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Wir danken Ihnen fur den Kauf eines Winkelkopfes der Serie 'TA-CP' von O.M.G.
S.rl..

Diese Betriebsanleitungen sollen Innen dabei behilflich sein, sich mit dem
Winkelkopf vertraut zu machen. Wirempfehlen Ihnen, diese Betriebsanleitungen
aufmerksam zu lesen und fur ein spdteres Nachschlagen sorgfaltig
aufzubewahren.

Auf die von uns hergestellten Winkelkdpfe leisten wir eine Rund-Um-Garantie
bezuglich der Materialauswahl, der Verarbeitungsprdzision und der
Dimensionierung Uber die geforderte Leistung, um eine bessere
Widerstandsfahigkeit der am starksten beanspruchten Teile zu gewdhrleisten.

ALLGEMEINES

FUr eine optimale Leistung des Produktes Uber einen langen Zeitraum
empfehlenwir:

o Korrekte Installation.
e Sorgfdltige Wartung und korrekte Anwendung des Produktes.

e Vor der Inbetriebnahme des Winkelkopfes ist das vorliegende
Handbuch aufmerksam zu lesen.

e Das Handbuch wurde mit dem Ziel verfasst, dem Anwender die
erforderlichen Informationen bezuglich Technik, Installation,
Einstellung, Betrieb und Wartung des erworbenen Winkelkopfes
bereitzustellen. Das Handobuch ist an einem geeigneten Ort
aufzubewahren, damit es nicht beschadigt wird.

e Falls Sie weitere Informationen bendtigen, wenden Sie sich bitte an
unseren Technischen Kundendienst.

e Der Inhalt des vorliegenden Handbuchs entspricht der EU-
Richtlinie 2006/42/CE.
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e Daten und Zeichnungen haben einen reinen Anhaltswert, Der
Hersteller behdlt sich das Recht vor, Abdnderungen ohne
Vorankundigung auszufUhren. O.M.G. S.1.l. besitzt das Urheberrecht
auf die vorliegende Verdffentlichung und verfolgt Verletzungen
des Copyrights.

Bei der Kopplung mit der Maschine ist immer die Kompatibilitat mit
den angegebenen Leistungen zu Uberprifen.

Die Maschine, in die der Winkelkopf eingebaut wird, muss mit
geeigneten Schutzvorrichtungen ausgerustet sein und der
Maschinenrichtlinie 2006/42/CE entsprechen.
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1.1 IN DEM VORLIEGENDEN HANDBUCH VERWENDETE SYMBOLE
SYMBOL BEDEUTUNG

KOMMENTAR

A\
o

STTL N

U/MIN

f e

GEFAHR

ACHTUNG

EINGRIFF
EINREGULIERUNG

ANSCHLUSS

BOHREN
GEWINDEBOHREN
VERHALTNIS

GESCHWINDIGKEIT

GEWICHT

DREHUNG

DRUCK

Bei allen mit diesem Symbol gekennzeichneten
Eingriffen ist grolte Vorsicht geboten und es sind
die in Kapitel 4 enthaltenen Sicherheitsvorschriften
zubeachten.

Bei der Ausfuhrung aller mit diesem Symbol
gekennzeichneten Eingriffe ist grolte
Aufmerksamkeit geboten. Das Nichtbeachten
dieser Vorschriffen kann zu Beschddigungen
und Betriebsstorungen des Winkelkopfes fuhren.
Ferner weist dieses Symbol auf Eingriffe hin, auf
die die Aufmerksamkeit des Lesers gelenkt
werden soll.

Alle mit diesem Symbol gekennzeichneten
Eingriffe mussen von Fachpersonal ausgefunhrt
werden, das mit Eingriffen an mechanischen
Komponenten vertraut ist.

Vorhandener Anschlusstyp fur den Anschluss an
die Maschine.

Max. Bohrleistung des Winkelkopfes.
Max. Gewindebohrleistung des Winkelkopfes.
Eingangs-Ausgangsverhdlinis des Winkelkopfes.

Max. Geschwindigkeit in Umdrehungen pro
Minute am Ausgang des Winkelkopfes.

Gewicht des Winkelkopfesin kg.
Drehsinn.

Max. Druck des Kuhimittels in bar.

4 /
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A
IDENTIFIZIERUNG

2.1 IDENTIFIZIERUNG DES HERSTELLERS

O.M.G. S.rl. L
Via 8 Marzo n°1 ] .f
42025 Cavriago (Reggio Emilia)
Italien

Tel. +39-05622941627
Fax. +39-0522941951

Internet Seite: www.omgnet.it
E-mail: omg@omgnet.it

2.2 IDENTIFIZIERUNG DES WINKELKOPFES

Auf dem Winkelkopf sind ein oder zwei Schilder angebracht, auf denen die
wichtigsten technischen Daten angegeben sind sowie die Seriennummer, die

im Fall einer Anforderung nach Informationen unserem Technischen
Kundendienst mitgeteilt werden muss

TYPENSCHILD
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ALLGEMEINE BESCHREIBUNG

Die Winkelképfe der Serie TA von O.M.G. S.r.l. sind folgendermaBen
zusammengesetzt:

KOPFGEHAUSE

FESTSTELLSCHRAUBE

DES ROTATIONSSPERRRINGS SPINDEL

ZANGENFESTSTELLRING

DREHSCHUTZ

KEGEL

PHASENEINSTELLFLANSCH
ROTATIONSSPERRRING

ANMERKUNG: Dieses Bild stellt nur ein Beispiel dar.

N 6 y
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3.1 VORGESEHENER EINSATZ

e Unsere Winkelkdpfe sind fur die AusfUhrung von Bohrungen, Ansenken,
Gewindeschneiden entwickelt und gebaut.

e Die vorgesehenen Funktionsmerkmale sind im Kap. 5 Technische Daten’
aufgefuhrt.

3.2 NICHT VORGESEHENER EINSATZ

Unsere Winkelkdpfe kdnnen keine mechanischen Arbeiten ausfUhren, deren
Parameter Uber die technischen Daten des Kopfes hinausgehen.

Die Winkelkdpfe sind nicht fur die Verwendung in explosionsgeféhrdeten
Bereichen ausgelegt.

Jeder von dem vorgesehenen Einsatz abweichende Einsatz ist als
verboten anzusehen.

O.M.G. S.rl. haftet nicht fur eventuelle Personen- und Sachschdden
sowie fur Beschadigungen an dem Winkelkopf, die auf einen
unsachgemaBen Einsatz des Werkzeugs zurdckzufUhren sind.
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SICHERHEITSVORSCHRIFTEN

ACHTUNG! Die Sicherheitsvorschriften sind genau zu befolgen. Der
Hersteller haftet nicht fur Personen- und Sachschaden, die auf das
Nichtbeachten dieser Vorschriften zurdckzufUhren sind.

Bei der Bearbeitung sind die die persdnlichen Schutzausristungen zu
fragen und die Gesetze zur Sicherheit und Unfallverhitung am
Arbeitsplatz zu befolgen.

Den Kopfin ausreichend beleuchteten Rdumen verwenden.

Den Kopf nur fUr die zul@ssigen Arbeiten einsetzen.

Den Kopf nicht mittels der Spindel oder des Werkzeugs anhalten.

Den laufenden Kopf nicht reinigen, schmieren oder warten.

Der Kopf kann sich wahrend des Betrielos auf mehr als 60 °C erhitzen.
Beim Hantieren mit dem Kopf oder in dessen Ndhe sind daher stets
die personlichen Schutzausrustungen zu fragen.
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TECHNISCHE EIGENSCHAFTEN

Samtliche Modelle des Winkelkopfes der Serie TA sind mit einem Typenschild
ausgestattet, auf dem die wichtigsten fechnischen Merkmale angegeben sind.
Nachstehend das Beispiel eines Typenschildes.

TYPENSCHILD EIGENSCHAFTEN

Der Gerduschpegel des alleinigen Kopfes liegt unter 80 dB.

MODELL DES KOPFES

. UBERSETZUNGSVERHALTNIS
@ Type: TA13CP DREHRICHTUNG IN-OUT

% Gear: 1-1 | Ficten

RPM nax. OUT: 8000

@/ ST [ MAX. DREHZAHL
[Grease consistency WGz J

SERIEN-NR.
SCHMIERMITTEL

angegeben sind, kénnen im allgemeinen Katalog O.M.G.
nachgeschlagen werden.

N 9 Y,

0 MERKE: Abmessungen, Eigenschaften und Zubehorteile, die hier nicht




VERPACKUNG - HANDLING - 6|

LAGERUNG

6.1 EMPFANG / AUSPACKEN

Der Winkelkopf wird in von innen mit stoBsicherem Material ausgestatteten
Kartons geliefert. Im Inneren ist der Winkelkopf gegen StoBe und Verschmutzung
geschutzt und mit einer Korrosionsschutzflussigkeit Uberzogen. Beim Empfang
des Produkts ist zu kontrollieren, dass der Inhalt der Verpackung mit dem
bestellten Material Ubereinstimmt, und dass keine Transportschdden
enfstanden sind. AuRBer dem Winkelkopf muss die Verpackung Folgendes
enthalten:

! Den Standard-Stoppblock, sofern im Lieferumfang kein spezifischer
Drehschutz fur Inre Maschine enthalten ist
! Das vorliegende Handbuch.

Falls sichtbare Anomalien festgestellt werden, ist der Winkelkopf nicht
zuverwenden, und es ist sofort der Hersteller zu benachrichtigen.

Abfallentsorgungsvorschriften zu entsorgen.

@ Das Verpackungsmaterial ist gemdaB den &rtlichen

FUr die Handhabung sind bestimmungsgerechte Hubmittel zu verwenden.
Sofern der Winkelkopf nicht von Hand bewegt werden kann, sind Hubbdnder zu
benutzen.

Sich stets vergewissern, dass sich der Winkelkopf beim Anheben im
Gleichgewicht befindet.

Das im Kapitel ,Technische Eigenschaften® angegebene Gewicht
berlcksichtigen.

Sicherheit und UnfallverhUtung am Arbeitsplatz zu befolgen.

- " /
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6.2 LAGERUNG

Falls das Produkt eingelagert werden muss, sind folgende Anweisungen zu
befolgen:

e Eventuelle BearbeitungsrickstGnde entfernen und den Winkelkopf reinigen.

e Die geschliffenen Teile mit einem Schmierfettfim und/oder
Rostschutzflissigkeiten schitzen.

e An einem kuhlen trockenen Ort bei einer Temperatur zwischen -5° und
+40°C lagermn.

e Den Winkelkopf vor Staub und Schmutz schutzen.

e Falls der Winkelkopf IGnger als sechs Monate gelagert werden muss, ist vor
dem Wiedereinschalten das Schmierfett zu wechseln (siehe Abschnitt 10.2).

e Reinigung der KUhimittelleitungen.
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ANSCHLUSS AN DIE MASCHINE

Samtliche Arbeitsgdnge zur Installation, zum Anschiuss und zur Einstellung
des Kopfes sind ausschlieBlich zustandigem Personal vorbehalten.

Das Gewicht des Winkelkopfes hangt vormn Modell ab, es kdnnte also vorkommen,
dass der von Innen erworbene Winkelkopf zu schwer ist, um von Hand angehoben
zu werden. In diesem Fall ist es angeraten, Hubbdnder zu verwenden. Das im
Kapitel ,Technische Eigenschaften® angegebene Gewicht bertcksichtigen.

Sich stets vergewissern, dass sich der Winkelkopf beim Anheben im
Gleichgewicht befindet.

Die Maschine, in die der Kopf eingebaut wird, muss mit geeigneten
Schutzvorrichtungen ausgerustet sein und der Maschinenrichtlinie
2006/42/CE entsprechen,

7.1 STOP-BLOCK

Stop-Block nur fur TA..
(Kennzahl 630104)

20° 15
20 1/8 Gas
1 NG
S
&l m
IN] » o
E I N w
= m n
=
- o ©
T
20 29
58
26 M8

Wenn kein besonderer Drehschutz fur die Werkzeugmaschine angefragt ist, wird
der Stoppblock gemeinsam mit dem Winkelkopf geliefert. Die beiden
Bohrungen A fur die Stiffe @ 6 mm des Stoppblocks sind mit @ 5,75 mm
vorbereitet.

FUr die Befestigung ist folgendermafen vorzugehen:

e Zur Befestigung des Stoppblocks an der Spindel der Maschine eine freie
Stelle suchen.

o Zwei M8-Bohrungen am Spindelflansch ausfuhren und den Stoppblock
mittels zwei Schrauben befestigen.

e 2 Bohrungen @ 5,75 mm am Spindelflansch fur die Stiffe ausfUhren und
dabei die Bohrungen A am Stoppblock als Bezugspunkte verwenden.

\- Die Locher auf @ 6 mm nachbohren und die Stifte einsetzen. /

12




Der Befestigungsabstand A des
Stoppblocks dndert sich mit der
Anderung der KegelgroBe. Fur die
KegelgroBe 40 und HSK63 ist der
Abstand 65 mm, flr die KegelgroRke 50,
HSK80 und HSK100 ist der Abstand 80
mm.

-/

Sofern es bei lhrer Anwendung moéglich ist, den Drehschutz so

0 positionieren, dass er sich der von der Bearbeitung erzeugten Kraft
entgegensetzt; dadurch kann hdchste Steifigkeit und folglich die
bestmdbgliche Leistung des Winkelkopfes erzielt werden.

e BOHREN
Fp
Fp'
%
Fa Q /ﬂ L]
*V’C/—HL ] *M LI
OPTIMAL NICHT OPTIMAL
e FRASEN
I I\/Iﬂﬂ; Cls
T T
. ’\ “\Ih{ L
ot diEe -’ <’
4_Va <_VO
\ OPTIMAL NICHT OPTIMAL /
13




e i

1

" fap
7.2 ANSCHLUSS AN DIE KUHLANLAGE

Die Winkelképfe TA-CP sind vorgerUstet, um das Kuhimittel vom Stoppblock
durch das Loch des 1/8 Gasgewindes zu erhalten. Mittels einer internen Leitung
flieBt das Kuhimittel aus dem Loch des sich am hinteren Teil des Drehschutzes
befindenden 1/8 Gasgewindes, an dem es moglich ist, eine Rohrleitung
anzuschlieRen, um die FlUssigkeit in die N&he des Werkzeugs zu bringen.

Der Druck der Flussigkeit sollte 45 Bar nicht Gberschreiten.

Die Herstellung und der Anschluss der Kuhimittelleitung gehen
zulasten des Kunden.

Sachschaden oder fur die Beschadigung des Winkelkopfes, die durch
die Nichtbeachtung der gegebenen Anweisungen bei der
Ausfuhrung des Anschlusses verursacht werden.

2 Die Fa. O.M.G. S.r.l. haftet nicht fur etwaige Personen- und
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EINSTELLUNGEN 8|

Samtliche Arbeitsgdnge zur Installation, zum Anschiuss und zur Einstellung
des Kopfes sind ausschlieBlich zustandigem Personal vorbehalten

8.1 KEGEL DIN69871-MAS403-ANSI B5.50- HSK

M

Falls der Winkelkopf mit einer fur Inre Werkzeugmaschine spezifischen
Drehschutzgruppe ausgerustet ist, lesen Sie nur die Punkte 1-7-8.

Ist der Kopf mit einem Standard-Drehschutz ausgestattet, muss vorerst der

Stoppblock wie im Abschn. 7.1 beschrieben befestigt werden; hiemach st

folgendermafen vorzugehen:

1. Die Schrauben A lockern, um den Flansch B freizugeben, der die
Phaseneinstellung zwischen Kegel und Drehschutz aufrechterndit.

2. Den Kopf auf der Maschine einbauen und dabei vermeiden, dass der

15
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Drehschutzin den Stoppblock € eingekuppelt wird.

3. DieHoheYmessen.

4. Wenn Y den in der Tabelle angegebenen Wert einhdlf, zum Punkt 5
Ubergehen. Andernfalls ist ein Distanzstick E zwischen Stoppblock und
Maschinenspindel einzusetzen oder den Stoppblock selost zu frésen.

TAO7-CP / TA10-CP Y=79.5
TA13-CP / TA16-CP Y=85

Die Herstellung des Distanzstlickes E oder die Anderung des
Stoppblocks obliegt dem Kunden.

5. Den Drehschutz | zum Stoppblock € ausrichten. Die Befestigungsschrauben
M8 des Stoppblocks lockern, damit er sich anpassen kann. Die M8-
Schrauben anziehen; der Winkelkopf darf kein Radialspiel aufweisen.

6. Prufen, dass der Kopf sich frei drehen kann.

7. Der numerischen Steuerung den Befehl ,Austichtung Maschinenspindel™
(Beispiel M19) erteilen.

8. . Den Winkel des Phaseneinstellungsflansches B regeln, damit sich der
Phaseneinsteller H nach Herausnehmen des Kopfes aus der Maschine in
seinem Sitz einkuppeln kann. Zwei Passfedern DIN 6885 8x7 in die Frdsungen
des Drehschuizringes C einfuhren und den Phaseneinstellungsflansch B
drehen, damit sich die Passfedem in den Flansch selbst einfugen. An
diesem Punkt ist der Flansch B eingestellt und die Schrauben A kénnen mit
einem Anzugsmoment von 5 Nm angezogen werden. z

Der Phaseneinstellungsflansch B weist drei

0 FrGsungen auf, von denen nur zwei eine
GroBe von 7 mm besitzen. Bei der Einfigung
der Passfedern DIN 6885 8x7 aufmerksam
vorgehen.

9. Die Passfedermn DIN 6885 aus inrem Sitz entfernen.

10. Den Winkelkopf aus der Maschine nehmen und im Werkzeugmagazin
einsetzen. Das Magazin drehen und uUberprufen, ob der Winkelkopf
wdhrend der Drehung auf Hindernisse stoft.

1. Der Drehschutz der Arbeitsrichtung entgegengesetzt positioniert
wird, daer so zu den besten Leistungen des Winkelkopfes beitrégt.

- 16
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8.2 WINKELEINSTELLUNGEN

7

WINKELEINSTELLUNG DES GEHAUSES DES ROTATIONSSPERRKOPFES
1.

2.
3.
4

ANMERKUNG: Ist die Winkelausrichtung nicht perfekt, bilden sich
negative Krafteinwirkungen auf die Bauteile des Kopfes, der dadurch
ireversible Schaden davontragen konnte; zudem kénnten auch die
Werkzeuge brechen.

A
/1

Cp

Sie bendtigen eine magnetische Auflage mit einem
Vergleichsmesser. Stellen Sie diese auf die Maschinenplatte.

Die Schrauben Clockemn.

Den Stift D in die Kopfspindel einfugen.

Den Stift D mithilfe des Vergleichsmessers, unter manuellem
Drehen des Kopfgehduses, zur gewunschten Achse ausrichten.
Ziehen Sie die Schrauben C mit dem angegebenen
Anzugsmoment an.

17 /
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8.3 EINSTELLUNG DER KOPFE SERIE TAV

/ WINKELEINSTELLUNG DES GEHAUSES DES ROTATIONSSPERRKOPFES

1. Sie bendtigen eine magnetische Auflage mit einem

Vergleichsmesser; stellen Sie sie auf die Maschinenplatte.
2. Schraube Clbsen (siehe Abschnitt 8.2).

3. Richten Sie die Ebene B mit Hilfe des Vergleichsmessers mit dem
zu bohrenden Loch aus, indem sie die Achse(n) der Maschine
bewegen. Drehen Sie den Koérper des Kopfes bis zur volligen

Parallelitat mit der Arbeitsachse.
4. Schraube C festziehen (siehe Abschnitt 8.2).

Ungefdhre Einstellung des Winkels am Kopf:
1. dieSchraubenAund D I6sen.

2. den Spindelhalter F soweit drehen, bis der Zeiger E mit dem
gewunschten Winkel Ubereinstimmt. Die Gradskala E ist auf 10'

genau.

3. die Schrauben A und D mit dem in der Tabelle angegebenen

\ Anzugsmoment festziehen.

/
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GENAUE EINSTELLUNG DES WINKELS AM KOPF 7|

Wenn Sie ein Presetting fiir Werkzeuge besitzen:

1. klemmen Sie in die Spindel des Kopfes einen Gegenstand ein, das sich
im Lesegerdt spiegelt und Ihnen hilft, den gewlnschten Winkel zu
kontrollieren (z.B. ein Werkzeug, ein Stift usw.).

2. denKopf auf das Presetting aufsetzen.

3. denWinkel durch Drehen des Spindelhalters einstellen.

4. die Schrauben Aund D festziehen.

Wenn Sie kein Presetting flir Werkzeuge besitzen:

1. bendtigen Sie eine magnetische Auflage mit einem Vergleichsmesser;
stellen Sie sie auf die Maschinenplatte.

2. berechnen Sie zwei voneinander entfernte Punkte (z.B. 30 mm), einen
Anfangspunkt und einen Endpunkt, die wir P1 und P2 nennen wollen und
die dem Arbeitswinkel entsprechen, den der Kopf beschreiben sall.

3. setfzen Sie den Kopf auf die Spindel der Maschine.

4. bringen Sie den Feinmesser heran und stellen den Nullpunkt des
Feinmessers und den Nullpunkt der Maschine auf Punkt P1.

5. Dbleibt der Feinmesser von Punkt P1 auf Punkt P2 auf Null, befindet sich die
Spindel des Kopfes auf dem gewunschten Winkel; wenn nicht, drehen Sie
den Spindelhalter weiter. Wiederholen Sie die Punkte 4 und 5, bis die
Nullstellung des Feinmessers erreicht ist.

6. die Schrauben Aund D festziehen.

ACHTUNG: kontrollieren Sie vor Inbetriebnahme des Winkelkopfes die
Drehrichtung, die der Maschine gegeben werden muss, damit das Werkzeug
sichin derrichtigen Schnittrichtung dreht.

ANMERKUNG: ist die Winkelausrichtung nicht perfekt, bilden sich negative
Krafteinwirkungen auf die Bauteile des Kopfes, der dadurch irreversible
Schaden davontragen kénnte; zudem kdénnten auch die Werkzeuge
brechen.

8.4 MASCHINENEINSTELLUNGEN

A Kann das Kuhimittel nicht direkt von der Maschine

i Uber den Stop-Block der am Kopf installierten Dlse

I “T:"ag;l zugefUhrt werden, ist achtzugeben, dass die auf der

""""" Maschine vorhandenen Dusen das Kuhimittel wie

;;;;;;;;;;;;; | }JLJ die Duse B und nicht wie die Diise A dem Winkelkopf
N %\‘&Eg/ | Zukommenlassen.

ACHTUNG: Das Kuhimittel darf nicht direkt auf den Winkelkopf eintreffen, um
zuvermeiden, dass es ins Innere des Kopfes gelangt.

Die Firma O.M.G. S.t.l. haftet nicht far Personen- und oder Sachschéden sowie
far Schéden am Winkelkopf, die auf einen unsachgemdRen Gebrauch
zurUckzufUhren sind.

19
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BETRIEB E)

Vor dem Einschalten sind aufmerksam die Sicherheitsvorschriften in
Kapitel 4 zu lesen.

>

Den Kopf an der Maschine installieren und korrekt einstellen (siehe Kapitel 8).
Nach der Montage der Werkzeuge (siehe Abschnitt 9.1) ist der Kopf
einsatzbereit.

ACHTUNG: Vor der Inbetriebsetzung des Winkelkopfes ist die Drehrichtung der
Maschinenspindel zu Uberprifen, damit das Werkzeug sich in die korrekte
Schnittrichtung dreht.

Es ist sicherzustellen, dass samiliche Schrauben fUr die Befestigung an der
Maschine vorhanden sind und fest sitzen; dies gilt auch fur die Werkzeuge.
Eine mangelhafte Befestigung gefahrdet die Sicherheit und kann Briche
sowie Personen- und Sachsch&den bewirken.

Falls beim Einschalten anormale Gerdusche oder Vibrationen auftreten, ist
die Bearbeitung zu unterbrechen und unser Technisches Buro zu kontaktieren.

Jedervom vorgesehenen Einsafz abweichender Einsatz ist verboten.

Die Firma O.M.G. S.r.I. haftet nicht fUr Personen- und oder Sachschdden sowie
far Schdden am Winkelkopf, die auf einen unsachgemdaRen Gebrauch
zurackzufuhren sind.

Nach der Montage des Winkelkopfes kann es vorkommen, dass die
Bewegungsteile, die Achsen, die Spindeln usw. durch das unterschiedliche
Auslaufen mit Verzdégerung anhalten. Die wadhrend des Betriebs und der
Notsituationen bestehenden Risiken nicht unterschaitzen.

Nach der Installation des Winkelkopfes die Schutzvorrichtungen der Maschine
emeut Uberprifen und die Risiken wahrend des Betriebs in Betracht ziehen.
Sollte sich eine Anpassung dieser Vorrichtungen und des Betfriebs ndtig
erweisen, ist zust@ndiges Personal heranzuziehen.

Die Fa. O.M.G. haftet nicht fur Folgeschdden an Personen, Sachen oder am
Winkelkopf durch unzweckmdaBige Schutzvorrichtungen.

Der Winkelkopf kann sich wahrend des Betriebs auf mehr als 60°C erhitzen.

> B> BBERRR S
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Empfohlenes Anzugsmoment der Uberwurfmuttern (Nm): Der montierte
Uberwurfmutteryp hdangt vom Winkelkopfmodell ab (siehe “Technische

Bei Winkelkdpfen mit Spannzangen kontrollieren Sie bitte, dass
diese vorher auf dem Gewindering angebracht wird und in den
Abzieher eintritt; daraufhin den Gewindering auf die Spindel des
Winkelkopfes aufschrauben.

Einige Winkelkdpfe haben am Boden der Spindel eine schraube
zurHoheneinstellung des Werkzeugs.

Winkelképfe mit GuBeren Zangenlberwurfmuttern: die
Zangenuberwurfmutter mit dem dafir vorgesehenen Schitssel B
festziehen, dabei einen Schilssel A in die Frasungen der Spindel
einsetzen und die Spindel so festhalten.

Winkelképfe mit inneren Zangeniberwurfmuttern: die
ZangenuUberwurfmutter mit dem dafir vorgesehenen Schitssel B
festziehen, dabei einen Schilssel A in die Frasungen der Spindel
einsetzen und die Spindel so festhalten.

Eigenschaften”).
Typ der Uberwurfmutter @ [mm] Anzugsmoment [Nm] ER 20M 1.0 16 (20)
ER 11AS 1.0-2.9 8(10) 1.5:13.0 28 39
3.0-7.0 24 (30) ER 25M 1.5-3.5 24 (30)
ER 16AC 1.0 8(10) 40170 3240
1.5-3.5 20 (25) Typ der Uberwurfmutter @ [mm] Anzugsmoment [Nm]

4.0-100 40 (80) ER 16MS 1.0 12 (15)

ER 20AC 1.0 24 (30) 1510 20 (25)
15130 52(68) ER 20UM 1.0 16 (20)

ER 25AC 1.5-3.5 24 (30) 1565 32 (40)
4045 56 (70) 7.0-13.0 80 (100)

5017.0 80(100) ER 25UM 1.0-3.5 24 (30)

ER 32AC 2.0-2.5 24 (30) 2,045 56 (70)
3.0-22.0 104 (130) 5075 80 (100]
ER 8M 1.0-5.0 6(7.5) 8.0-17.0 104 (130)

ER 1TM 1.0-2.9 8(10) ER 32UM 2.0-2.5 24 (30)
3.0-7.0 16 (20) 3.0-22.0 136 (170)
ER 16M 1.0 12(15) ER 40UM 3.0-26.0 176 (220)
1.5-10.0 24 (30) ER 50UM 6.0-36.0 240 (300)

ANMERKUNG: Der Wert in Klammern gibt das Héchstanzugsmoment an.

Beim Einspannen des Werkzeuges ist die Spindel stets mit dem SchlUssel A zu
arretieren. Im gegenteiligen Fall kdnnen die inneren Komponenten des
Winkelkopfes beschadigt werden.

/
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9.2 INBETRIEBSETZUNG

Cp

Bei der erstmaligen Verwendung oder nach einem Idngeren Stillstand empfiehlt
es sich, das Gerdt einlaufen zu lassen, indem man es schrittweise mit 20% der
Héchstgeschwindigkeit betreibt und dabei pruft, dass die Gehdusetemperatur
60C nicht Uberschreitet. In diesem Fall ist der Winkelkopf anzuhalten und
abkuihlen zu lassen; hiemach ist der Einlaufbetriel ab der letzten Unterbrechung
wieder aufzunehmen.

wahrgenommen werden, ist die Bearbeitung zu unterbrechen und

2 Wenn beim Starten Fremdgerdusche oder Vibrationen
mit unserer fechnischen Abteilung Rucksprache zu nehmen.

WARTUNG

Vor der Ausfihrung samtlicher Wartungsarbeiten, die zustGndigem
Personal vorbehalten sind, ist die Maschine anzuhalten und
spannungslos zu setzen.

10.1 REINIGUNG

Den Kopf regelmaBig von Bearbeitungsruckstnden reinigen und die
in den Leitungen befindliche Kuhlflussigkeit entfernen.

10.2 SCHMIERUNG

/ Bei der Lieferung sind die Winkelkdpfe mit Schmiermittel des Typs
Longlife geschmiert. Wahrend der ersten
Betriebsstunden kénnte ein Teil des im
Gehduse des Kopfes oder in den
Schutzgdngen Ubermdadiig vorhandenen
Schmiermittels austreten. Alle 300

vorhandene Schmierschraube
\ hinzufigen. SCHMIERSCHRAUBE/
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Nach 2000 Betriebsstunden oder 12 Monaten empfiehlt es sich, das im
Winkelkopf vorhandene Schmierfett vollstdndig zu ersetzen. Es empfiehlt sich,
diesen Eingriff bei O.M.G. S.r.l. vornehmen zu lassen.

Lagerzeiten abweichen.

> BB

10.3 BETRIEBSSTORUNGEN UND ABHILFEN

o

Das angegebene Schmierintervall bezieht sich auf eine normale Benutzung.
Dieser Wert kann daher im Fall von besonders schweren Arbeiten oder langen

Wadhrend der Bearbeitung darf der Kopf nur fur wenige Minuten 70C
Uberschreiten; wenn dies der Fall sein sollte, entweder die
Drehgeschwindigkeit heruntersetzen oder die Beanspruchung mindern. Im
Bedarfsfall unsere Technische Abteilung kontaktieren.

Die Schmiermittel sind extrem verschmutzend. Diese Schadstoffe und auch
mit diesen in Berlihrung gekommene Materialien durfen nicht in die Umwelt
gelangen, sondern mussen durch ein Fachunternehmen entsorgt werden.

Bei Betriebsstérungen ist die untenstehende Tabelle zu konsultieren.
Falls die Stérung nicht behoben werden kann, ist der Hersteller zu

kontakfieren.

STORUNG MOGLICHE URSACHE ABHILFE
Werkzeugdrehung ist nicht Die Zange ist falsch an der Uberwurfmutter Siehe 9.1
konzentrisch Angebracht Zange oder Zangensitz verschmutz :
Bruch des Bohrwerkzeugs Falsche Drehrichtung des Bohrwerkzeug; Siehe 9

10.4 ENTSORGUNG

Soll der Kopf verschrottet werden, mussen die einzelnen Bauteile verschrottet
(d.h. der Kopf funktionsunfahig gemacht) und alles bei einer qudiifizierten Firma

entfsorgt werden.

sachgerecht entsorgen.

@ Den Kopf und dessen Bauteile nicht achtlos wegwerfen, sondern

Die Firma O.M.G. S.t.l. haftet nicht fur Personen- und oder Sachschdden sowie
far Schdden am Winkelkopf, die auf einen unsachgemdaBen Gebrauch
\ zurUckzufihren sind.

/
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CP
ERSATZTEILE

Angesichts der komplexen Beschaffenheit des Winkelkopfes ist es
empfehlenswert, inn fur Eingriffe auBergewohnlicher Wartung an unser Werk zu
schicken. Unser Wartungspersonal wird in kUrzestmoglicher Zeit die ndtigen
Wartungsarbeiten vornehmen.

Bei Ersatzteilbestellungen ist folgendermalen vorzugehen:

e DieFa. O.M.G. S.r.l. kontaktieren und die Explosionszeichnung anfordern,
wobei stets anzugeben sind:
1 Der Typ des Winkelkopfes (vgl. hierzu die Abnahmebescheinigung
oder das Kennschild).
2 Die am Schild angefiihrie Kennnummer.

Nach Empfang der Explosionszeichnung und des Ersatzteil-Anfrageformulars ist
dieses vollstdndig auszuflllen, insbesondere sind die folgenden Angaben
erforderlich:

e Der Typ des Winkelkopfes (vgl. hierzu die Abnahmebescheinigung oder
das Kennschild).

¢ Die am Schild angefiihrte Kennnummer

o Die Nummerdes auf der Explosionszeichnung abgebildeten Ersatzteils.

e DieMenge.

GARANTIE

1. DAUER UND BEGINN DER GARANTIEFRIST

O.M.G. S.i.l. Ubermimmt die Garantie, dass seine Produkte frei von Material- und
Fabrikationsmdagel sind. Diese Garantie besitzt eine Dauer von einem Jahr ab
Rechnungsstellungsdatum. Wahrend der Garantiefrist  verpflichtet sich das
Unternehmen O.M.G. S.t.l. fehlerhafte Komponenten auf sein unanfechtoares
Urteil zu reparieren oder zu ersetzen und die dadurch entstehenden Kosten zu
fragen, unter der Voraussetzung, dass das Produkt direkt O.M.G. S.r.l. zugesendet
wird. Die Versandkosten fur das zu reparierende Produkt fragt der Kunde. Alle bei
einer Reparatur wahrend der Garantiefrist ersetzten Komponenten gehenin das
Eigentum des Unternehmens O.M.G. S.1.I. Uber. Auf die wahrend der Garantiefrist
von 12 Monaten ersetzten Komponenten wird die Restgarantie angewandt.

2. EINSCHRANKUNGEN
Die Garantie verfdllt, wenn die Produkte durch Unfall, unsachgemdaRen Einsatz,
unsachgemdale Reparatur oder Abdnderungen durch nicht vom O.M.G. S.r.l.
\ou’rorisier’res Personal beschadigt werden. /
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ERKLARUNG DES

HERSTELLERS

ERKLARUNG FUR DEN EINBAU EINER UNVOLLSTANDIGEN MASCHINE IN
UBEREINSTIMMUNG MIT DER MASCHINENRICHTLINIE (2006/42/CE UND NACHTRAGLICHE
ANDERUNGEN) UND MIT DEN DURCHFUHRUNGSBESTIMMUNGEN.

Der Hersteller: O.M.G. S.r.l.
Adresse: Via 8 Marzo 1 - 42025 Cavriago (RE)
erkiart in der Person des gesetzlichen Vertreters Herrn Catellani Corado

unter eigener Verantwortung, dass die von ihm gebauten Maschinen mit der
Benennung:
Winkelképfe TA-CP

auf die sich diese Erklarung bezieht, den grundsatzlichen Sicherheitsanforderungen der
Richtlinie 2006/42/CE entsprechen, die in den folgenden Punkten angewandt wird und
die grundsétzlichen Anforderungen des Anhangs | respektiert werden:

von1.1.2bis1.1.5 von1.5.4bis1.5.6

e von 1.2.5 bis 1.3.1 ¢ vonl1.58bis1.5.9
e 1.34 « 1513

e 1.3.6 o 1.6.1

« 1.3.8.1 e vonl.6.4bis1.7.4.3
o 1.4.1

und die einschléigigen technischen Unterlagen in Ubereinstimmung mit dem Anhang VI B
und mit den &rtlich geltenden DurchfUhrungsbestimmungen der Maschinenrichtlinie
ausgefullt wurden.

Fernerhin wird darauf hingewiesen, dass:

o die technischen Unterlagen von O.M.G. s.r.l. mit Sitz in Via 8 marzo, Nr.1 - 42025
Cavriago (RE), ltalien, in der Person des gesetzlichen Vertreters, Herm Catellani
Corrado, aufbewahrt werden.

o Es bestent die Verpflichtung, in Beantwortung einer triftig begrindeten Anfrage
vonseiten der Staatsbehdrden Informationen tber die unvolistdndigen Maschinen zu
Ubermitteln. Diese Verpflichtung betrifft die Modalitét der Ubermittlung und beeinflusst
in keiner Weise das geistige Eigentum des Herstellers der unvollstandigen Maschinen.

o Die unvoallstndigen Maschinen Winkelkdpfe TA durfen nicht betrieben werden bevor
die Maschine, in die sie eingebaut werden, mit der KonformitatserklGrung gemal der
geltenden Richtlinie und den eventuellen anwendbaren Richilinien versehen ist.

Cavriago, den 30/05/2018

\ (Président des Verwaltungsrates) /
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0.M.G.-PRODUKTION

O.M.G., fuhrendes Unternenmen auf dem speziellen Produkfionsbereich, bietet die
folgende umfangreiche Produktpalette an:

o Mehrfachkdpfe mit Universal-Anschltssen o K&pfe mit einstellbaren Achsen

o Winkelkdpfe o K&pfe mit festem Winkel

o Kopfe mit einstelloarem Winkel e DrehzahlUbersetzer

o Revolverkdpfe o Mehrfachkopfe mit festem Mittenatbstand Serie MT
o Mehrfachkdpfe mit festem Mittenabstand Serie TC * Mehrfachkdpfe mit festem Mittenabstand Serie TC3

Die Unterlagen dieser Produkte kbnnen bei unserer Handelsabteilung angefordert
werden.

D

(ﬁ Dieses Handbuch bestent aus recyceltem Papier.

N 5 Y,




OM.G. Sl via 8 Marzo, n°1 42025 CAVRIAGO  (REGGIO EMILIA) ITALY
Tel. +39-0522941627 (iic. aut.) Telefax +39-0522941951
http://www.omgnet.it e-mail:omg@omgnet.it

O.M.G. NORTH AMERICA 802 Clearwater Loop, Post Falls, Idaho 83854
Ph. 866-440-8519 Fax 208-773-3021
http://www.omgamerica.com  e-mailinfo@omgamerica.com
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