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Die neue Generation Feindrehwerkzeuge

Andern Sie
Ilhre Einstellung zum Erfolg

Willkommen
im digitalen Zeitalter

des Feindrehens.

b direkte Wegmessung
mit digitaler Anzeige

b 3,5 mm radiale Hubverstellung

b Mini-Ausdrehbereich
ab @ 3 mm

b Klemmbhalter-Programm aus
Werkzeugstahl oder mit
Hartmetallschaften ab @ 10 mm
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b Alu-Line-Kerbzahnkorper mit
Plattenhaltern ab @ 32 mm

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

b zentrale Kiithlschmierstoffzufuhr
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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Bedienungs-Anleitung
fir die
"Wohlhaupter" Universal Plan- und Ausdrehképfe UPA 1, UPA 2 und UPA 3

mit selbsttdtigem Schlittenvorschub, automatischer Endausldsung und
Eilriicklauf des Schlittens wdhrend des Laufes bei gleicher Drehrichtung.

Lyax. zuldssige Tourenzahl = 1000 U/Minf}

. Verwendungszweck: Die "Wohlhaupter'" Universal Plan- und Ausdrehképfe gestatten

ein wirtschaftliches Plan-, Innen- und AuBendrehen, Feinbohren, Ein- und Hinter-
stechen, sowie Kegeldrehen in einer Aufspannung.

Die Arbeitsméglichkeiten auf Bohrwerken, Lehren- und Radialbohrmaschinen, Dreh-
bénken, Fridsmaschinen, Aufbaueinheiten und anderen Werkzeugmaschinen werden
durch die Ausriistung mit unseren universalen Plan- und Ausdrehkdpfen auBer-—
ordentlich gesteigert.

. Die Befestigung des Kopfes muB besonders sorgfdltig erfolgen. Den Kopf fiihrt

man mit seinem Schaft in die Maschinenspindel ein und sichert ihn durch Querkeil,
Anzugsstange oder Uberwurfmutter gegen Herausfallen.

. Die Schmierung. Zur Schmierung am Schmiernippel (5) empfehlen wir ein

Lithium-verseiftes Mehrzweckfett KTA 2 K - DIN 51825 Tropfpunkt 1959/
Konsistenz-Nr.2/Einsatztemperatur -35%° bis max. + 135° z.B.: Aral-Schmier-
fett LF 2 oder andere Fabrikate #Zhnlicher Qualit#t. Die Schwalbenschwanz-
fiihrung ist mit gutem Schmierdl zu schmieren. Bitte fiir stindige Schmierung
sorgen.

I. Zylindrisch Innen- und AuBendrehen.

Haltestab (2) vor Arbeitsbeginn herausziehen.

Die Schnellverstellung des Schlittens (13) bzw. des Stahles:

1. bei Stillstand des Kopfes:
Vorschubknopf (8) an seinem Bund mit Bedienungshebel herausdriicken, dann
Skalenring (7) nach links oder nach rechts drehen.

2. bei Rotieren des Kopfes: (Vorschubknopf (8) muB herausgedriickt sein)
Skalenring (7) anhalten.

Vorschubrichtung: Dreht man den Skalenring (7) in Richtung des Pfeiles (3),
dann bewegt sich auch der Schlitten (13) in dieser Richtung.

1 Umdrehung des Skalenrings (7) entspricht:
einem Schlittenweg von 0,5 mm = 1,0 mm i.@.

Die Feineinstellung des Schlittens (13) bzw. des Stahles bei Stillstand des

Kopfes:
1. Vorschubknopf (8) eindriicken (dabei muf der Skalenring (7) nach links oder
rechts gedreht werden)

2. mit Haltering (6) den Stahl zustellen und dabei die Schlittenverstellung
bzw. Spanabnahme am Skalenring (7) ablesen.

Vorschubrichtung: Beim Drehen des Halterings (6) in Richtung des Pfeiles
(3) bewegt sich der Skalenring (7) und auch der Schlitten (13) gegen die
Richtung des Pfeiles (3).

I Teilstrich des Skalenrings (7) entspricht:
einem Schlittenweg von 0,005 mm = 0,01 mm i.@.

Die Anschlige (12 und 10) kdnnen an den Anschlagbolzen (11) geschoben und
festgestellt werden, damit man einen vorher eingestellten Skalenstrich immer
wieder leicht finden kann.

Feststellen des Schlittens:

Wenn der Schlitten (13) bzw. der Stahl eingestellt ist, Feststellschraube (4)
anziehen, vor jeder Einstellung Feststellschraube (4) lésen.

Besonders beachten:
bei eingedriicktem Vorschubknopf (8) wihrend der Rotation den Haltering
(6) nicht anfassen, weil dadurch eine Schlittenverstellung erfolgt.
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II. Plan&rehen, Einstechen, Hinterstechen

Der automatische Schlittenvorschub.

1. Feststellschraube (4) l6sen (der Schlitten (13) darf nicht festgeklemmt
sein)

2. Vorschubknopf (8) eindriicken, wobei der Skalenring (7) in beliebiger
Richtung ein wenig gedreht werden muB.

3. den Haltestab (2) in den Haltering (6) einstecken und ihn von Hand
festhalten oder an der Maschine anschlagen lassen.

4. den Kopf rotieren lassen (Maschine in Gang setzen)

Wahrend der Rotation des Kopfes wr * Festhalten des Halteringes (6) entsteht ein
kontinuierlicher Schlittenvorschub von 0,05 mm pro Umdrehung.

Die automatische Ausldsung des Planzuges erfolgt, wenn der festgeklemmte Anschlag
(12) den Anschlagbolzen (11) erreicht hat, oder -in abnormalen Fdllen- wenn ein
zu groBer Schnittdruck infolge stumpfen, ausgebrochenen oder einhakenden Stahles
entstanden ist.

In all diesen Fdllen springt der Vorschubknopf (8) heraus und setzt dadurch den
Vorschub auBer Betrieb. Wenn man den Haltering (6) mittels Haltestab (2) von Hand
festhdlt, fihlt man die Ausldsung.

Mit der Regulierschraube (9) kann die Ausldse-Empfindlichkeit des Vorschubknopfes
(8) dem jeweiligen Arbeits-Schnittdruck (Werkstoff-Festigkeit, Spanquerschnitt
und Schnittgeschwindigkeit) angepaBt werden.

Soll im AnschluB an das Plandrehen durch die Anschlagausldsung ein genauer Dreh-
durchmesser erreicht werden, so sind die Anweisungen auf Seite 4, Abschnitt f zu
beachten.

Der Eilriicklauf des Schlittens bei gleicher Drehrichtung ohne Stillsetzen der
Maschinenspindel wird nach Ausldsen des Planzuges wie folgt betadtigt:

Riicklaufknopf (1) mit Bedienungshebel eindriicken
und den Haltering (6) mit dem Haltestab festhalten.

Sofort lduft der Schlitten (13) mit einer Geschwindigkeit von 0,5 mm = 1 mm i. ¢
guriick. Der Riicklaufknopf (1) kann auch schon vor der automatischen AuslSsung
des Planzuges eingedriickt werden und in diesem Falle wird der Vorschub sofort
unterbrochen und der Eilriicklauf tritt in Tatigkeit.

Das Eindriicken des Riicklaufknopfes (1) bei stillgesetzter Maschinenspindel:
Lduft der Schlitten (13) am Ende seines Arbeitsweges oder der zuvor eingestellte
Anschlag (12) am Anschlagbolzen (11) auf, so muB er zunéchst durch Drehen des
Skalenringes (7) gegen die Pfeilrichtung geldst werden.

Nach dem Ldsen des Schlittens (13) wird der Riicklaufknopf (1) wie folgt ein-
gedriickt:

Den Haltering (6) drehen, bis der Riicklaufknopf (1) zwischen zwei
der am Skalenring (7) befindlichen Markierungsstrichen steht,
dann Riicklaufknopf (1) eindriicken, den Haltering (6) mittels
Haltestab anhalten und Rechtslauf der Maschine einschalten.

Die Ausldsung des Eilriicklaufes:

Entweder Haltestab (2) herausziehen und dadurch Haltering (6) loslassen oder
bei eingedriicktem Riicklaufknopf (1) warten, bis der festgeklemmte Anschlag (10)
den Anschlagbolzen (11) erreicht hat. Der Riicklaufknopf (1) springt dann heraus
und der Riicklauf ist auBer Betrieb. Der zuriickgelaufene Schlitten muB durch
ruckartiges Drehen des Skalenringes (7) in Pfeilrichtung vom Anschlag (10) ge-
15st werden. Der Vorschubknopf kann nun bei weiterdrehen des Skalenringes (7)
wieder eingedriickt werden.
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e) Vorschub und Eilriicklauf ohne Haltestab:

f

)

Nur zu empfehlen, wenn mit niederen Drehzahlen und ohne Endausldsungen mit
Anschlag gearbeitet wird.

Der automatische Schlittenvorschub entsteht durch Festhalten des

Halteringes
26) wihrend der Rotation des Kopfes bei eingedriicktem Vorschubknopf iei
siehe Abschnitt II a/2).

Der Eilriicklauf bei gleicher Drehrichtung entsteht durch Festhalten des Skalen-
ringes (7) wihrend der Rotation des Kopfes, nachdem der Vorschubknopf (8) mit
dem Bedienungshebel herausgedriickt wurde. Riicklaufknopf (1) nicht eindriicken!

Einstellen des Anschlages fiir eine genaue Drehdurchmesserausldsung.
Der Anschlag i125 muB auf dem Schlitten i15i 80 eingestellt und festgeschraubt
werden, daB der Planzug in dem Moment ausgeschaltet wird, wo die Stahlschneide

einen gewlinschten Drehdurchmesser erreicht hat. Aus diesem Grunde muB folgen-
des beachtet werden:

Der Ausldsedruck zwischen Anschlag (12) und Anschlagbolzen (11) soll so gering
wie mdglich sein, daher darf man die Regulierschraube (9) so wenig wie mbglich
anziehen (einschrauben).

Trotzdem wird durch den verbleibenden unvermeidlichen Ausl®dsedruck ein gewisser
Uberlauf iiber das gewiinschte MaB hinaus stattfinden, wenn der Anschlag nicht
nach folgender Anweisung eingestellt wird:

I. Den Anschlag (12) so einstellen und sicher festschrauben, daB er kurz vor
dem gewilinschten Drehdurchmesser ausldst, d.h. man stellt den Schlitten bzw,
die Stahlschneide mit Hilfe des Skalenringes (7) ca. 0,2 mm von dem
fertigen MaB des Drehdurchmessers zuriick, schiebt den Anschlag an den An-
schlagbolzen und schraubt ihn fest. Nach einer Probeausldsung wird die

Differenz zwischen dem erhaltenen und dem gewiinschten Drehdurchmesser fest-
gestellt,

II. Den Anschlag (12) um die Hdlfte der festgestellten Differenz wie folgt
nachstellen:

1. Die Anschlagmuttern noch nicht 1&sen, sondern durch Drehen des Skalenrine
ges (7) den Schlitten (13) soweit zuriickstellen bis zwischen Anschlag (12)

und Anschlagbolzen (11) ein beliebiges EndmaB, beispielsweise 3,00 mm im
Schiebesitz paBt.

2. Den Schlitten (13) durch Peststellschraube (4) in dieser Stellung fest-

klemmen, damit er seine Lage beim Verstellen des Anschlages (12) nicht
veréndern kann.

N

Neues EndmaB zusammenstellen und zwar:

a) wenn der erhaltene Durchmesser groBer ist als der gewiinschte Durchmes-

ser, muB das neue EndmaB um die Hdlfte der festgestellten Differenz
kleiner sein als 3 mm;

b) wenn der erhaltene Durchmesser kleiner ist als der gewinschte Durch-
messer, muB das neue EndmaB um die Hdlfte der festgestellten Differenz
groBer sein als 3 mm.

4. Jetzt Anschlagmuttern 1&sen, Anschlag (12) verschieben und wieder fest-
schrauben, wenn neues EndmaB im Schisbesitz pat. .

5. EndmaB entfernen, Feststellschraube (4) ldsen.
Die Vorschubendausldsung ist jetzt auf den gewiinschten Wert eingestellt und

wenn der Anschlag nicht mehr verstellt wird, betrdgt die Genauigkeit der
folgenden Ausldsungen 0,05 mm im §.
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III. Kegeldrehen

Ingangsetzung des Planvorschubes wie unter II mit zus&tzlichem axialem
Vorschub der Maschinenspindel bzw. des Maschinentisches geméB folgender
Tabelle:

Schlittenvorschub bei UPA 1 und UPA 2 = 0,0555 mm/Umdr.
Schlittenvorschub bei UPA 3 = 0,0507 mm/Umdr.
ser segeie | TN | e g | srtoreertioner
winkel d.Masch.pro Umdrehg. winkel d.Masch.pro Umdrehg.
et T Tt o s |
10° 0,6349 0,5794 80° 0,0662 0,0604 {
15° 0,4219 0,3850 85° 0,0606 0,0553 1
20° 0,3150 0,2875 90° 0,0555 0,0507
25° 0,2506 0,2287 95° 0,0509 0,0464
30° 0,2073 0,1892 100° 0,0466 0,0425
35° 0,1762 0,1608 105° 0,0426 0,0389
40° 0,1526 0,1392 110° 0,0389 0,0355
45° 0,1341 0,1224 115° 0,0354 0,0323
50° 0,1191 0,1087 120° 0,0321 0,0293
55 0,1067 0,0973 125° 0,0289 0,0264
60° 0,0962 0,0878 130° 0,0259 0,0236
65° 0,0872 0,0796 135° 0,0230 0,0210
70° 0,0793 0,0724 140° 0,0202 0,0184
75° 0,0724 0,0661 145° 0,0175 0,0160
150° 0,0148 0,0136

Die errechneten Tabellenwerte entsprechen dem jeweilig erforderlichen axia-
len Vorschub der Maschinenspindel bzw. des Maschinentisches pro Umdrehun y
welcher im Zusammenwirken mit dem vorhandenen Vorschub des Plandrehkopfes
den genauen Kegelwinkel ergibt.

Beispiel:

Bei 60° Kegelwinkel gemidB nebenstehender
Skizze ist der erforderliche axiale Vor-
schub der Maschine nach vorstehender

Tabelle 0,0962 bzw. bei UPA 3 0,0878 mm.

Diese errechneten Vorschiibe sind nicht //

immer an den betreffenden Maschinen vor- //
1
\

",—Kegelwinkel

handen; es muB dann der néchstliegende
Vorschub der Maschine angewendet werden,
der jedoch eine entsprechend kleine
Kegelabweichung ergibt.

Ist der Maschinenvorschub der verwendeten Maschine pro Minute angegeben, 80
sind nach der folgenden Formel die Maschinen-Vorschiibe pro Umdrehung zu er-
rechnen:

Maschinenvorschub pro Minute -

Umdrehungszahl Maschinenvorschub pro Umdrehung.
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WOHLHAUPTER - Modulares Drehwerkzeugsystem

Modular turning
Tool System

Komplettlosungen
fur Dreh-/Fraszentren

Das Modulare Drehwerkzeugsystem MTS von Wohlhaupter
ist die ideale Ergdnzung zum Wohlhaupter Multi-Bore Programm:
wirtschaftlich, servicefreundlich und universell einsetzbar.

WOHLHAUPTER GmbH

mo H m n u PTE H Postfach 1264, D-72633 Frickenhausen

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




LIEFERPROGRAMM UPA 1 BIS UPA 7-S8

UPA 1/UPA2

Bei diesen BaugréBen werden Schalt
und Aufnahmekérper aus einem
Stiick gefertigt.

UPA 3 bis UPA5-5 6

Diese BaugréBen werden in der
Ausfihrung DS-Verbindung (auf-
schraubbare Schatte) geliefert.

Eine Auswahl an lieferbaren
Schatten steht im Katalog Nr. 120 251
auf den Seiten 9-13.

UPA 6 bisUPA7-S 8

Diese BaugréBen werden nur mit
Flanschkegelschdlten geliefert.

UPA4

Arbeitsbereich: @ 0-400 mm
Schlittenweg: 52 mm

Fast jeder Schalttyp, bei Steilkegel
ab ISO 40, bei Morsekegel ab MK 4
ist auf den UPA aufschraubbar.

UPA 6

Arbeitsbereich: @ 0-800 mm
Schlittenweg: 140 mm
Schaftausfithrungen:

Steilkegel  50/60 DIN 2080
Morsekegel 6 DIN 1806/DIN 2207

Metr. Kegel 80/100 DIN 1806/DIN 2207

UPAR 7

Arbeitsbereich: @ 0-1250 mm
Schlittenweg: 210 mm
Schaftausfuhrungen:

Stellkegel 60 DIN 2080

Metr. Kegel 80/100 DIN 1806/DIN 2207

A 1

Arbeitsbereiche:
mit Schaft MK 1: @ 0- 55 mm
mit Schaft MK 2: @ 0-100 mm
Schlittenweg: 20 mm
Schaftaushithrungen:
Morsekegel 1 DIN 228-A/

DIN 228-B
Morsekegel 2 DIN 228-A/

DIN 228-B
Sonderschfte bis @ 20,0 mm

UPA 4-85

Arbeitsbereich: @ 0-400 mm
Schlittenweg: 82 mm
Fast jeder Schafttyp, bei Steilkegel
ab ISO 40, bei Morsekegel ab MK 4
ist auf den UPA aufschraubbar.

UPA 2

Arbeitsbereich: @ 0-135 mm
Schlittenweg: 32 mm

Schaftausfithrungen:

Morsekegel 2 DIN 228-A/
DIN 228-B

Sonderschéfte bis @ 20,0 mm

UPA 5

Arbeitsbereich: @ 0-500 mm
Schlittenweg: 2 mm
Fast jeder Schafttyp, bei Steilkegel
ab ISO 40, bei Morsekegel ab MK §
ist auf den UPA aufschraubbar.

UPA 68-S7

Arbeitsbereich: @ 0-920 mm
Schlittenweg: 210 mm
Schaftausfithrungen:

Steilkegel  50/60 DIN 2080
Morsekegel 6 DIN 1806/DIN 2207

Metr. Kegel 807100 DIN 1806/DIN 2207

UPA7-S8

Arbeitsbereich: @ 0-1250 mm
Schlittenweg: 320 mm
Schaftausfithrungen:
Steilkegel 60 DIN 2080

Metr. Kegel 80/100 DIN 1806/DIN 2207

UPA 3

Arbeitsbereich: @8-260 mm
Schlittenweg: : 48 mm

Fast jeder Schafttyp, bei Steilkegel
ab ISO 30, bei Morsekegel ab MK 3
ist auf den UPA aufschraubbar.

UPA 5-86

Arbeitsbereich: @ 0-620 mm
Schlittenweg: 112 mm

Fast jeder Schafityp, bei Steilkegel
ab ISO 40, bei Morsekegel ab MK 5
ist quf den UPA aufschraubbar.




DREHMEISSEL

Die DrehmeiBel mit rundem Schatft sind fiir Plan- und Aus-

HSS und mit Hartmetall dreharbeiten vorgesehen und werden direkt im Schlitten
(gelstet) der Plan- und Ausdrehképfe oder in den Bohrstangen-
haltern befestigt.
Form und Anwendung Be- passend MaBe Bestell-Nummer
zeich- fitr Plan- und Hart-
nung Ausdrehkopf d, 1 T HSS metall’)
RD 1 Rechter gerader RD 1/12 UPA2/UPA3 12 | 63| 4 | 085101 | 087101
DrehmeiBel " RD1/14 | UPA3bisUPAG-S7 | 14 | 80 | 5 | 085109 | 087109
" RD 1/18 UPA3 18| 80 | 65| 085117 | 087117
7/ Plandroh L _|_| | Rouaz | upaabisUPAT-SE | 22 | 100 8,5 | 085125 | 087125
. - ; Zum*andrenen S - RD1/30 | UPA6bisUPA7-S8 | 30 | 100 | 11 | 085133 | 087133
7 voninnen nach H
auBen r
RD2 Linker gerader RD2/12 UPA2/UPA3 12 | 63| 4 | 085102 | 087102
DrehmeifBel RD2/14 | UPA3bisUPA6-S7 | 14 | 80 | 65 | 085110 | 087110
7 RD2/18 18 | 8 | 65| 085118 | 087118
=‘! 7 ) RD2/22 | UPA4bisUPA7-S8 | 22 | 100 | 85 | 085126 | 087126
¢ //, zum Plandrehen RD2/30 | UPAGbisUPA7-S8 | 30 | 100 | 11 | 085134 | 087134
von auflen nach
2, innen
RD3 Rechter Eck- RD3/12 UPA2/UPA3 12 | 63| 5 | 085103 | 087103
DrehmeiBel . RD3/14 | UPA3bisUPAB-S7 | 14 | 80 | 6 | 085111 | 087111
[ — RD3/18 18 | 80 | 75| 085119 | 087119
7 Plandreh L 1| RD a2 | upA4bis UPA7-s8 22 | 100 | 9 | 085127 | 087127
N 7/ zum Plandrehen s - RD3/30 | UPA6bisUPA7-S8 | 30 | 100 | 12,5 | 085135 | 087135
% von innen nach auflen ;;f
7/ und leicht hochziehen r
RD4 Linker Eck- RD4/12 UPA2/UPA3 12 | 63| 5 | 085104 | 087104
DrehmeiBel RD4/14 | UPA3bisUPA6-S7 | 14 | 8 | 6 | 085112 | 087112
7 RD4/18 UPA3 18 | 80 | 75| 085120 | 087120
. Plandreh RD4/22 | UPA4bisUPA7-S8 | 22 | 100 | 9 | 085128 | 087128
/, Eumtiandrenen RD4/30 | UPA6bisUPA7-S8 | 30 | 100 | 12,5 | 085136 | 087136
s von auflen nach innen
und leicht hochziehen
RDS Rechter Stirn- RD /12 UPAZ2/UPA3 12 | 83| 85| 085105 | 087105
DrehmeiBel RDS/14 | UPA3bisUPAG-S7 | 14 | 80 | 10,5 | 085113 | 087113
, RD5/18 UPA3 18 | 80|13 | 085121 | 087121
& b RD5/22 | UPA4bisUPA7-S8 | 22 | 100 | 18 | 085129 | 087129
zum Ausdrehen RD5/30 | UPA6bisUPA7-S8 | 30 | 100 | 19 | 085137 | 087137
RD6 Linker Stirn- RD6/12 UPA2/UPA3 12 | 63| 85| 085106 | 087106
Drehmeifel RD6/14 | UPA3bisUPAG-S7 | 14 | 80 | 10,5 | 085114 | 087114
i - RD6/18 UPA3 18 | 80 |13 | 085122 | 087122
i) fg’ d o —— 1 | RD6/22 | UPA4bisUPAZ-S8 | 22 | 100 | 18 | 085130 | 087130
] 3‘;‘1‘13'*;;*“*" ‘i_ - RD6/30 | UPA6bisUPA7-S8 | 30 | 100 | 19 | 085138 | 087138
— [
RD7 Rechter Inneneck- RD7/12 UPA2/UPA3 12 | 63| 9 | 085107 | 087107
DrehmeiBel RD7/14 | UPA3bisUPA6-S7 | 14 | 80 | 11 | 085115 | 087115
> RD7/18 UPA3 18 | 80 | 135 | 085123 | 087123
7 4 " RD7/22 | UPA4bisUPA7-S8 | 22 | 100 | 16 | 085131 | 087131
zum Ausdrehen RD7/30 | UPA6bis UPA7-S8 | 30 | 100 | 22 | 085139 | 087139
und leicht planziehen
RD8 Linker Inneneck- RD 8/12 UPA2/UPA3 12 | 63| 9 | 085108 | 087108
DrehmeiBel RD8/14 | UPA3bisUPAG-S7 | 14 | 80 | 11 | 085116 | 087116
i o | |FDe/S A3 18 | 80 | 13,5 | 085124 | 087124
Naben andreh 5 - RD8/22 | UPA4bisUPA7-S8 | 22 | 100 | 16 | 085132 | 087132
i‘:}‘;‘ 1;chf?,g:hzrxzh:2 I ‘j RD8/30 | UPA6bisUPA7-S8 | 30 | 100 | 22 | 085140 | 087140
—_— l—-———— 1] ——l
RDU Unangeschliffener RDU 12 UPA2/UPA3 12 | 6 085171
HSS-DrehmeiBel RDU 4 | UPA3bisUPA6-S7 | 14 | 80 085172
Rohling I RDU 18 UPA3 18 | 80 085173
- RDU22 | UPA4bisUPA7-S8 | 22 | 100 085174
© RDU30 | UPA6bisUPA7-S8 | 30 | 100 085 175
rL— 1 ‘J
') Bei B j ist neben der Bestell-Nummer auch die gewiinschte Hartmetall-Qualitét anzugeben, z. B. K 10, P20, M 10.




DREHMEISSEL Die DrehmeifBel mit quadratischem Schaft sind fir die

i Bearbeitungen:
gilsétler’:;i mit Hartmetall Plandrehen, Ausdrehen und Einstechen vorgesehen und

werden in den Bohrstangen befestigt.

Form und Anwendung Be- passend MaBe Bestell-Nummer
zeich- fiir Plan- und Hart-
nung Ausdrehkopf by 1 by HSS | metall’)

Breiter Drehmeifiel VD 6/1 | UPA1bisUPAS-S6| 6x 6 40 089101 | 091101

VD 10/1 | UPAG bis UPAB-S7 | 10x10 63 089111 | 091108

zum Zylindrisch-

und Plandrehen

von auBlen nach innen
und

von innen nach auBen

N2

Spitzer DrehmeiBel 50° VD 6/2 | UPA1bis UPAS-S6 | 6x 6 40 089102 | 091102
VD10/2 | UPAG bis UPA6-S7 | 10x10 63 089112 | 091109

zum Zylindrisch-

und Plandrehen

von aufien nach innen
und

von innen nach aulen

N

Linker gerader Drehmeifiel 35° VD 6/3 | UPA1bisUPAS-S6 | 6x 6 40 089103 | 091103
VD10/3 | UPA6 bis UPA6-S7 | 10x10 63 089113 | 091110
zum Ausdrehen L
oder zum Plandrehen L ﬂ
/ von auBien nach innen -F!"_
(I
Rechter gerader DrehmeiBel 35 VD 6/4 | UPA1bisUPAS-S6 | 6x 6 40 089104 | 091104
VD10/4 | UPAG bis UPA6-S7 | 10x10 63 089114 | 091111
]
zum Plandrehen
von innen nach aufen i— —
oder zum Andrehen 2 e
von Naben r
Linker gerader DrehmeiBel 63° VD 6/5 | UPA1bisUPAS-S6 | 6x 6 40 089105 | 091105
VD10/5 | UPAG bis UPAG-S7 | 10x10 63 089115 | 091112
zum Ausdrehen
/ oder Plandrehen
von auBen nach innen
Rechter gerader DrehmeiBel 63° VD 6/6 | UPA1bis UPAS-S6 | 6x 6 40 089106 | 091106
VD10/6 | UPAB bis UPAG-S7 | 10x10 63 089116 | 091113
zum Plandrehen r‘— [§]
von innen nach aufien L
oder zum Andrehen 5 ! N
von Naben r
Einstech-Drehmeifel 6x 6 40 | 2,5 | 089107
VD 6/7 | UPA1bisUPA5-S6 | 6x 6 40 | 3,5 | 089108
»um Einstechen, 6x 6 40 4,5 | 089109
Hinterstechen und 10x10 63 | 55 | 089117
Einstechen von Nuten VD10/7 | UPAB bis UPA6-S7 | 10x10 63 | 6,5 | 089118
far Sicherungsringe 10x10 63 | 7.5 | 089119
Unangeschliffener Drehmeifiel VD 6/0 | UPA1bisUPAS-S6 | 6x 6 40 089100 | 091100
VD10/0 | UPAB bis UPAG-S7 | 10x10 63 089110 | 091107
VD12 UPA7bisUPA7-S8 | 12x12 | 125 089120 -
[ VD16 UPA7bisUPA7-S8 | 16x16 | 160 089121 -

%L.— l|’4—|

1) Bei Bestellung ist neben der Bestell-Nummer auch die gewtiinschte Hartmetall-Qudlitat anzugeben, z. B. K 10, P20, M 10.



DREHMEISSEL

HSS und mit Hartmeitail
(gelétet)

Schdaften sind fir die Bearbeitung:
Ausdrehen, Plandrehen und Einstechen vorgesehen und
werden im Schlitten der Plan- und Ausdrehképfe befestigt.

InnendrehmeiBel mit festem Schaft

Die DrehmeiBel mit festen oder aufschraubbaren runden

Form und Anwendung fiar passend MaBe Bestell-Nummer
Bohrungen fiir Plan- und
ab@aq; Ausdrehkopf d; 1 b, HSS Hartmetall !y
Rechter StindrehmeiBel 5 o 60 079180 081180
zum Ausdrehen 125 079204 081204
s s 60 079 182 081182
125 079206 081206
5 UPAL . 65 079 184 081 184
. 125 079208 081208
75 079186 081186
—
] T 9 8 125 079210 081210
!
T g 2 s 80 079188 081188
125 079212 081212
i UPAZ2 bis 10 95 079190 081190
UPA5-S6 125 079214 081214
Rechter InneneckdrehmeiBel s s 60 079179 081179
zum Andrehen und leicht Planziehen 125 079203 081203
s s 60 079181 081181
125 079205 081205
; Upat s 65 079183 081183
UPAS S6 125 079207 081207
5 o 75 072185 081185
\ 125 079209 081209
.
i = 2 8 80 079187 081187
1?__'_:57 ! 125 079211 081211
7
“ UPA2 bis o 95 079189 081189
UPAS-S6 125 079213 081213
Rechter EinstechdrehmeiBel 7 8 65 L1 079215
zum Einstechen von Nuten 125 ’ 079225
. UPAL . 75 0 079216
UPAE S6 125 079226
80 079217
12 8 125 L1 079227
M UPAZ2 bis o 95 " 079218
UPA 5-56 125 : 079228

InnendrehmeiBel mit Aufschraubschdéften

Aulschraubschéite Rechter StirndrehmeiBel | Rechter InneneckdrehmeiBel | Rechter Einstechdreh-
meifel
P
fur passend fiir

Bohrungen Plan- und Bestell- Bestell-Nummer Bestell-Nummer Bestell-

ab@aq Ausdrehkopf d, 1 Nr. L, HSS HM 1) 1, HSS HM Y 1, b, Nr.
UPAZ2 bis 80 | 083100

15 UPAS.S6 10 120 | 083114 19 | 079192 | 081192 19 | 079191 | 081191 19 L1 | 079219
UPA2 bis 80 | 083101

18 UPAG.S7 12| o0 | os3ils | 22 | 079184 | 081194 | 22 | 079193 | 081193 | 22 13 | 079220
80 | 083102

22 UPA3 14 120 | osaios | 25 | 07919 | 08119 | 25 | 079195 | 081195 | 25 1.3 | 079221

bis

g 80 | 083104

28 UPAB-S7 18 120 | 83105 30 079198 | 081198 30 079197 | 081197 30 1,85 | 079222
UPA4 80 | 083106

32 bis 22 120 | 083107 | 33 | 079200 | 081200 | 33 | 079199 | 081199 | 33 | 2,65 | 079223
UPA7-S8 160 | 083108
UPAB 120 | 083109

44 bis 30 | 200 | 083110 | 42 | 079202 | 081202 | 42 | 079201 | 081201 | 42 | 3,15 | 079224
UPA7-S8 260 | 083111

!) Bei Bestellung ist neben der Bestell-Nummer auch die gewiinschte Hartmetall-Qualitét angzugeben, z. B. K 10, P20, M 10.




KLEMMHALTER

fiir Wendeschneidplatten

Die Klemmhalter mit rundem Schatt sind fiir Plan- und
Ausdreharbeiten vorgesehen und werden direkt im
Schlitten der Plan- und Ausdrehképfe oder im Bohrstangen-

halter befestigt.
Form und Anwendung Aus- passend MaBe Bestell-
dreh- | fir Plan- und Nummer
@ min. | Ausdrehkopf d I n
Klemmhaiter 95° rechts UPA3 18 80 13,5 081007
vy,
Elb zum Ausdrehen L " i
= 5 -5 27
- r 1 UPA 4 22 100 13,5 081013
7 bis
“ zum Plandrehen UPA 5-86
k 7 voninnen nach auBen
Klemmhalter 95° links UPA3 18 80 13,5 081008
zum Andrehen von L
Naben und zum
Plandrehen 27
UPA 4 22 100 13,5 081014
bi
zum Plundrehen. UPA !SSAS 6
von aufien nach innen
Klemmhalter 80° rechts UPA3 18 80 13,5 081009
= - —
=0 zum Ausdrehen "r 4 7 Ug: 4 22 100 135 081015
UPA 5-56
Klemmhalter 80° rechts 27 UPA3 18 80 7.5 081011
/f’ zum Plandrehen
. voninnen nach auBen 31 UPA 4 22 100 7.5 081017
bis
UPA 5-S6
Klemmbhalter 80° links 31 UPA 4 22 100 7.5 081018
i bis
- = UPA 5-S6
g[ { %E/z zum Plandrehen T 1
A von auBen nach innen "
1) Bei Bestellung ist neben der Bestell- S 1 ¢
Wendeschneidpl Bestell-Nr. N auch die gewiinschte Hart- panne‘emen Bestell-Nr. | Gewindestift | Bestell-Nr.
Pty . 2.B.P2C fiir Klemmbhalter
oder KM1. o %
= 097 140P2C") P2C zur Bearbeitung von Stahl und StahlguB rechis | 126155
//I mit groBem Anwendungsbereich (P 10 - P30). ] e | e
——1 KM 1 zur Bearbeitung von GrauguB, legiertem 2
. ~ I
097 MOKM I | G/ uguB und legierten Stéthien mit grofem 8 | links | 115403
Anwend bereich (K05 - K20).

Durch die umlaufend gesinterte Spanstufe ist
nur eine Wendeschneidplatte fiir alle Klemm-
halter, ob links- éder rechtsschneidend,

1 Satz Klemmbhalter

notwendig.

Schaft-@ 18 mm fiir Plan- und Ausdrehkopf UPA 3

mit Wendeschneidplatten Bestell- § mit Wendeschneidplatten Bestell-
Qualitat P2€C Nr. Qualitat KM 1 Nr.
bestehend aus: bestehend aus:

1 Klemmhalter 081007 1 Klemmbhalter 081007

1 Klemmbhalter 081009 1 Klemmbhalter 081009

1 Klemmbhalter 081011 081025 1 Klemmbhalter 081011 081027
10 Wendeschneidplatten 097 140P2C 10 Wendeschneidplatten 097 140 KM 1

A 1 Sechskantstiftschliissel 031148 1 Sechskantstiftschliissel 031 148

1 Satz Klemmbhalter

Schaft-@ 22 mm fiir Plan- und Ausdrehkopf UPA 4 bis UPA 5-S6

10 Wendeschneidplatten 097 140P2C
1 Sechskantstiftschliissel 031148

mit Wendeschneidplatten Bestell- | mit Wendeschneidplatten Bestell-
Qualitat P2€C Nr. Qualitat KM 1 Nr.
bestehend aus: bestehend aus:

1 Klemmhalter 081013 1 Klemmbhalter 081013

1 Klemmhalter 081015 1 Klemmhalter 081015

1 Klemmhalter 081017 081026 1 Klemmhalter 081017 081028

10 Wendeschneidplatten 097 140KM 1
1 Sechskantstiftschliissel 031148

«
!
!
1
|
|




Das Gewicht unter Kontrolle

Feindrehwerkzeuge
INn Aluminium-Leichtbauweise

b Ausdrehbereich von b Besseres Werkzeughandling
@ 65 mm bis @ 1020 mm b Selbstwuchtend -

b Harte Schale damit ruhiger Lauf

b Schnittgeschwindigkeit b Kein Passungsrost

bis 5000 m/min

WOHLHAUPTER GmbH

mo H m n u PTE B Postfach 1264, D-72633 Frickenhausen

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




Anderungen
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WOHLHAUPTER

Fiir Ihren Erfolg.

Unser Service schnell und kompetent

Zertifikat-Nr.

7020613065-002

o

\

Vom ersten Kontakt bis zum
Auftragsende — 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
Erfordernisse aller Branchen -
sie helfen Ihnen kompetent zu
wirtschaftlichen Lésungen.

Wohlhaupter GmbH Préazisionswerkzeuge

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

Verband
Deutscher

Mitgled i Maschinen- und
Anlagenbau c.V.






