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2.3. Maschinenvoraussetzungen

2.3.1. Stoppblock

Der Einsatz auf einem Bearbeitungszentrum ist nur in Kombination mit einem maschinenseitig vormontiertem
Stoppblock (Pos.12) m glich.

Der Stoppblock verhindert das Mitdrehen des gesamten Werkzeughalters bei gleichzeitiger De nierung der
genauen Winkelposition.

Bei fehlendem Stoppblock kontaktieren Sie bitte lhren Maschinenhersteller und lassen Sie sich zu
M glichkeiten einer Nachr stung beraten.

Einer dieser M glichkeiten w re es die Maschine vom Anwender selbst mit einem EWS-Stoppblock (Pos.12)
nachzur sten. Hierzu bieten wir Ihnen gerne Stoppblockvarianten (s. rechts) mit verschiedenen Bohrbildern
an. Inden h u gsten F llen wird zus tzlich noch ein angepasster Distanzblock (Pos. 13) ben tigt um die
spezi sche L nge zwischen Maschine und EWS-Stoppblock zu berbr cken.
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2.4. Schutz von Personen

Beim Betrieb des EWS-Winkelkopfs ist den Bestimmungen des Arbeitssicherheitsgesetzes Rechnung zu
tragen.

2.5. Sichere Entsorgung

Es sind vom Betreiber die Bestimmungen des Umweltschutzgesetzes einzuhalten.
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3. Bedienung und Funktion

3.1. Antrieb

Die Winkelk pfe werden am Antriebsschaft (Pos.1)
in der Fr sspindel aufgenommen und angetrieben.
Es werden so gut wie alle auf dem Markt blichen
Werkzeugschnittstellen angeboten. Die leichte

und kompakte Bauweise erlaubt es der Maschine
die Winkelk pfe ber die Greiferrille automatisch
einzuwechseln.

3.2. Antriebsschaftverriegelung

Standardm ig besitzt EWS.millLine eine Verriegelungsfunktion die den Antriebsschaft (Pos.1)

au erhalb des Bearbeitungsraums in einer bestimmten Position xiert. Beim automatischen
Einwechseln in die Fr sspindel (Pos.13) wird die gefederte Verriegelung (Pos.5) vom Stoppblock
(Pos.12) nach unten gedr ckt. Dadurch wird die Fixierung des Antriebsschaftes (Pos.1) gel st und
kann von der Maschine angetrieben werden.
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3.3. Winkeleinstellung des Antriebsschaftes (Pos.1)

Nach dem L sen der f nf Gewindestifte
(Pos.2) am Bauteilumfang, | sst sich der
Antriebsschaft (Pos.1) gegen ber der
Arretierscheibe (Pos.3) stufenlos verdrehen.

Die Arretierscheibe (Pos. 3) bestimmt

den Winkel vom Antriebsschaft (Pos.1)

zur Drehmomentst tze (Pos.4) und

der Verriegelung (Pos.5). Dadurch wird
beim automatischen Werkzeugwechsel
sichergestellt, dass sich der Antriebsschaft
(Pos.1) ber die Verriegelung stets in der
korrekten Winkelposition be ndet.

Nach erfolgter Einstellung sind die f nf
Gewindestifte (Pos.2) wieder anzuziehen.

Die korrekte Winkelposition ist

Maschinenabhéangig und kundenseitig
einzustellen.
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3.4. Winkeleinstellung des Werkzeugkopfes (Pos. 6)

Die Bearbeitungsrichtung des
Werkzeugkopfes (Pos.6) | sst sich
stufenlos verstellen nach dem die acht
Gewindestifte (Pos.7 und P0s.8) am
Umfang der Drehmomentst tze (Pos.4)
gel st werden.

Als Winkeleinstellhilfe dient der Skalenring* (Pos.14)
und der Nonius (Pos.15).

* Der Skalenring muss vom Bediener vorjustiert sein
-> siehe Abschnitt 3.5

Zur genaueren Winkeljustierung bei nicht achsparallelen Anwendungen
verwenden Sie das separat erh ltliche Sinuslineal** (Pos.10), welches
an den daf r vorgesehenen Gewindebohrungen festgeschraubt

wird. Der gew nschte Winkel wird mit dem entsprechenden

Endma (Pos.11) bestimmt (siche mitgelieferte Tabelle). ber die
Zylinderschraube (Pos.12) | sst sich das Sinuslineal (Pos.10) mit

dem Endma (Pos.11) klemmen. Der Werkzeugkopf wird schlie lich
soweit gedreht, bis die Pr f che des Sinuslineals parallel zu einer der
Maschinenachsen steht.

** Das Sinuslineal ist unter der Bezeichnung
BG-WA-02 (Art. 129302) optional erhéltlich.

Nach erfolgter Einstellung sind die acht
Gewindestifte (Pos.7 und Po0s.8) in folgender
Reihenfolge wieder anzuziehen. Zuerst die vier
Gewindestifte (Pos. 7) leicht klemmen, damit

sich die Klemmung zentriert. Anschlie end das
gleiche bei den anderen vier Gewindestiften
(Pos.8) durchf hren. Zuletzt alle acht Gewindestifte
(Pos.7 und Pos.8) mit dem mitgelieferten
Drehmomentschl ssel (5,7 Nm) anziehen.

Die korrekte Winkelposition ist Werksttick- und
Maschinenabhangig vom Bediener einzustellen.
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