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WERKZEUGSATZ

Das Keilnuten-StoB3-Werkzeug von elmass zeichnet sich durch einfache Hand-
habung, prazise Fertigung und individuelle Flexibilitat fir Sackloch- und Durch-
gangsbohrungen aus.

Das Werkzeug arbeitet durch die genaue Flhrung des Bohrungseinsatzes
vibrationsfrei, dadurch werden hohe Standzeiten erreicht. Somit erreichen die
Keilnutflanken beim StoBen eine hervorragende Qualitat.

Sie kdnnen das Werkzeug an einer Sdulenbohrmaschine — von Hand bedien-
bar — (bis Nutenbreite max. 8 mm), oder maschinell an einer Drehbank, Frasbank,
Hobelmaschine oder StoBmaschine einsetzen.

Alle Teile sind einzeln sowie im Set in verschiedenen Werkzeugsétzen lieferbar.
Die Arbeitsstahle sind auf die jeweiligen Breitentoleranzen H9, JS9 oder P9
geschliffen.

Diese Toleranzen werden auch in schwerst zu zerspanenden Werkstoffen er-
reicht. Auf Anfrage erhalten Sie auch Sondertoleranzen/ZollimaBe.
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AUFBAU DES WERKZEUGS

Das elmass Keilnuten-StoB-Werkzeug besteht aus folgenden
wesentlichen Einzelteilen:

e verschiedene Werkzeughalter z.T. als Einheit mit Hauptkorper

e Hauptkorper

e Positioniergestange (nur bei Einsatz an einer Sdulenbohrmaschine)

e \Jorschubstange

e StahlfUhrungsrohr inkl. Befestigungsschraube f. Bohrungseinsatz

e Bohrungseinsatz

e Arbeitsstahl

e ggf. Sacklochrohr (ohne Abbildung) Durch den modularen
Aufbau wird das Werkzeug
in wenigen Minuten auf die
bendtigten Abmessungen

eingerichtet




& HEUER

KONTAKT +49 (0)40 876391

KOMPONENTENUBERSICHT
DER WERKZEUGSATZE

Jeder Werkzeugsatz deckt einen bestimmten Bereich
von Bohrungsdurchmessern und Nutbreiten ab

Im Werkzeugsatz Typ 06 sind Sacklochrohre enthalten

Ein Stahlfihrungsrohr passt fur eine Nutbreite kann aber mit verschiedenen
Bohrungseinsatzen kombiniert werden

Im Werkzeugsatz Typ 24 kdnnen an den Hauptkdrper verschiedene
Werkzeugaufnahmen montiert werden

¢ Arbeitsstahle in abweichenden MaBen, Formen und Toleranzen lieferbar

e Bohrungseinséatze in anderen Abmessungen, z.B. Zoll, lieferbar

Die Werkzeugsatze decken

<« Werkzeugaufnahmen unterschiedliche Bereiche
im Satz Typ 24: von Bohrungsdurchmessern
Werkzeugaufnahme und MK2, Rund 20 mm und _ _
Hauptkorper als Einheit ¥ Vierkant 20x20 und Nutbreiten ab. Die
Typ 06: MK1 Ubersicht zeigt die Abmes-
Typ 11: MK1
oder MK 2 sungen, die mit dem

jeweiligen Satz gefertigt

<« Hauptkorper im Satz Typ 24 werden konnen

V Positioniergestange
jeweils fur
Typ 06, 11, 24

Iih

<« Vorschubstange jeweils fur
Typ 06, 11, 24

Stahlfihrungsrohr »
fur Durchgangsbohrungen
Typ 06: alle als Sacklochrohre
fur 6,7,8,9,10 mm Bohrungen,
Nutbreiten 2 und 3 mm
Typ 11: zur Aufnahme von Bohrungs-
einsatzen von 11 bis 22 mm
Nutbreiten 4, 5 und 6 mm
Typ 24: zur Aufnahme von Bohrungs-
einsatzen von 24 bis 50 mm
Nutbreiten 8, 10, 12 und 14 mm

)
A Arbeitsstahle Typ 06: 2 und 3 mm

- Typ 11: 4, 5 und 6 mm
Bohrungseinsatze » Typ 24: 8, 10, 12, 14 mm
Typ 06: nicht vorhanden (Toleranzen H9, JS9, P9
Typ 11: 11,12,13,14,15,16,17,18,19,20,21,22 mm und Sondertoleranzen)
Typ 24: 24,25,28,30,32,35,38,40,42,45,48,50 mm

(Toleranz f7)

(3}
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FUNKTIONSWEISE DER MECHANIK

Das Abbildung zeigt den einfachen und sehr effizienten Aufbau dieser Mechanik.
Durch Drehen des Vorschubbolzens wird die Vorschubstange im Stahlftihrungs-
rohr nach unten bewegt und der Arbeitsstahl Uber die 45°-Schrage an lhrem
unteren Ende heraus gefuhrt.

Der Zustellweg des Vor-
schubbolzens entspricht
exakt der Zustellung des
Arbeitsstanls.

Vorschubbolzen

Anschlagring ¥

Zustellweg < Zustellweg
v
7 © Zustellung
b < Arbeitsstahl 4 :
Vorschubstange
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LUSAMMENBAU DES KOPFBEREICHS

In das Innenvierkant des Stahlfihrungsrohres wird der entsprechende Arbeits-
stahl eingesetzt, der Bohrungseinsatz aufgesteckt und mittels der Befestigungs-
schraube am StahlfUhrungsrohr befestigt.

Durch den Bohrungseinsatz
wird das Werkzeug auf den
Bohrungsdurchmesser des
Werkstlicks angepasst.

Ein prézises Vierkantloch
fihrt den Arbeitsstahl
(nahezu spielfrei).




& HEUER

KONTAKT +49 (0)40 876391

FIXIERUNG DES BOHRUNGSEINSATZES

Nach dem Aufstecken des Bohrungseinsatzes muss darauf geachtet werden,
dass die Flachen von Bohrungseinsatz und Stahlfihrungsrohr bindig sind. Beim
Anziehen der Befestigungsschraube kann man ein Hilfsmittel wie hier z.B. im
oberen Bild gezeigt einen Inbusschlissel Uber die Flachen legen, damit diese
zueinander ausgerichtet werden. Auch am Schraubstock oder mit einer kleinen
Schraubzwinge 188t sich eine Fixierung vornehmen.

Im der unteren Abbildung ist der fertige Zustand zu erkennen. Der Arbeitsstahl ist
herausgefahren um die Funktion der Ruckholfeder darzustellen.

Ausrichten des Bohrungs-
einsatzes mit einfachsten
Hilfsmitteln.

Rickholfeder
4 Arbeitsstahl

Bohrungs-
einsatz
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STAHLFUHRUNGSROHR, HAUPTKORPER
UND WERKZEUGAUFNAHME MONTIEREN

Zusammenbau StahlfUhrungsrohr mit Hauptkorper:

In der oberen Abbildung ist das Stahlfiihrungsrohr, in welchem die Vorschubstan-
ge eingesetzt ist, zu erkennen. Hier ist beim Einsetzen des Stahlfuhrungsrohres
in den Hauptkdrper zu beachten, dass die Madenschraube des Hauptkdrpers
nach der Montage in die dafur vorgesehende Arretierungssenkung im Stahlfuh-
rungsrohr eingeschraubt wird. Nur so wird der feste Sitz und die Verdrehsicher-
heit gewahrleistet.

Arretierungs-

senkung .
4 Madenschraube

Hauptkorper

Zusammenbau Hauptkorper mit Werkzeugaufnahme:

Die Werkzeugaufnahme wird in den Hauptkdrper gesteckt und mit der Maden-
schraube des Hauptkdrpers arretiert.

Die Werkzeuge des Typ 24

< Werkzeug- und 55 verfiigen iiber
aufnahme getrennte Werkzeugauf-
nahmen.

< Hauptkorper
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Die Vorschubstange mit der
45°-Schrage zum Vorschub-
bolzen gerichtet einsetzen.
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ZUSAMMENBAU
VERSCHIEDENER KOMPONENTEN

Zusammenbau Hauptkdrper mit Positioniergestange:

Bei der Montage des Positionierringes der Positionierstange auf den Hauptkor-
per ist darauf zu achten, dass die Madenschraube des Ringes in die daflr vor-
gesehende Nut des Hauptkdrpers eingeschraubt wird (s. Nut im Hauptkdrper).

<+ Positionierungsgesténge
Die Madenschraube

wird erst fest angezogen,

wenn das Werkzeug in
Madenschraube der Standbohrmachine

ausgerichtet ist.

< Hauptkorper

Nut flr Positioniergestdange

Positionierring

Das zusammengesetzte Werkzeug inkl. Positioniergestange, welches bei
Einsatz an einer Saulenbohrmaschine als Verdrehsicherheit eingesetzt wird.
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WERKZEUG AN DER
SAULENBOHRMASCHINE EINRICHTEN

Das fertig montierte Keilnuten-StoBR-Werkzeug vorbereitet in einer Sdulenbohrma-
schine. Das Einrichten des Werkzeugs stellen wir auf den folgenden Seiten dar.

Achtung! Bohrmaschine keinesfalls mit montiertem Werkzeug einschal-
ten! Schalter verriegeln oder Stecker ziehen! Verletzungsgefahr!

Unbedingt die Bohrmaschine
gegen Einschalten sichern!
Verletzungsgefahr!
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WERKZEUG AN DER
SAULENBOHRMASCHINE EINRICHTEN

1. | POSITIONIERGESTANGE ANSETZEN

In den oberen Abbildungen ist der Magnetanschlag des Positioniergestange zu
erkennen, der an der Saule lhrer Bohrmaschine positioniert wird. Bitte entfernen
Sie vor Gebrauch die Schutzplatte vom Magneten und setzen Sie diese nach
der Benutzung wieder auf.

Der Haltemagnet wird durch verschieben auf dem Gestange auf die korrekte
Position an der Saule der Bohrmaschine gebracht. Madenschraube anschlie-
Bend wieder anziehen! Das Positioniergestange verhindert das Verdrehen des
Hauptkdrpers.

Die Madenschraube am
Haltemagnet nach
Ausrichten an der Séule fest
drehen. Ebenso die Maden-
schraube zur Positionierung
fest drehen.

(vgl. vorhergehende Seite)
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WERKZEUG AN DER
SAULENBOHRMASCHINE EINRICHTEN

2. | NUTTIEFE EINSTELLEN

Im unterem Bild erkennt man den Vorschubbolzen und den Anschlagring am
Hauptkorper. Drehen Sie nun den Vorschubbolzen soweit hinein, dass der
Arbeitsstahl (s. erstes Bild der nachfolgenden Seite) soweit hinaus tritt, dass
lhre zu stoBende Nuttiefe (laut DIN-Tabelle) eingestellt ist (mit MeBschieber kon-
trollieren).

Vorschubbolzen
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WERKZEUG AN DER
SAULENBOHRMASCHINE EINRICHTEN

3. | TIEFENANSCHLAG EINRICHTEN

Abb. 1: Wie auf der vorherigen Seite beschrieben, haben Sie nun Ihre zu stoBBen-
de Nuttiefe gemessen und eingestellt.

Abb. 2: L6sen Sie nun die Madenschraube des Anschlagringes und schieben
Sie den Anschlagring ganz an den Hauptkorper

Abb. 3: Arretieren Sie den Anschlagring wieder mit der Madenschraube.

Abb. 4: Nun drehen Sie den Anschlagring zurtick. Achten Sie darauf, dass die
Ruckholfeder den Arbeitsstahl wieder vollstandig in das Stahlftihrungs-
rohr zurtckschiebt.

Wir empfehlen zum
Schmieren und Kiihlen
des Arbeitsstahles

unser Spezialol.
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ARBEITEN AN DER
SAULENBOHRMASCHINE

1. | WERKSTUCK AUSRICHTEN

Bevor Sie den Keilnut stoen, fuhren Sie das Werkzeug vorsichtig in die Bohrung
des Werkstlcks und richten dieses zum Bohrungseinsatz des Werkzeugs so
aus, dass das Werkzeug ohne seitliche Krafteinwirkung in das Werksttck gefuhrt
werden kann. Spannen Sie das Werkstlck anschlieBend in jeweils geeigneter
Weise fest.

2. | KEILNUT STOSSEN

Durch Auf- und Abbewegungen der Pinole der Bohrmaschine kénnen Sie nun
Ihre prazisen Keilnuten stoBen: Zustellen des Arbeitsstahls vor der Abwartsbewe-
gung durch gefuhlvolles Drehen am Vorschubbolzen. (Hinweis: Eine Umdrehung
entspricht 1 mm Vor-schub). Der Vorschub je Hub richtet sich nach dem zu sto-
Benden Material und sollte 1-2 Zehntel mm nicht Uberschreiten. Achten Sie vor-
her beim Ausrichten |lhres Werkstlckes darauf, dass dessen Bohrung genau mit
dem Bohrungseinsatz fluchtet.

KONTAKT +49 (0)40 876391

Wir empfehlen zum
Schmieren und Kiihlen
des Arbeitsstahles
unser Spezialol.
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INFORMATIONEN ZUM ARBEITSSTAHL

Arbeitsstahle werden in den Breitentoleranzen P9, JS9 und H9 angeboten. Auf
Anfrage bieten wir auch Sondertoleranzen und ZollmaBe an.

Ab einer bestimmten GroBe werden die Arbeitsstahle in abgesetzter Form gelie-
fert, d.h. dass z.B. ein 14 mm Stahl auf 12 mm abgesetzt ist.

Beim Nachschleifen von Arbeitsstahlen ist darauf zu achten, dass der Stahl auf
keinen Fall von Hand sondern z.B. mit einer Flachschleifmaschine geschliffen
wird. Bitte nur die Spanflache nachschleifen. Wird die Freiflache nachgeschliffen,
wird der Stahl zu kurz und die Nuttiefe kann nicht mehr erreicht werden.

<« Freiflache

~ Spanfliche

< abgesetzte Flache

HEUER
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Freifliche
nicht schleifen!

Den Arbeitsstahl nur an der
Spanflache nachscharfen!
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SACKLOCHROHRE

Zum Fertigen von Nuten in Sacklochbohrungen sind oft einteilige Sacklochrohre
erforderlich, weil in der Regel kein ausreichender Auslauf fur das Werkzeug zur
Verflgung steht. Sacklochrohre werden als Einheit aus Stahlfihrungsrohr und
Bohrungseinsatz gefertigt. Sacklochrohre kénnen fur jeden gewtinschten Boh-
rungsdurchmesser gefertigt werden.
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TIPP:

Kann konstruktiv ein
Sackloch tief genug gebohrt
werden, kdnnen Sie auch
mit den Standardstahl-
flihrungsrohren arbeiten.



