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Uberlegene Technik beim Entfernen abgebrochener Werkzeuge

Gewindebohrer- oder Bohrerbruch ist auch bei modernster Fertigung unvermeidbar.
Das harte, festsitzende Bruchstiick muss dann aus dem Werkstiick entfernt werden, ohne das Gewinde
oder die Bohrung zu beschadigen.

Mit Kullick-Erodiergeraten LE erledigen Sie dies zuverldssig und schnell und ohne dass Sie besondere
Fachkenntnisse dafilir bendtigen.

Das Erodieren erfolgt mittels Lichtbogen-Erosion.
In Verbindung mit der einzigartigen KULLICK-EEC-
Steuerung bietet sich ein bisher unerreichter Be-
dienkomfort, schnelles Erodieren, hohe Leis-
tung und hohe Einschaltdauer.

Die Erodierspannungen liegen immer unter 25V,
sind also selbst bei Berlihrung ungefahrlich.

Produktvideo

Einen schnellen Uberblick vermittelt ein Produktvideo.
Es veranschaulicht den Einsatz und die Funktion
der KULLICK-Erodiergerate LE.

Weiterleitung direkt von der Homepage:
www.kullick-geraetebau.de/erodiergeraete.htm

Ausstattungsvarianten

Das Standardprogramm bietet verschiedene Ausstattungsvarianten:
Im Baukastensystem aufgebaut, lassen sich alle Varianten auch nachtraglich realisieren.

Grundaustattung LE 16 oder LE 30 Magnet-Erodierstander

Alles zum Erodieren enthalten. Nur Elektroden Zum Erodieren vor Ort
und Spannzangen noch nach Bedarf auswahlen. - Seite 8-9
- Seite 4-6

Gerdatewagen GW Gerdtewagen GG Erodiertisch TK 600
Der Klassiker, mobil und kompakt Die geschlossene Variante Komplette Erodiereinheit
-> Seite 7 -> Seite 7 - Seite 10


http://www.kullick-geraetebau.de/erodiergeraete.htm

Einsatzgebiete

1) Entfernen abgebrochener Werkzeuge wie Gewindebohrer, Wendelbohrer,
Zentrierbohrer, Reibahlen aus HSS und Hartmetall, von @ 2 - @ 60 und groBer.
Vorgang:

- Den Kern mit einer Rundelektrode auserodieren.
- Lose Schneiden entnehmen.

2) Entfernen abgebrochener Schrauben:
- Erodieren eines Innenvierkantes.
- Ausdrehen der Schraube mittels Vierkantwerkzeug.
oder:
- Schraube komplett auserodieren.
- Gewindeeinsatz einsetzen.

Erodieren kann man:
o An jeder Werkzeugmaschine mit
Pinole.
« Mit dem Magnet-Erodierstander.
« Mit dem Erodiertisch TK 600.

Funktion

Zum Entfernen z.B. eines abgebrochenen Gewindebohrer-Bruchstiickes wird eine Hohlelektrode mit
halbem Werkzeugdurchmesser (z.B. @5 flir M10) im Erodierkopf eingespannt. Beim Absenken ziinden
beim Kontakt zwischen der Elektrode und dem Gewindebohrer-Bruchstiick Lichtbogenimpulse
(50 pro Sekunde). Gleichzeitige Innenklihlung durch die Elektrode mit Bohrwasser (oder Leitungswasser)
bewirkt einen Materialabtrag [Bild 1]. Der Kern des Gewindebohrers wird dadurch ausgehdhlt [Bild 2].
Die Schneiden sind dann frei und kénnen anschlieBend gelockert [Bild 3] und dann leicht entnommen
werden [Bild 4].

In gleicher Weise werden auch abgebrochene Bohrer oder Reibahlen entfernt.

Gewinde oder Bohrungswande bleiben unbeschadigt erhalten.

Kihl-
mittel

1

Bild 2 \- Bild 4

Bild 1
Bild 3
Erodierbeispiel
Abgebrochener, festsitzender Gewindebohrer: M12 x 20 tief
verwendete Elektrode: Cu@ 6 mm
Erodierzeit: ca. 2 Minuten



Geratebeschreibung

Alle Erodiergeréate LE sind mit der KULLICK-EEC-Steuerung aus-
gestattet. Diese Uberwacht und steuert den Erodiervorgang.
Dies hat entscheidende Vorteile:

o Kurzschlisse z.B. durch das Andriicken oder durch Seitenkontakt
der Elektrode werden vermieden.
- Dadurch erhoht sich die Einschaltdauer der Gerate wesentlich.

o Aufgrund der Kurzschlussiiberwachung der EEC-Steuerung kénnen
spannungsstabile, leistungsstarke Transformatoren eingesetzt wer-
den.

- Das Erodieren ist dadurch einfacher.
- Die Gerateleistung wird erhéht.

« Der Bediener erhalt Informationen lber den Erodiervorgang.
- Dadurch sind auch schwierige Erodierarbeiten durchfiihrbar.
- Erodieren direkt an der CNC ist mdglich.

Stabiler Versorgungsschlauch mit Stahlwendel.
Lange 3,5 m (optional 5 m oder 6 m).

Morsekegel MK2 oder Zylinderschaft @20 mit Spann-
flache

Gegenhaltegriff zum Anziehen der Spannmutter und
Schutz innenliegender Anschlisse.

Erodierstromleuchte, 180° ablesbar.

Spannmuttergewinde gehartet.

Spannzangensystem:

Fir Spannzangen @1 - @12.

Elektroden bis @12 kénnen 130 mm in den Erodier-
kopf eingeschoben werden. GréBere Elektroden mit
Spannzapfen @10.

Hauptschalter

Erodierstufenschalter

Pumpe und Erodierkopf Ein — Aus

Pumpe / Erodigopf

Tragschalen seitlich

Erodierstufen-Tabelle

Stufe
1
£ KULLICK @

il LE 30

Erodierstromanzeige

- Gibt Aufschluss Uber den Erodierverlauf.

- Zeigt den richtigen Vorschub an, wichtig beim Ero-
dieren an der CNC. Siehe auch Seite 8.

Funktionslampen

Rickseite:
Erodierkopfanschliisse, Pumpensteckdose,
Sicherungen, Netzkabel mit Stecker



Zwei GerategrofBBen

Typ

Verwendung

KULLICK g
LE 16

LE 16

Kleine bis mittlere
Erodierarbeiten

KULLICK @
LE 30

LE 30

Kleine bis groBe
Erodierarbeiten

Zum Entfernen von

. 2-20 2-60
Werkzeugen mit @
Erodierbare Werkstoffe Stahl / HSS / Hartmetall Stahl / HSS / Hartmetall
Schaltstufen 5 6

EEC-Steuerung Standard Standard
Erodierkopf fir 1-12 1-12
Spannzangen @

Gewicht Steuergerat 28 kg 33 kg

MaBe Steuergerat

B490 H225 T310

B490 H225 T310

Elektr. Anschlusswerte

400V 50/60Hz 16A

400V 50/60Hz 16A

Erodierstromanzeige

Zubehor

Standard

Bestell Nr.

100.160

100.300

Standard-Lieferumfang

Betriebsanleitung / Techn. Dokumentation

Steuergerat LE 16 oder LE 30 mit PU-Zuleitungskabel 5 m und Stecker
Erodierkopf mit Versorgungsschlauch 3,5 m (optional 5 m oder 6 m)
Kiihimittelpumpe, selbstansaugend, Saugschlauch 2 m mit Saugkorb
Massezange mit Kabel 3,5 m (optional 5 m oder 6 m)
Zubehor: Spannmutterschlissel, 20 Spritzschutztiiten, Winkelpinzette, LED-Priiflampe,

Der Standard-Lieferumfang beinhaltet alle Komponenten, die zum Erodieren benétigt werden. Nur
Elektroden und zugehdrige Spannzangen missen entsprechend den Anforderungen noch ausgewahlt

werden, siehe dazu Seite 6.

Erganzendes Zubehor siehe Seite 7 - 10.




Elektroden und Spannzangen

KULLICK Elektroden sind hinsichtlich der Legierungsbestandteile und des Verhaltnisses von AuBen- zu In-
nendurchmesser fiir das Lichtbogen-Erodieren optimiert. Somit wird ein sicherer Abtransport der Abtrag-
partikel sichergestellt, ein ZuschweiBen der Elektroden verhindert und beste Erodierergebnisse erzielt.

KULLICK Spannzangen aus Messing zentrieren sich im Erodierkopf, leiten den Erodierstrom und gewdhr-

leisten einen sicheren Halt der Elektroden.

//%

Der richtige Elektroden @: abgebr. Werkzeug Elektroden @
Gewindebohrer 0,5 x Gewinde @
Wendelbohrer 0,5-0,7 x Bohrer @
Reibahle 0,5-0,7 x Reibahlen @
Der richtige Elektrodentyp: Erodierwerkstoff Elektrodentyp
HSS / Stahl / Buntmetall CU-/ WK-Elektrode
Hartmetall WK-Elektrode
Abniltzung der Elektroden: Cu-El. in HSS und WK-EI. in Hartmetall: ca. 1 x Erodiertiefe

WK-El. in HSS: ca. 0,1 -0,2 x Erodiertiefe

| SPANNZANGEN CU-ELEKTRODEN WK-ELEKTRODEN
) Best. Nr. 7] Linge Best. Nr. o Liange Best. Nr.
1 102.010 1 200 105.010 1 175 107.010
1,5 [102.015 1,5 | 200 105.015 1,5 |175 107.015
2 102.020 2 200 (300) | 105.020 (106.020) |2 175 (360) | 107.020 (108.020)
2,5 |[102.025 2,5 [200(300) [105.025(106.025) [ 2,5 |175(360) | 107.025 (108.025)
3 102.030 3 250 (500) | 105.030 (106.030) |3 175 (360) | 107.030 (108.030)
3,5 |102.035 3,5 | 250 105.035 3,5 | 175 107.035
4 102.040 4 250 (500) | 105.040 (106.040) | 4 175 (410) | 107.040 (108.040)
4,5 [102.045 4,5 [250 105.045 4,5 [175 107.045
5 102.050 5 250 (500) | 105.050 (106.050) |5 175 (410) | 107.050 (108.050)
6 102.060 6 250 (500) | 105.060 (106.060) | 6 175 (410) | 107.060 (108.060)
7 102.070 7 250 105.070 7 150 (390) | 107.070 (108.070)
8 102.080 8 250 (500) | 105.080 (106.080) |8 150 (390) | 107.080 (108.080)
10 [ 102.100 10 | 250 (500) | 105.100 (106.100) |10 [ 150(390) | 107.100 (108.100)
12 [102.120 12 | 250(500) |[105.120 (106.120) |12 [ 150(390) | 107.120 (108.120)
14 | 250 (500) | 105.140 (106.140)
16 | 250 (500) | 105.160 (106.160) | -ange WK-Elektroden (Best. fr. 108.xxx)
estenen aus ZW. ang un u-
. 18 250 (500) 105.180 (106.180) Verlangerung. Nahere Angaben sier?e Preis-
mit Spannzapfen — | 29 | 250 (500) | 105.200 (106.200) | jiste.
g 10 22 | 250 (500) | 105.220 (106.220)
25 [ 250 (500) | 105.250 (106.250)
L] 30 [250(500) [ 105.300 (106.300)




Ergdanzendes Zubehor

Geratewagen GW Bestell Nr. 110.000 (Lieferung ohne Bestiickung)

o Der bewahrte Klassiker - alles komplett und ergonomisch untergebracht.
o Passend flr alle GerategréBen: LE 16 oder LE 30.
« MaBe: 550 x 620 x 860 [B x T x H]

Bl Aufbewahrung flr Elektroden,
= ' Spannzangen und Zubehor.

—— Vertiefte Ablage.

Steuergerat und Bedienelemente
sind geschitzt positioniert.

Platz fir den Kihlmittelbehalter.

Erodierkopfhalter und Schlauch-
aufhangung

Sichere Pumpenbefestigung

O GroBe, leichtgangige Laufrollen.
&

Geratewagen GG Bestell Nr. 115.000 (Lieferung ohne Bestiickung)

« Die geschlossene Ausfihrung - komfortabel und ergonomisch.
« Passend fir alle GerategréBen: LE 16 oder LE 30.
o MaBe: 600 x 780 x 1000 [B x T x H]

GroBe, vertiefte Ablage.

Stabile, leichtlaufende Schublade
flr Elektroden, Spannzangen und Zubehor.

Steuergerat und Bedienelemente geschutzt
und ergonomisch positioniert. Im kompletten
Gehduse herausnehmbar.

Platz fur die KihImittelpumpe und
den Kuhimittelbehalter (auf Gleitschienen).

Auch von hinten weitgehend geschlossen.
Die Vertiefung mit Schlauchhalter und
Erodierkopfaufnahme bietet Platz und Schutz
flr den Erodierkopf (auch bei 6 m Schlauch-
paket), das Massekabel und die Zuleitung.

GroBe, leichtgangige Laufrollen.

Kiithimittelbehalter Bestell Nr. 120. 000

o 30 Liter, mit Handgriffen und Deckel.
« Passgenau flr den Einsatz in den Geratewagen GW und GG.




Erodierstromanzeige Bestell Nr. 150.000 Erosersrom

p

« Prazise sichtbarer Erodierverlauf.
« Zeigt den richtigen Erodiervorschub an, deshalb unentbehrlich beim Einsatz an der CNC.
o Flr Steuergerdt LE 16 (bei LE 30 Standardausstattung).

Erodierkopfschlauch-Verlangerung Bestell Nr. 170.000

« Verlangert den 3,5 m langen Erodierkopf- @—.

schlauch bei Bedarf auf 6,5 m Gesamtlange.

« Schnelle Montage ohne Werkzeug. 3.m |
(Auch fest installierte verlangerte Erodierkopfschlduche in 5 m oder 6 m lieferbar,
siehe Seite 5 Standard-Lieferumfang.)

Magnet-Erodierstander Bestell Nr. 160.000

Der Magnet-Erodierstander ist speziell zum Erodieren vor Ort entwickelt.

Der Erodierkopf lasst sich sicher positionieren, einfach ausrichten und prazise zustellen.
GroBe Verstellbereiche ermdglichen den Einsatz auch an komplexen Werkstlcken.

Die beiden Hochlastmagnete bendtigen nur eine geringe Standflache, sodass der Magnet-
Erodierstander auch bei engen Platzverhdltnissen eingesetzt werden kann.

Aufnahme fir MK2 oder Zylinderschaft @20.
Feinerodierhub 150 mm.

Spindelverstellung ermdéglicht einen feinflihligen Vorschub.
Somit auch fir schwierige Erodierarbeiten geeignet.

Flexibel durch 3 Verstellachsen:
Horizontal, vertikal, langs- und winkelverstellbar.

Position einfach und schnell verstellbar durch Klemmhebel.
Robuster Trapezgewindetrieb. Selbsthemmend,

dadurch sicherer Halt in jeder Position.

Hohe Steifigkeit durch 2 hartverchromte Fihrungen.
Stabile hartverchromte Fihrungssaulen.

Aufstell- und Abdrickhebel mit Exzenter aus Messing.

2 Hochlast-Permanentmagnete fir sicheren Halt mit je
max. 1800 N. Kein Elektroanschluss nétig.

Entfernbar, dadurch ist die Grundplatte auch direkt an-

schraubbar, z.B. an nicht magnetischen Werkstlicken oder
an Hilfskonstruktionen.




Y-Achse langs- und winkelverstellbar dadurch:

Exakte, leichte Positionierung der Elektrode (genaue Magnetpositionierung nicht erforderlich). @
. Uberbriickung von Absétzen, Kanten, Bohrungen. @

« In beliebiger Schrige erodierbar. @ @ ©

. Erodieren Uber Kopf. ®

Z-Achse langs- und winkelverstellbar dadurch:

« VergroBerte Erodiertiefe durch Nachstellen. @
. Erodieren in Vertiefungen und iiber Absatzen. ® ©

Abmessungen und Gewicht

. . MK2-Aufnahme
Gewicht (ohne Erodierkopf): 12 kg (oder Zylinderschoft-
Lieferung ohne Erodierkopf. Aufnchme 20)

120 Lg‘

Erodierhub 150

max. 300

160

360°




Erodiertisch TK 600 Bestell Nr. 180.000 (Lieferung ohne Bestiickung)

« Kompakte, vollstéandig integrierte Einheit - alles komplett und ergonomisch untergebracht.
« Passend fir alle GerategréBen: LE 16 oder LE 30.

Erodierhub 150 mm mit selbsthemmender
Spindel und Handrad fur einfaches,
feinflihliges Erodieren.

Hohen-, Quer- und Winkelverstellung mit
Klemmhebel.

Hartverchromte Saulen.

Tisch

- 600 x 700 mit 4 T-Nuten (M8x10) und
Kihlmittelrinne.

- Ricklaufschlauch zum Kihlmittelbehalter.

Stabile, leichtlaufende Schublade fiir Elektro-
den, Spannzangen, Zubehor.

Steuergerat und Bedienelemente geschitzt
und ergonomisch positioniert. Im kompletten
Gehéuse herausnehmbar.

Platz fir die Kihimittelpumpe.

KihImittelbehéalter (auf Gleitschienen)
inklusive.

Auch von hinten weitgehend geschlossen.
Die Vertiefung mit Schlauchhalter und
Erodierkopfaufnahme bietet Platz und Schutz
flr den Erodierkopf (auch bei 6 m Schlauch-
paket), das Massekabel und die Zuleitung.

Hohenverstellbare FuBe (oder mit Laufrollen).

Erodierkopfaufnahme 270
- MK2 oder
- Zylinderschaft @20 o 2 | )
tzy . ®
t\ J¥HT E—
! max. 250 ‘ 80 - 350 ©
r 1 0
> 70 ©

@ °f
r mobd [ ==

1000

920

Ausfiihrung auch mit mobilem Magnet-
Erodierstdnder und Laufrollen.

FUr den universellen Einsatz am Erodiertisch,
an der Werkzeugmaschine

oder an groBen Werkstlicken vor Ort.
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