr fihrt zu einem Druckabfall in der
inneren Kuhlmittelzufuhr.

Vorgehensweise fiir die Installation einer externen Kiihimittelzufiihrung:
m  Spritzdlsen 6ffnen

m  Ggf. Verschlussschraube entfernen
m  Verschraubung mit KihImittelrohr montieren
m  KUhImittelrohr passend biegen

m  Externe Kuhmittelzufuhrung ist installiert

12 www.ews-tools.de
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3.2.3.

Service- und Priifintervall

Die Lebensdauer des StoBaggregat hangt stark vom Einsatzfall ab. VerschleiBteile wie Lager und
Dichtungen muUssen regelmaBig ausgetauscht werden.

Zeitraum

Tatigkeit

Bemerkung

In der ersten Woche taglich

Olstand kontrollieren

"Der Olstand muss mindestens bis zur
Halfte des Schauglases reichen.

Ist diese Markierung unterschritten,
muss Ol nachgefiillt werden [4.4. OI-
stand Uberprifen und nachfillen]"

"Alle 12 - 20 Stunden

[Bei Serien- anwendung ist eine
Anpassung an Erfahrungswerte
moglich]"

"Olstand kontrollieren
Max. zulassiger Olverlust: 35 ml"

"Der Olstand muss mindestens bis zur
Halfte des Schauglases reichen.

Ist diese Markierung unterschritten,
muss Ol nachgefullt werden [4.4. Ol-
stand Uberprifen und nachfillen]"

Alle 100 Betriebsstunden

Ol wechseln

4.4. Olstand Uberpriifen und nachftil-
len

Alle 2 Wochen oder nach Bedarf

Funktion der Antriebsverriegelung
(wenn vorhanden) prifen

"Die Antriebsverriegelung ist eine
Sicherheitsvorrichtung, die
verhindert, dass ein Antrieb oder eine
Maschine wahrend Wartungsarbei-
ten oder Reparaturen unerwartet in
Betrieb genommen wird.
Durchfihrung des Serviceintervalls
durch das Serviceteam des Herstel-
lers empfohlen.

Nach Bedarf

"StoBaggregat mit und ohne
innerer Kuhlschmierstoffzufuhr"

Sichtprufung auf Verschleil3

Nach 6 Monaten

"StoBaggregat mit und ohne
innerer Kihlschmierstoffzufuhr"

"Allgemeine Uberpriifung
Durchfuhrung des Serviceintervalls
durch das Serviceteam des Herstel-
lers empfohlen

Nach 6 Monaten

"StoBaggregat mit innerer Kuhl-
schmierstoffzufuhr:

- Reinigung

- Neubefettung"

Durchfuhrung des Serviceintervalls
durch das Serviceteam des Herstel-
lers empfohlen.

Nach 12 Monaten

StoBaggregat ohne innerer Kuhl-
schmierstoffzufuhr:

- Reinigung

- Neubefettung

Durchfuhrung des Serviceintervalls
durch das Serviceteam des Herstel-
lers empfohlen.

,Nach 250-500
Betriebsstunden oder
10.000.000 bis
15.000.000 Huibe*

Vorbeugende Wartungsempfehlung:
Mit zunehmender Beanspruchung des
Aggregates reduziert sich die Zeit-
dauer zwischen den Wartungsinter-
vallen. Unter folgenden Bedingungen
empfehlen wir, eine vorbeugende War-
tung bereits nach einer reduzierten
Einsatzdauer durchflhren zu lassen:
Werkstoffe mit einer Festigkeit
groBer als 900 N/mm2
Werkstoffe mit einer Harte groBer
als 270 HB oder 28 HRC
Bearbeitung von Gusswerkstoffen

Durchfuhrung des Serviceintervalls
durch das Serviceteam des Herstel-
lers empfohlen.

,Nach 500-750
Betriebsstunden oder
20.000.000 bis
25.000.000 Hibe"

Vollstéandige Untersuchung und Uber-
prifung des StoBaggregats.

Empfohlene Durchflihrung durch den
Hersteller.

Nach 2 Jahren

Schmierfett erneuern

Empfohlene Durchflihrung durch den
Hersteller.

www.ews-tools.de
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INFORMATION

Die durchgeflhrten Service- und Prufintervalle sind mit Prufdatum und Prif- bzw. Wartungs-
tatigkeit sorgfaltig zu dokumentieren und aufzubewahren.

FUr die Protokollierung kann das Service- und Prufprotokoll in Kapitel 15/ Service-

und PrUfprotokoll verwendet werden.

14 www.ews-tools.de
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3.3. Werkzeugwechsel

3.3.1. Spannen des Werkzeugs

m  Die Aufnahmebohrung und Anlageflache am NutstoBaggregat sind beim Wechsel zu reinigen
m  auf der Ruckseite des StoBaggregates den Spaneschutz zur Seite schieben

Prismen
Aufnahmebohrung k:

N

Schieber zum
Schutz vor Spéane

in die dadurch entstehende Offnung einen T-Schliissel mit Schliisselweite 5 stecken
Schneidplattenhalter in die Aufnahmebohrung stecken

gleichzeitig mit dem T-Schllssel die zentrale Spannschraube drehen bis die Prismen in die
Nuten eingreifen

Richtung der Schneidplatte beachten!

Spannschraube mit ca. 10Nm anziehen, wenn moglich Drehmomentschlissel verwenden
den Schieber zuriick in die Mitte Schieben, sodass die Offnung geschlossen ist

3.3.2. Entfernen des Werkzeugs

auf der Ruckseite des StoBaggregates den Spaneschutz zur Seite schieben
T-Schliissel in die Offnung stecken und Spannschraube l6sen
Schneidplattenhalter kann entnommen werden

den Schieber zuriick in die Mitte Schieben, sodass die Offnung geschlossen ist

3.3.3. Spannen mit Schrauben

Prismen
Aufnahmebohrung k‘»

Spannschrauben 4x —u

den Schneidplattenhalter (Schneideplattenrichtung beachten) in die Aufnahmebohrung stecken
die 4x Spannschrauben einsetzen bis die Prismen in die Nuten eingreifen
spannschrauben mit Drehmomentschllssel Uber Kreuz mit ca. 1,5 Nm anziehen

3.3.4. Entfernen des Werkzeugs

m  4x Spannschrauben |0sen und entfernen
m  Schneidplattenhalter kann nun entfernt werden

www.ews-tools.de 15
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3.4. Handhabung

Vor der Bearbeitung mit dem EWS . Slot muUssen folgende Bedingungen am Werkstuck hergestellt wer-
den.

Bei Innen- und AuBenbearbeitung muss ein Auslauffreistich von mindestens 2mm Breite vorhanden sein.
Die GroBe des Freistichdurchmessers muss so bestimmt werden, dass ein Auslauf der Schneide wahrend
der kompletten Bearbeitung gewahrleistet ist.

Bei der Innenbearbeitung (Passfedernut oder Innenverzahnung) muss zusatzlich entsprechend vorgebohrt
bzw. vorgedreht werden. (siehe auch: 4. Fertigungsbeispiele)

Bei der Programmierung wird das NutstoBen wie eine Frasbearbeitung behandelt. Die Bearbeitung erfolgt
wahrend des Vorhubs. Die Zustellbewegung erfolgt kontinuierlich wahrend des Vor- und Ruckhubs durch
den Vorschubantrieb der X-Achse. Das Abheben der Schneide wird von der integrierten Abhebe-Einrichtung
ubernommen.

Die richtige Drehrichtung sollte zur Sicherheit folgendermafBen Uberpruft werden:
Im Handbetrieb bei sehr geringer Drehzahl die Abheberichtung mit Messuhr auf StoBel Uberprifen.

3.5. Ausmessen der Werkzeugschneide (Werkzeugnullpunkt)

BemafBung je
nach Hublénge

Z1= Gesamthub +3mm

v nutzbare Hub 19 = 23mm
32 =37mm
Z1 51 = 56mm

Werkzeugnullpunkt bei Kontrollmal3
ganz ausgefahrenem StoBel ganz ausgefahren
StoBel

16 www.ews-tools.de
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4. Fertigungsbeispiele

/

Schneidenlage zur Anlageflache des Werkzeuges beachten!

Passfedernut Innen Passfedernut AuBBen

Die max. Passfedernutbreite muss errechnet Die max. Passfedernutbreite muss errechnet
werden. werden.

Zahnnabenprofil Zahnwellenprofil

Die max. ProfilgréBe muss errechnet Die max. ProfilgréBe muss errechnet
werden. werden.

www.ews-tools.de 17
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4.1. Zusatzliche Ausrichtmdéglichkeiten

Am Vorsatzkopf des StoBaggregates sind zusatzliche Ausrichtmaoglichkeiten angebracht.

Diese sollten nur verwendet werden, wenn die voreingestellte Genauigkeit nicht ausreichend und eine Kor-
rektur am Ausrichtsystem des Grundhalters oder durch die Maschinensteuerung nicht moglich ist.

Folgende Korrekturen sind maoglich.

Winkel Mittenversatz Winkel
YZ-Ebene Y-Achse +0,2mm XZ-Ebene
maximal +0,1° + e maximal +0,1°

1

Ausrichtflachen

10 12

Hinweis
Nach dem Ausrichtvorgang muss der Olstand der Olbadschmierung kontrolliert und gegebenenfalls nach-
gefullt werden.

18 www.ews-tools.de
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41.1. Winkelfehler YZ-Ebene korrigieren

—— b5bis8

m  Ausrichtflache mit Messuhr abfahren und Abweichung ermitteln.
Die Schrauben 1 bis 4 I6sen und wieder leicht anlegen.

m  Die Abweichung der Parallelitat mit Hilfe der Schrauben 5 bis 8 korrigieren.
m Beispiel: Schraube 6 16sen und Schraube 8 anziehen.
= Vorsatzkopf wandert unten nach links, also verdreht er sich im Urzeigersinn.
m  Die Schrauben 1 bis 4 fest anziehen und Parallelitat nochmals Uberprufen.

4.1.2. Mittenversatz Y-Achse korrigieren

—— 5bis 8 8

Mittenversatz durch stoBen einer Probenut ermitteln.
Einseitig zwei Messuhren (vorne und hinten) an Ausrichtflache anbringen und Nullsetzen.
Die Schrauben 1 bis 4 16sen und wieder leicht anlegen.

Mittenversatz mit Hilfe der Schrauben 5 bis 8 korrigieren.
B 7 B. Schrauben 7 und 8 16sen und Schrauben 5 und 6 anziehen.
= Vorsatzkopf bewegt sich parallel nach rechts.

m  Die Schrauben 1 bis 4 fest anziehen.
Den verstellten Wert an den beiden Messuhren nochmals Uberprufen.

www.ews-tools.de 19
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41.3. Winkelfehler XZ-Ebene korrigieren

2und4 1und3 2X 2X

oder

\

9 bis 12

— b5bis8

m  Abweichung durch stoBen einer Probenut ermitteln.
Uberpriifung, dass die Schrauben 5 bis 8 anliegen und sich nicht verstellen kénnen.

Entweder vorne oder hinten, je nachdem auf welcher Seite der Vorsatzkopf nach oben
korrigiert werden muss, werden zwei Messuhren angebracht und auf null gesetzt.

Die Schrauben 1 bis 4 16sen und auf der Seite, wo nicht verstellt wird, wieder leicht anlegen.
Mit den Exzentern 9 und 11 wird der hintere Teil angehoben, mit 10 und 12 der vordere Teil.
Nur eine Seite darf angehoben werden!

Auf gleichmaBiges Anheben anhand der Messuhren achten!

Die Schrauben 1 bis 4 fest anziehen und dabei auf die Messuhren achten.

20 www.ews-tools.de
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4.1.4. Einschaltdauer (ED)

Als Einschaltdauer wird das maximal zulassige Betriebsintervall des Aggregats bezeichnet und wird in Pro-
zent angegeben. Die Vorgabe der Einschaltdauer [ED] dient dem Schutz des Aggregats vor Uberhitzung.

VORSICHT!
Schwere Beschadigung des Werkzeugs

Eine Uberschreitung der Einschaltdauer fiihrt zu schweren Schaden oder zum Totalausfall des
Aggregats.

m  Einschaltdauer unbedingt einhalten.
m  Nicht im Dauerbetrieb verwenden! Ein ununterbrochener Dauerbetrieb ist nicht zulassig.
m Das StoBaggregat nur in zyklischen Intervallen betreiben.

m  Hinweise auf der mitgeltenden Zeichnung beachten (siehe Zugehorige Unterlagen).

Nutzungszeitraum 10 Minuten: Nach dem maximal zulassigen Betriebsintervall von 7 Minuten folgt eine Ru-
hephase von 3 Minuten, um das Aggregat nicht zu beschadigen und/ oder einen Totalausfall zu vermeiden.
Die maximal zulassige Einschaltdauer pro Minute darf in keinem Fall Gberschritten werden.

70%EDnNn 100% EDn ..

X

7 3
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4.1.5. Einschaltdauer nach StoBaggregat-Typen

Sondertype: P20-Hub19

Max. Arbeitstemperatur : 80°C

Drehzahl [1/min]

Max. Einschaltdauer
[trocken]

Max. Einschaltdauer

[Externe Kiihlung]

Max. Einschaltdauer
[Externe Kiihlung]

Type: P20-Hub32

Max. Arbeitstemperatur : 80°C

Drehzahl [1/min]

Max. Einschaltdauer
[trocken]

Max. Einschaltdauer

[Externe Kiihlung]

0-300 100% 100% 100%
300 - 500 90 % 100% 100%
500 - 800 70 % 90 % 100%
800 - 1000 50 % 70 % 90 %
1000 - 1200 20 % 50 % 70 %
1200 - 1500 Nicht erlaubt 20 % 50 %
1500 - 2000 Nicht erlaubt Nicht erlaubt 20 %

Max. Einschaltdauer
[Externe Kihlung]

Type: P20-Hub51

Max. Arbeitstemperatur : 80°C

Drehzahl [1/min]

Max. Einschaltdauer
[trocken]

Max. Einschaltdauer

[Externe Kiihlung]

0-200 100% 100% 100%
200 - 400 90 % 100% 100%
400 - 600 70 % 100 % 100%
600 - 800 50 % 90 % 100 %
800 - 1000 20 % 70 % 90 %
1000 - 1200 Nicht erlaubt 20 % 70 %
1200 - 1500 Nicht erlaubt Nicht erlaubt 20 %

Max. Einschaltdauer
[Externe Kihlung]

0-200 100% 100% 100%
200 - 400 90 % 100% 100%
400 - 600 70 % 100 % 100%
600 - 800 50 % 90 % 100 %
800 - 1000 20 % 70 % 90 %
1000 - 1200 Nicht erlaubt 20 % 70 %
1200 - 1500 Nicht erlaubt Nicht erlaubt 20 %

22
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4.2. Reinigung und Instandhaltung
4.2.1. Reinigung

Das Reinigen mit einem Tuch oder Pinsel ist ausreichend. Druckluft darf nur zum Reinigen der Aufnahme-
bohrung verwendet werden. Eine Reinigung des kompletten NutstoBaggregats mit Druckluft ist nicht zulas-
sig, da hierdurch Partikel ins Innere des Werkzeugs gedrlckt werden kdnnen und dies Schaden verursacht.
Auf keinen Fall Waschbenzin oder Industriewaschmaschinen zur Reinigung verwenden!

4.2.2. Pflege

Wenn das NutstoBaggregat nicht benutzt wird, ist der blanke Teil des StoRels durch Eindlen vor Korrosion
zu schutzen.

4.3. Wartung

Eine Wartung des Aggregats durch den Betreiber ist nicht erforderlich.
Es wird empfohlen das StoBaggregat halbjahrlich durch den Hersteller Uberprifen zu lassen.

Olfarbe als Indikator des Olzustandes

Eine Moglichkeit, um maogliche Verunreinigungen zu erkennen, ist die Verwendung von Farbindikatoren im
Ol. Verschiedene Farben kénnen auf unterschiedliche Arten von Verunreinigungen oder VerschleiB hinwei-
sen, was es erleichtert, potenzielle Probleme frihzeitig zu erkennen und entsprechende MaBnahmen zu
ergreifen.

WEISSE/ KLARE FARBUNG Eine klare oder weiBe Farbung des Ols weist auf eine Verunreinigung hin und
zeigt an, dass das Ol sofort ausgetauscht werden muss.

GRAUE/ MILCHIG FARBUNG  Eine graue oder milchige Farbung des Ols zeigt an, dass das Ol beginnt zu
verunreinigen und zeitnah gewechselt werden muss.

SCHWARZE FARBUNG Eine schwarze Farbung des Ols zeigt an, dass das Ol in Ordnung ist.

Olkontrollintervalle

20 Betriebsstunden Leichte Belastung (<4mm Umschlingung)
15 Betriebsstunden Mittlere Belastung
12 Betriebsstunden Schwere Belastung (>8mm Umschlingung)

Die Art der Belastung kdnnen durch den Hersteller anhand der Prozessparameter bestimmt werden
[Kontakt: EWS Weigele & Co. KG].
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4.4. Olstand kontrollieren

Die StoBaggregate der EWS Weigele GmbH & Co. KG sind Olbadgeschmiert.

In der Anfangszeit muss der Olstand taglich kontrolliert werden. So kann ausgeschlossen werden, dass sich
seit der Inspektion beim Hersteller eine Leckage gebildet hat. Dies gilt auch, wenn das StoBaggregat lange-
re Zeit nicht in Betrieb war.

Danach muss der Olstand je nach Einsatzdauer regelmaBig kontrolliert werden. Ein gewisser Olverlust ist
normal. Dieser Olverlust muss jedoch wieder ausgeglichen werden, indem Ol nachgefuillt wird.

Der Olverlust muss wieder aufgefillt werden.

stellen Sie dazu das Aggregat, wie auf dem Bild dargestellt, senkrecht oder waagerecht hin
oder schwenken den Revolver in die jeweilige Richtung

der Olstand im Schauglas muss mindestens bis zur Halfte reichen

Ol-Nachfiill-Schraube entfernen

Ol bis max. Oberkante Olschauglas nachftllen

mit Ol-Nachfll-Schraube wieder verschlieBen

Eine Flasche Ol ist im Lieferumfang enthalten.
Ol-Sorte: RENOLIN CLPF 100

Ol-Nachfull-Schraube

Olschauglas

Horizontaleinbau Vertikaleinbau

24

www.ews-tools.de



Tool Technologies

4.5. Reparatur

Lager-, Getriebe- und Dichtungselemente des StoBaggregats verschleiBen bei Uberbeanspruchung
schneller.

Der Verschlei3 ist abhangig von:

Einschaltdauer

Intensitat der mechanischen Belastung (z.B. hoher Vorschub, hohe Drehzahl, Bearbeitung von
schwer zerspanbaren Werkstoffen, Verwendung abgenutzter Schneidplatten)

m Art des bearbeiteten Materials
Werkstoffe, die die Dichtungen angreifen
m  Vorhandensein von harten Partikeln im Kihlschmierstoff

4.5.1. Belastung

Bei Bearbeitungen mit unsymmetrischem oder unterbrochenem Schnitt, z.B. auBermittige oder unter-
brochene Nuten, treten beim Eintritt und Austritt der Schneide in den Werkstoff Belastungsspitzen sowie
seitliche Abdrangkrafte auf. Diese Belastungen konnen ein Vielfaches der in der Schnittkraftberechnung
ermittelten theoretischen Krafte und Momente betragen und zu vorzeitigem Verschlei3 fuhren.

HINWEIS!
o Belastungsspitzen konnen zu schweren Schaden am Werkzeug fuhren.
m Bearbeitungsprozesse so wahlen, dass bei der Bearbeitung die maximal mogliche Anzahl
an Schneiden im Eingriff ist.

Erhohte Abnutzung kann entstehen durch:
m  Lange Einschaltdauer
m Werkstoffe, die die Dichtungen angreifen
m  Harte Partikel im Klhlschmierstoff
m  Starke mechanische Belastung
m hoher Vorschub
m hohe Drehzahl
m schlecht zerspanbare Werkstoffe
m stumpfe Schneidplatten

Beschadigungen kdnnen entstehen durch:

m  Missachtung der empfohlenen Wartungsintervallen
m  Zu starke mechanische Belastung

m  Werkzeugbruch

m  Werkzeug-Crash

m  Zu hoher Vorschub

m  Zu hohe Drehzahl

m nicht zerspanbare Werkstoffe
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4.6. Garantie und Gewadhrleistung

Es gelten die allgemeinen Verkaufs- und Lieferbedingungen des Herstellers (sieche www.ews-tools.de).

4.7. Allgemeine Gewahrleistung

https:/contentservicestrg.ews-tools.de/assets/DE% 20Download-Center/Betriebsanleitungen/EWS Be-

triebsanleitung AGW _DE.pdf

4.8. Stérungen, Ursachen und Beseitigung

Stérung Ursache

Stérungsbeseitigung

Starke Gerauschentwicklung Resonanzerscheinung

Drehzahl andern

Nachgiebigkeit des Werkzeugs und
des Werkstucks

Ausspannlange von Werkzeug
und Werkstuck reduzieren
Werkzeug mit groBerem Durch-
messer/ stabilere Werkstlck-
spannung verwenden

Lager- oder Getriebeschaden

Instandsetzung durch EWS Wei-
gele GmbH & Co. KG erforderlich

Fehlerhafte Einwechselung

Sichtprufung, ggf. StoBaggregat
neu einwechseln

Verschlissene Teile

Sichtprifung
Verschlissene Teile ggf. tauschen
Hersteller kontaktieren

Leckagen, Olverlust

Ol nachflillen [4.4. Olstand Uiber-
prifen und nachfillen]
Uberprifung durch EWS Weigele
GmbH & Co. KG moglicherweise
erforderlich

Olqualitat priifen, evtl. ist falsches
Ol eingefiillt

UberméBig starke Erwarmung Uberschreiten der zuldssigen Dreh-
zahlen, Einschaltdauer, Laufzeiten,
Drehmoment- und
Leistungsgrenzen

Zulassige Werte korrigieren
Zulassige Werte einhalten

Fettverlust

Instandsetzung durch den Her-
steller erforderlich

Verschlissene Teile

Sichtprufung
Verschlissene Teile ggf. tauschen
Hersteller kontaktieren

Leckagen, Olverlust

Ol nachftillen [4.4. Olstand lber-
prifen und nachfullen]
Uberprifung durch EWS Weigele
GmbH & Co. KG moglicherweise
erforderlich

Olqualitat priifen, evtl. ist falsches
Ol eingefiillt

Lagerschaden und/oder Getriebe-

Instandsetzung durch EWS Wei-

StoBaggregaten Kuhlmittelzufiihrung

schaden gele GmbH & Co. KG erforderlich
UbermaBige starke Erwarmung bei Durchgang der Kuhimittelbohrung KuhImittelzufGhrung spulen
prufen KuhImittelzuflhrung anschalten

Prifen, ob Kuhlmittel an der Maschine
vorhanden ist

KuhImittelzuflhrung anschalten

26
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Zu geringer Kuhlmitteldruck an
Werkzeugen mit innerer Kihlmittel-
zuflhrung

KuUhImittelabfluss durch gedffnete
Spritzdise

Spritzdise schlieBen

Kuhlmitteldruck an Maschine unzurei-
chend

Veranderung an Maschine erfor-
derlich

KUhImittelkanale im Aggregat ver-
stopft

Prifung und Reinigung durch den
Hersteller empfohlen
KUhlmittelreinheit an Maschine
beachten

KUhImittelabfluss durch geoffnete
AuBenklhlung

(optionale externe Kihimittelzufth-
rung)

AuBenkUhlung schlieBen (optio-
nale externe Kihlmittelzufihrung)

Starker KuhImittelaustritt durch Le-
ckagebohrung

Schaden an Drehdurchfuhrung

Instandsetzung durch den Her-
steller erforderlich

MaB- und Formfehler am Werkstuick

Werkzeugverschlei/ Werkzeugbruch

Werkzeug wechseln

Unzureichende Werkzeugspannung

Werkzeug korrekt einspanne

Drehrichtung prufen

Drehrichtung korrigieren

Verifizieren, ob der StoBel beim Aus-
messen der Werkzeugschneide ganz
ausgefahren war

Werkzeug erneut ausmessen und
Maf3 prifen

Werkzeugschneiden- Geometrie wur-
de nicht optimiert

Rucksprache mit dem Schneid-
werkzeug-Hersteller kdnnen
moglicherweise Verbesserungen
in Bezug auf Verschlei3 und Qua-
litat erzielt werden. Ein kleinerer
Freiwinkel, groBere Spanwinkel
oder eine andere Beschichtung
konnten die Leistungsfahigkeit
der Werkzeuge verbessern und
somit zu einer hoheren Prazision
der Bearbeitung und einer Verrin-
gerung von MaB- und Formfehlern
fuhren

Abdrangung durch zu hohe Zerspa-
nungskrafte

Schnittwerte Uberprifen
Bearbeitungsparameter reduzie-
ren

Drehzahl und Vorschub optimie-
ren

Verschlissene Teile

Sichtprufung
Verschlissene Teile ggf. tauschen
Hersteller kontaktieren

Nachgiebigkeit von Werkzeug und
Werkstuick

Ausspannlange von Werkzeug
und Werkstuck verkleinern
Werkzeug mit gréBerem Durch-
messer/ stabilere Werksttck-
spannung verwenden

Linearitatsfehler am Werkzeug

Werkzeugspannung korrigieren
Werkzeug und Werkzeugaufnah-
me reinigen und ggf. Spannzange
wechseln

Mittenabweichung / Winkelabwei-
chung

Werkzeug in der Maschine ver-
messen und ausrichten und/ oder
Werkzeugdaten in der Maschi-
nensteuerung verandern

LagerverschleiB

Instandsetzung durch den Her-
steller erforderlich

Olstand fehlerhaft

Das Entluftungsventil ist nicht korrekt
geodffnet

quualitét prufen, evtl. ist falsches
Ol eingefullt
Entluftungsventil 6ffnen

www.ews-tools.de
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5. Anhang
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