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Bitte vor Inbetriebnahme lesen!
Jede Person, die das Gerat bedient, wartet oder repariert, muss vor Inbetriebnahme die Betriebsanleitung, insbe-
sondere die Sicherheitsbestimmungen gelesen haben.

Wir weisen darauf hin, dass fur Schaden, die durch Nichtbeachtung dieser Betriebsanleitung entstehen, keine
Haftung ibernommen wird.

Der Betreiber des Gerates hat dafur Sorge zu tragen, dass zumindest ein Exemplar der Betriebsanleitung in un-
mittelbarer Nahe des Gerates aufbewahrt wird und fir Personen, die mit dem Gerat arbeiten, zuganglich ist.

Originalfassung in deutscher Sprache
Stand 08/2022
Sehr geehrter Kunde,

Mit dem Kauf des WABECO Gerates haben Sie sich fur ein Qualitatsprodukt entschieden. Es wurde mit grofiter
Sorgfalt hergestellt und einer genauen Qualitatskontrolle unterzogen.

Diese Betriebsanleitung soll Ihnen helfen, Arbeiten gefahrlos und richtig zu verrichten. Deshalb bitten wir Sie, die
entsprechenden Hinweise aufmerksam durchzulesen und sorgfaltig zu beachten.

Nach dem Auspacken des Gerates ist zu prifen, ob Transportschaden irgendwelcher Art aufgetreten sind. Bean-
standungen, gleich welcher Art, sind sofort zu melden. Spatere Reklamationen kénnen nicht anerkannt werden.

Anderungen in der Konstruktion, Ausstattung und Zubehér bleiben im Interesse der Weiterentwicklung vorbehal-
ten. Aus den Angaben, Abbildungen und Beschreibungen kénnen deshalb keine Anspriche hergeleitet werden. Bei
Unklarheiten stehen wir lhnen fur Auskunfte gerne zur Verfigung.

Vervielfaltigungen und Nachdruck auf jede Weise, auch auszugsweise, bediirfen der schriftlichen Genehmigung
durch WABECO.
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Anlieferung

Nach der Anlieferung ist zu prufen:

1.
2.

N oo W

10.

1.

12.

13.
14.
15.

ob die Verpackung eine Beschadigung bzw.
ob das Produkt einen Transportschaden aufweist oder zu beanstanden ist. In diesem Fall bitten wir um sofor-
tige Benachrichtigung. Spatere Reklamationen kénnen nicht anerkannt werden.

Wichtige Sicherheitshinweise

Nicht ohne Schutzbrille arbeiten

Wir empfehlen eine Staubmaske zu tragen

Bei angetriebenen Werkzeugen und Werkstlcken durfen keine Handschuhe getragen werden

Bei einem Emissionsschalldruckpegel ab 80 dB(A) am Arbeistplatz muss ein Gehorschutz getragen werden.
Enganliegende Kleidung und bei langeren Haaren ein Haarnetz tragen

Keine weiten oder losen Kleidungsstiicke (Hemdarmel, Schmuck etc.) tragen

Werkstlucke mussen durch geeignete Spannmittel z.B. Prismen, Spannpratzen, Maschinenschraubstock etc.
befestigt werden.

Anfallende Spane nicht bei laufender Antriebseinheit und nicht mit der Hand entfernen. Entsprechende Hilfs-
mittel (Handfeger, Haken, Pinsel) benutzen.

Werksticke mussen so befestigt werden, dass sie nicht durch das Drehmoment der Werkzeuge z.B. Bohrer,
Fraser etc. aus ihrer Position bewegt werden.

Beim Arbeiten mit brennbaren Materialien ist Rauchen und offenes Feuer verboten.

Arbeiten Sie immer in gut belifteten Raumen und verwenden Sie wenn maoglich eine Absaugvorrichtung.
Uberprifen Sie das alle Anbauteile, Werkzeuge und Werkstiicke ordnungsgemaf befestigt sind, bevor Sie die
Antriebseinheit einschalten.

Keine Messungen etc. im Arbeitsbereich der Werkstlcke bei eingeschalteter Antriebseinheit vornehmen
Werkstucke und Werkzeuge nicht mit der Hand oder sonstigen Gegenstanden abbremsen.

Bleiben sie bei dem Gerat bis die Antriebseinheit zum Stillstand gekommen ist.

Wichtige Sicherheitshinweise fiir Drechselarbeiten mit dem Bohrstander Frasstander BF

Drehen Sie das eingespannte Werkstlck mit der Hand und vergewissern Sie sich, dass es frei rotieren kann,
bevor Sie die Antriebseinheit einschalten.

Achten Sie bei dem zu bearbeitetem Material auf Fremdkorper (Drahte, Nagel, etc.) und Unregelmafigkeiten
(z.B. Astlocher).

Verwenden Sie nur dafur vorgesehende Drechselwerkzeuge und Uberprufen Sie, dass sich die Werkzeuge in
einem einwandfreiem Zustand befinden.

Werkstucke mit einer Unwucht oder grofie Werksticke missen in einem niedrigen Drehzahlbereich bearbei-
tet werden

Bei Schleif- und Poliervorgangen muss die Handauflage entfernt werden (Unfallgefahr).
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4. Erklarung der Piktogramme

Bruchgefahr!
Bei Bauteilen aus Aluminium-Druckguss durfen die Klemmschrauben nur handfest angezo-

gen werden (Drehmoment max. 6 Nm)

Wichtig!

5. Bohrstander Frasstander BF

5.1 Schmierung

Folgende Teile sollten regelmafig
mit handelsublichem Schmieral
geschmiert werden

1. Stahl Saule

2. Sechskant Stahl Ausleger

3. Tiefenanschlag

4. FUhrungsnut der Stahl Saule

Vor Korrision schitzen

1. Bodenplatte

2. Vorschubhebel Z- Achse
3. Vorschubhebel Y-Achse
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5. Bohrstander Frasstander BF

5.2 Montage

1. Das Fuhrungsgehause mit der
Stahlsaule in die Aufnahme-
bohrung der Bodenplatte
einsetzen

2. Sechskant Stahl Ausleger in die
Sechskantaufnahme des
Fuhrungsgehauses einfuhren. Die
Verzahnung des Sechskant Stahl
Auslegers und der Vorschub-
welle mussen ineinandergreifen.
Der Sechskant Stahl Ausleger
sollte sich mit dem Vorschub-

hebel leicht verfahren lassen.

3. Die beiden Klemmschrauben des
Sechskant Stahl Auslegers hand-
fest anziehen.

4. Das Fuhrungsgehause mit der
Stahlsaule kann in der Boden-
platte um 360° gedreht werden.

5. Das Fuhrungsgehause mit der
Stahlsaule in die gewinschte
Position bringen (hier 90°
Winkel).

6. Klemmschraube der Bodenplatte
anziehen damit sich die Stahl
Saule in der Aufnahmebohrung
nicht dreht.
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5. Bohrstander Frasstander BF

5.2 Montage

7. Die beiden Klemmschrauben
des Sechskant Stahl Auslegers 1
werden im Inneren des FUh-
rungsgehauses in 2 Muttern
eingeschraubt. Wenn die beiden
Klemmschrauben zu weit geldst
werden fallen die beiden Mut-
tern in das Fihrungsgehause.
Sollte dies passieren muss der
Gehausedeckel des Fihrungs-
gehauses abgeschraubt und die
Klemmschrauben mit den Mutter

verschraubt werden.

8. Bei Bohrstander Frasstander BF
mit 3-Speichen Drehkreuz
mussen die Vorschubhebel fur
Z- und /oder Y-Achse einge-
schraubt werden.

9. Bohrstander Frasstander BF auf
einer festen und geraden Unter-
lage mit 4 Schrauben befestigen.
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5. Bohrstander Frasstander BF

5.3 Maschinentrager

Der Maschinentrager ist am
Sechskant Stahl Ausleger um 360°
schwenkbar mit Arretierung alle 15°

Anwendung:

Frasen in verschiedenen Winkelein-

stellungen z.B.

* zum Frasen von schragen
Flachen

» zum Frasen von Fasen etc.

1. Die beiden Klemmschrauben des
Maschinentragers losen.

2. Den Maschinentrager vom
Sechskant Stahl Ausleger abzie-
hen.

3. Den Maschinentrager um den
gewdulnschten Winkel drehen und
wieder auf den Sechskant Stahl
Ausleger aufschieben.

4. Die beiden Klemmschrauben des
Maschinentrager handfest anzie-
hen.

2ter Maschinentrager
(optional Artikelnummer 24460)

far 2 Arbeitsbereiche

5. 2ten Maschinentrager montieren
(siehe oben) und Sechskant Stahl
Ausleger mit den Maschinentra-
gern in die gewunschte Position

bringen.
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5. Bohrstander Frasstander BF

5.4 Bohren vertikal

1. Antriebseinheit (Euronorm @ 43
mm) gerade in den Maschinen-
trager einsetzen.

2. Klemmschraube des Maschinen-

tragers handfest anziehen.

3. Ggf. die beiden Klemmschrauben
des Flihrungsgehauses und die
Klemmschraube des Feststell-
ringes losen.

4. Um den Sechskant Stahl Aus-
leger festzustellen die beiden
Klemmschrauben des Sechskant
Stahl Auslegers handfest
anziehen.

5.5 Frasen

1. Antriebseinheit (Euronorm @ 43
mm) gerade in den Maschinen-
trager einsetzen.

2. Klemmschraube des Maschinen-

tragers handfest anziehen.

10
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5. Bohrstander Frasstander BF

5.5 Frasen

3. Ggf. die beiden Klemmschrauben
des FUhrungsgehauses losen.
4. Die beiden Klemmschrauben des

Sechskant Stahl Auslegers losen.

Der Sechskant Stahl Ausleger
muss sich mit dem Vorschubhe-
bel der Y-Achse leicht verfahren

lassen.

5. Der Skalenring der Z-Achse ist
verstellbar. Die Null auf dem
Skalenring auf den Nullstrich des
Fuhrungsgehauses drehen.

6. Fuhrungsgehause mit dem Vor-
schubhebel der Z-Achse soweit
absenken bis die gewlnsche
Bearbeitungstiefe z.B. 10 mm auf

dem Skalenring abzulesen ist.

7. Die beiden Klemmschrauben
des Fuhrungsgehauses handfest
anziehen, so dass sich das Fuh-
runggehause nicht nach unten
absenken kann.

8. Mit dem Sechskant Stahl Ausle-

ger kann nun gefrast werden.

11
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5. Bohrstander Frasstander BF

5.6 Arbeiten mit Riickholfeder

1. Klemmschraube des Feststell-
rings anziehen.
2. Die beiden Klemmschrauben des

Fuhrungsgehauses losen.

3. Uber den Vorschubhebel der
Z-Achse kann man das
Fuhrungsgehause max. 55 mm
nach unten verfahren. Die Ruck-
holfeder bringt das Fihrungsge-
hause in die Ausgangsposition
zuruck.

4 Zum Deaktivieren der Ruckhol-
feder die Klemmschraube des

Feststellrings wieder l8sen.

12



5. Bohrstander Frasstander BF

5.7 Arbeiten mit Tiefenanschlag und Bohrhub

Durch Aktivieren des
Tiefenanschlags konnen mehrere
Werkstiicke mit der gleichen Tiefe

bearbeitet werden.

1. Klemmschraube des Feststell
rings anziehen.
2. Ggf. die beiden Klemmschrauben

des FUhrungsgehauses losen.

3. Klemmschraube des Tiefenan-
schlags losen.

4. Tiefenanschlag senkt sich auto-
matisch auf den Feststellring ab.
Ggf. den Tiefenanschlag soweit
nach unten fuhren bis dieser auf
einen Widerstand (Feststellring)
trifft.

5. Der Skalenring der Z-Achse ist
verstellbar. Die Null auf dem
Skalenring auf den Nullstrich
des Fuhrungsgehauses drehen.

6. Fuhrungsgehause mit dem Vor-
schubhebel der Z-Achse soweit
absenken bis die gewlnsche
Bearbeitungsrtiefe z.B. 10 mm auf
dem Skalenring abzulesen ist.

WABELCO

MASCHINENMANUFAKTUR seit 1885
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5. Bohrstander Frasstander BF

5.7 Arbeiten mit Tiefenanschlag und Bohrhub

7. In dieser Position die Fesstell-
schraube des Tiefenanschlags
handfest anziehen.

8. Zum Deaktivieren des Tiefenan-
schlags die Klemmschraube des
Feststellrings und die Klemm-
schraube des Tiefenanschlags

wieder losen.

5.8 Spiel des Fuhrungsgehauses nachjustieren

Vor der Nachjustierung des Fuh-

rungsgehauses die Verzahnung der 2

Stahl Saule mit einer Drahtburste

reinigen.

1. Klemmschraube des Feststell-
rings anziehen damit sich das
Fuhrungsgehause nicht nach

unten absenken kann.

2. Mutter mit Gewindestift und

Exzenter

14
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5. Bohrstander Frasstander BF

5.8 Spiel des Fiihrungsgehauses nachjustieren

3. Die beiden Gewindestifte mit
Exzenter haben zur Stahl Saule
hin eine FUhrungsrolle.

Die obere FUhrungsrolle muss
rechts an der Nut der Stahl Saule
anliegen.

Die untere Fuhrungsrolle muss
links an der Nut der Stahl Saule

anliegen.

4. Obere Mutter des Gewindestiftes
mit Exzenter mit einem Maul-

schlussel losen und gleichzeitig

mit einem Innensechskant-
schlissel den Gewindestift
arretiert halten.

Den Innensechskantschlissel
mit dem Gewindestift im Uhrzei-
gersinn drehen, bis ein leichter
Widerstand spurbar ist. Mutter
kontern dabei muss der Gewin-
destift mit dem Innensechskant-
schlissel arretiert werden.

5. Untere Mutter des Gewindestif-
tes mit Exzenter mit einem
Maulschlissel losen und gleich-
zeitig mit einem Innensechs-
kantschlissel den Gewindestift
arretiert halten.

Den Innensechskantschlissel
mit dem Gewindestift gegen den
Uhrzeigersinn drehen, bis ein
leichter Widerstand spurbar ist.
Mutter kontern - dabei muss
der Gewindestift mit dem Innen-

sechskantschlissel arretiert

werden.

Sollte das Fuhrungsgehause fur
die Anwendung nicht optimal
eingestellt sein, Vorgang wieder-

holen.

15
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6. 3-Speichen Drehkreuze

6.1 Montage 3-Speichen Drehkreuz Z-Achse (optional Artikelnummer 24462)

1. Die 3 Vorschubhebel in die
Bohrungen der Vorschubwelle 2
einschrauben. -

2. Einen Schlitzschraubendreher
in eine der Aussparungen der
Sicherungsscheibe stecken.

3. Durch Drehen des Schlitzschrau-
bendrehers die Sicherungs-
scheibe aus der Nut der Vor-
schubwelle dricken.

4. Vorschubwelle aus dem

Fuhrungsgehause ziehen.

5. Vorschubwelle vom 3-Speichen
Drehkreuz in das Fuhrungsgehau-
se bis auf Anschalg einsetzen.
Vorschubwelle vor dem Einsetzen
eindlen.

Die Verzahnung der Stahl Saule

und die Verzahnung der Vor-
schubwelle missen ineinander-
greifen.

6. Sicherungsscheibe in die Nut der
Vorschubwelle vom 3-Speichen

Drehkreuz einsetzen und mit

einem Schlitzschraubendreher
in Position dricken bis dieser

einrastet.

16
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6. 3-Speichen Drehkreuze

6.2 Montage 3-Speichen Drehkreuz Y-Achse (optional Artikelnummer 24464)

1. Die 3 Vorschubhebel in die
Bohrungen der Vorschubwelle
einschrauben.

2. Gehausedeckel vom FUhrungs-

gehause abschrauben.

3. Den Sicherungsring mit einer
geraden Sicherungsringzange
(Zapfen-@ 1,2 mm) aus der Nut
der Vorschubwelle entfernen.

4. Vorschubwelle aus dem Fih-

rungs gehause ziehen.

5. Die Vorschubwelle vom 3-Spei-
chen Drehkreuz in das Fuh-
rungsgehause bis auf Anschlag
einschieben.

Vorschubwelle vor dem Einset-
zen einodlen.

Die Verzahnung der Stahl Saule
und die Verzahnung der Vor-
schubwelle miUssen ineinander-
greifen

6. Den Sicherungsring mit der
geraden Sicherungsringzange in

die Nut der Vorschubwelle vom

3-Speichen Drehkreuz einsetzen.

17
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6. 3-Speichen Drehkreuze

6.2 Montage 3-Speichen Drehkreuz Y-Achse (optional Artikelnummer 24464)

7. Gehausedeckel vom Fuhrungs-

gehause festschrauben.

18
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7. Bohr-Frastisch (optional Artikelnummer 22310)

7.1 Montage

1. Vor Inbetriebnahme die Skala
90-0-90 auf den Bohr-Frastisch
aufbringen. Die ,0“ der Skala
muss mit dem ,Nullstrich* vom
Bohr- Frastisch tUbereinstimmen.

2. Klemmschraube der Boden-
platte losen und herausdrehen.
Die Stahl Saule aus der Auf-
nahmebohrung der Bodenplatte

rausziehen.

3. Bohr-Frastisch auf die Stahl
Saule schieben.

4. Stahl Saule in die Aufnahme-
bohrung der Bodenplatte einset-
zen. Bohr-Frastisch auf die

gewdlnschte Hohe schieben.

5. Die beiden Klemmschrauben am
Bohr-Frastisch anziehen.
6. Klemmschraube der Bodenplatte

eindrehen und anziehen.

19
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7. Bohr-Frastisch (optional Artikelnummer 22310)

7.2 Bohr-Frastisch 360° um Stahl Saule drehen

1. Die beiden Klemmschrauben des
Bohr-Frastisches losen.
2. Bohr-Frastisch in die gewunsch-

te Position bringen.

3. Die beiden Klemmschrauben des

Bohr-Frastisches anziehen.

20
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7. Bohr-Frastisch (optional Artikelnummer 22310)

7.3 Bohr-Frastisch um 360° schwenken

1. Klemmschraube der Aufnahme
fur den Aufspanntisch l6sen.
2. Aufspanntisch aus der Aufnahme

ziehen.

3. Klemmschraube in der Aufnahme
fur den Aufspanntisch um ca.
3-4 mm lésen.

4. Die Aufnahme fur den Aufspann-
tisch aus der Rasterung nach

vorne ziehen.

5. Aufnahme fur den Aufspanntisch
in die gewunschte Position
schwenken und in die Rastung
einrasten (Verstellung alle 15°
moglich).

6. Klemmschraube in der Aufnahme
fur den Aufspanntisch anziehen.

21
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7. Bohr-Frastisch (optional Artikelnummer 22310)

7.3 Bohr-Frastisch um 360° schwenken

7. Aufspanntisch einsetzen.
8. Klemmschraube der Aufnahme

1

fur den Aufspanntisch anziehen.

1. Klemmschraube der Aufnahme
fur den Aufspanntisch l6sen.
2. Aufspanntisch in die gewunschte

Position drehen.

3. Klemmschraube der Aufnahme

fur den Aufspanntisch anziehen.

22
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8. Spannvorrichtung fiir flexible Spannmaglichkeiten (optional Artikelnummer 22312)

8.1 Anwendung und Montage

1. Spannvorichtung mit Aufnahme
Euronorm 0 43 mm zur horizon-
talen Aufnahme von Antriebsein-
heiten, Reitstockspitze etc.

Die Spannvorrichtung wird im
Maschinentrager eingespannt
und kann um 360° gedreht
werden.

2 Ggf. Klemmschraube am Ma-
schinentrager losen. Spannvor-
richtung in den Maschinentrager
einspannen.

Je nach Anwendung kann die
Spannvorrichtung von oben oder
unten in den Maschinentrager
eingespannt werden.

3. Spannvorrichtung in die ge-
wunschte Position bringen.

4. Antriebseinheit (Euronorm @ 43
mm) in die Spannvorrichtung

einsetzen und ausrichten.

5. Klemmschraube der Spannvor-
richtung handfest anziehen.
6. Klemmschraube des Maschinen-

tragers handfest anziehen.
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9. Handstahlauflage (optional Artikelnummer 24480)

9.1 Anwendung und Montage

1. Handstahlauflage dient zum
Anstellen an das Werkstiick und 1 2
zum Auflegen des Drechselwerk-
zeugs.

Spannhebel soweit l6sen, dass

der Gewindeeinsatz des Spann-
hebels bindig mit der Spannla-
sche abschliefit.

2. Die Spannlasche in eine der
Nuten der Bodenplatte einsetzen
(abhangig von dem zu bearbei-
tenden Werkstuck).

3. Spannhebel der Werkzeugaufla-
ge losen. Dadurch lasst sich die
Werkzeugauflage um 360° drehen
und in der Hohe verstellen.

4. Werkzeugauflage in die ge-
wunschte Position bringen.

Der Halter der Werkzeugaufla-
ge sollte sich nicht auflerhalb
der Bodenplatte befinden. Die
Werkzeugauflage sollte parallel
zum Werkstuck, ungefahr auf

Hohe der Werkstlickachse sein.

Die Werkstuckauflage sollte so-
weit wie moglich am Werkstuck
anliegen, aber darf dieses nicht
berthren.

5. Spannhebel der Spannlasche
anziehen.

6. Spannhebel fir Werkzeugauflage

anziehen.
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10. Reitstockspitze (optional Artikelnummer 24484)

10.1 Anwendung und Montage

1. Reitstockspitze dient zum Drech-
seln von Werkstucken zwischen 2
Spitzen. Die Reitstockspitze lasst
sich mit der Reitstockspindel auf
einem Verfahrweg von 50 mm
stufenlos verfahren.

2. Reitstockspitze in die Spannvor-

richtung einsetzen.

3. Reitstockspitze mittig ausrich-
ten und die Klemmschraube
der Spannvorrichtung handfest
anziehen.

4. Die Spindel der Reitstockspitze
drehen bis die Reitstockspitze
das Werkstuck fixiert.

5. Mutter der Reitstockspitze
drehen und gegen die Gewinde-
buchse kontern.

6. Zum Losen des Werkstucks
Mutter der Reitstockspitze losen.
Spindel der Reitstockspitze
drehen bis das Werkstuck

entnommen werden kann.
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1.  4-Zack Mithehmer (optional Artikelnummer 24486)

11.1 Anwendung und Montage

1. Der 4-Zack Mitnehmer lbertragt
das Drehmoment der Antriebs-
einheit beim Drechseln zwischen
2 Spitzen auf das Werkstiick.
Hinweis:
4-Zack Mitnehmer nur im
Rechtslauf verwenden.

2. 4-Zack Mitnehmer in die Aufnah-
me der Antriebseinheit (Euro-
norm @ 43 mm) einspannen. Am
Werstluck an beiden Enden die

eingespannt werden sollen das

Zentrum ermitteln und markie-

ren.

12. Planscheibe (optional Artikelnummer 24482)

121 Anwendung und Montage

1. Die Planscheibe dient zum
Aufnehmen von Werkstiicken 1 2
und eignet sich fiir das Hohlaus-
drechseln z.B. von Tellern oder
Schalen.

2. Planscheibe zentrisch auf die
Auflageflache des Werkstucks
legen.

Die Planscheibe muss eine ebene
Auflageflache am Werkstuck

haben.
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Planscheibe (optional Artikelnummer 24482)

121 Anwendung und Montage

Das Werkstuck mit einer geeig-
neten Holzschraube durch das
Durchgangsloch @ 5 mm befesti-
gen.

Hinweis:

Zur Vermeidung von Unwuchten
muss die Schraube im Mittel-

punkt des Werkstlcks sitzen.

Die 3 Gewindestifte (Lieferum-
fang) in die Gewindebohrungen
fest in das Werkstick schrauben.
Dies gewahrleistet die Mitnahme
des Werkstucks und verhindert
dessen Durchdrehen.

Alternativ

3 geeignete Holzschrauben in die
Gewindebohrungen fest in das
Werkstuck schrauben.

Bei Werksticken mit 0 <50 mm
den inneren Lochkreis verwen-
den. Bei Werkstiicken @ > 50 mm
den aufleren Lochkreis verwen-
den.

Planscheibe in die Aufnahme der

Antriebseinheit einspannen.

e
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13. Drechseln zwischen 2 Spitzen

13.1 Benotigtes Zubehor

1. Spannvorrichtung 2x

Artikelnummer 22312 1
2. Maschinentrager 1x

Artikelnummer 24460

3. Reitstockspitze 1x
Artikelnummer 24484 3 4
4 4-Zack Mitnehmer 1x
Artikelnummer 24486

5. Handstahlauflage 1x
Artikelnummer 24480
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13. Drechseln zwischen 2 Spitzen

13.2 Maschinentrager und Spannvorrichtung

1. Das Fuhrungsgehause mit der
Stahlsaule um 90° drehen, siehe
auch Punkt 5.2.

2. Die beiden Klemmschrauben des

Maschinentrager losen.

3. Maschinentrager vom Sechskant
Stahl Ausleger abziehen, um
180° drehen und wieder auf den
Sechskant Stahl Ausleger
schieben.

4. 2ten Maschinentrager auf den
Sechskant Stahl Ausleger
schieben.

Hinweis:

Die Schraubenkdpfe der Klemm-
schrauben des Maschinentragers
sollen nach oben zeigen.

5. Spannvorrichtung in den
Maschinentrager einspannen.

6. 2te Spannvorrichtung in den 2ten
Maschinentrager einspannen.

Hinweis

Die Schraubenkopfe der Klemm-
schraube der Spannvorrichtun-

gen sollen nach vorne zeigen, um
spatere Nachjustierungen besser

durchfihren zu konnen.
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13. Drechseln zwischen 2 Spitzen

13.3 Antriebseinheit und 4-Zack Mithehmer einspannen

1. Antriebseinheit (Euronorm @ 43
mm) in die Spannvorrichtung
einspannen. Klemmschraube
der Spannvorrichtung handfest
anziehen.

2. 4-Zack Mitnehmer in die Auf-
nahme der Antriebseinheit ein-
spannen, siehe auch Punkt 11.1.
Am Werkstuck an den beiden
Enden die eingespannt werden
sollen das Zentrum ermitteln und

markieren.

13.4 Reitstockspitze einspannen

1. Reitstockspitze in die Spann-
vorrichtung einspannen, siehe
auch Punkt 10.1. Klemmschraube
der Spannvorrichtung handfest
anziehen.

2. Antriebseinheit und Reitstock-
spitze mussen parallel zum
Sechskant Stahl Ausleger sein.
Die beiden Klemmschrauben
der Maschinentragers handfest

anziehen.
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13. Drechseln zwischen 2 Spitzen

13.5 Werkstiick einspannen

1. Maschinentrager mit einge-
spannter Antriebseinheit in
Abhangigkeit vom Werkstuck
positionieren. Die beiden Klemm-
schrauben des Maschinentragers
handfest anziehen.

2. Werkstuck beidseitig stirnseitig
zentrieren und auf den 4-Zack
Mitnehmer halten.

3. Maschinentrager mit Reitstock-
spitze gegen das Werkstulck fah-
ren. Die beiden Klemmschrauben
des Maschinentragers handfest

anziehen.

4. Die Spindel der Reitstockspitze
drehen bis die Reitstockspitze
das Werkstuck in den 4-Zack
Mitnehmer eindruckt.

5. Mutter der Reitstockspitze dre-
hen und gegen die Gewindebuch-

se kontern, siehe auch Punkt 10.1.
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13. Drechseln zwischen 2 Spitzen

13.6 Handstahlauflage montieren

1. Handstahlauflage montieren,
siehe auch Punkt 9.1.

2. Nach Bestimmung der Hohe
Spannhebel der Spannlasche und

der Werkzeugauflage anziehen.

14. Drechseln mit Planscheibe

14.1 Benotigtes Zubehor

Bendtigtes Zubehor:

1. Planscheibe 1x
Artikelnummer 24482

2. Handstahlauflage 1x
Artikelnummer 24480
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14. Drechseln mit Planscheibe

14.2 Montage

1. Das Fuhrungsgehause mit der
Stahl Saule um 90° drehen, siehe
auch Punkt 5.2.

2. Die beiden Klemmschrauben des

Maschinentrager losen.

3. Maschinentrager vom Sechskant
Stahl Ausleger abziehen, um
90° z.B. nach oben drehen und
wieder auf den Sechskant Stahl
Ausleger schieben.
Die Schraubenkopfe der Klemm-
schrauben des Maschinentragers
sollen nach vorne zeigen.

4. Die beiden Klemmschrauben vom
Maschinentrager handfest

anziehen.

14.3 Antriebseinheit einspannen
1. Antriebseinheit (Euronorm @ 43

mm) in den Maschinentrager 1 A 2
einspannen.

2. Klemmschraube des Maschinen-
tragers handfest anziehen.
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14. Drechseln mit Planscheibe

14.4 Planscheibe einspannen

1. Planscheibe mit eingespanntem
Werkstlck in die Antriebseinheit

einspannen.

14.5 Handstahlauflage montieren

1. Handstahlauflage montieren,
siehe auch Punkt 9.1.

2. Nach Bestimmung der Hohe
Spannhebel der Spannlasche und
der Werkzeugauflage anziehen.
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15. Gewindeschneidvorrichtung (optional Artikelnummer 35805)

15.1 Anwendung und Montage

Gewindeschneidvorrichtung dient

zum winkelgenauen Positionieren

des Gewindebohrers. Gewindetiefe

ist mit dem Stellring justierbar.

1. Lieferumfang

1. Werkzeughalter fur Gewinde
bohrer von M1-M8 4kt-Spann
bereich 2,0 - 5,0 mm

2. verstellbares Windeisen
GroBe 1%

3. Adapter fir Euronorm
@ 43 mm

4. Stellring

2. Adapter und Stellring auf den
Werkzeughaltern montieren.

3. Gewindeschneidvorrichtung in
den Maschinentrager einspan-
nen. Windeisen auf den Vierkant
des Werkzeughalters montieren.

4. Klemmschraube am Maschinen-

trager handfest anziehen.

5. Anhand des Stellrings lasst sich
die Gewindetiefe genau justieren.
6. Gewindebohrer in die Aufnahme

des Werkzeughalters montieren.
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16. Anbausatz zu Bohrstander Frasstander BF (optional Artikelnummer 24599)

16.1 Lieferumfang

1. Feststellring Y-Achse
2. Noniushalter Y- und Z-Achse 1

3. Feststellring Z-Achse
4. Noniushalter Z-Achse 3

Befestgungsmaterial

siehe Zeichnung und Legende
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16. Anbausatz zu Bohrstander Frasstander BF (optional Artikelnummer 24599)

16.2 Montage Feststellring Y-Achse und Noniushalter Y- und Z-Achse

1. Gehausedeckel vom Fuhrungs-
gehause abschrauben.
2. Zum Montieren des Anbausatzes

mussen 2 Bohrungen @ 4,5 mm

13,5
11

in das Fuhrungsgehause gebohrt

werden.

3. In den Feststellring Y-Achse den
Gewindestift eindrehen.

4. Die beiden Befestigungslaschen
des Anbaumessschiebers fur die
Y-Achse, bestehend aus Ober-
und Unterteil, abschrauben.

5. Den Anbaumessschieber so
platzieren, dass die Zahlen 5 6
im Display ablesbar sind. Den
Feststellring Y-Achse so platzie-
ren, dass der Gewindestift nach
vorne zeigt.

6. Ein Oberteil der Befestigungs-
laschen auf den Feststellring
der Y-Achse mit 2 Schrauben

anschrauben.
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16. Anbausatz zu Bohrstander Frasstander BF (optional Artikelnummer 24599)

16.2 Montage Feststellring Y-Achse und Noniushalter Y- und Z-Achse

7. Den Noniushalter Y-und Z-Achse
an der unteren Seite des Anbau-
messschiebers mit 2 Schrauben
und U-Scheiben anschrauben.
Sollten die Schrauben den No-
niushalter klemmen, mehrere
U-Scheiben verwenden.

8. Den vormontierten Anbau-
messschieber bundig mit dem
Feststellring auf den Sechskant
Stahl-Ausleger schieben und den
Gewindestift anziehen.

9. Den Noniushalter so positionie-
ren, dass die Langlocher auf den
angebrachten Bohrungen sitzen.
Noniushalter mit 2 Schrauben,

2 Muttern und 4 U-Scheiben
anschrauben.

10. Der Anbaumessschieber
muss parallel zum Sechskant
Stahl-Ausleger montiert sein.
Zum Nachjustieren die Schrau-
ben l6sen, Ausrichtung korrigie-
ren und die Schrauben wieder

anziehen.

11. Gehausedeckel vom FUhrungs-

gehause anschrauben. "
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16. Anbausatz zu Bohrstander Frasstander BF (optional Artikelnummer 24599)

16.3 Montage Feststellring und Noniushalter Z-Achse

1. In den Feststellring Z-Achse die
Klemmschraube einschrauben. 1 2
2. Den Noniushalter Z-Achse an
den Feststellring Z-Achse mit
2 Schrauben und U-Scheiben

anschrauben.

3. Den Anbaumessschieber so
platzieren, dass die Zahlen im
Display ablesbar sind. Die untere
Befestigungslasche bestehend
aus Ober- und Unterteil ab-
schrauben.

4. Das Oberteil der Befestigungs-
lasche des Anbaumess-
schiebers an den Noniushalter
fir die Y- und Z-Achse mit 2
Schrauben nicht zu fest

anschrauben.

5. Den Anbaumessschieber in die
Befestigungslasche stecken und
die 2 Schrauben fest anziehen.

6. Den Festellring mit dem Noni-
ushalter Z-Achse auf die Stahl

Saule schieben.
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16. Anbausatz zu Bohrstander Frasstander BF (optional Artikelnummer 24599)

16.3 Montage Feststellring und Noniushalter Z-Achse

7. Den Noniushalter Z-Achse so
positionieren bis die Langlécher
mit den unteren Gewindebohrun-
gen des Anbaumessschiebers
Ubereinpassen.

8. Den Noniushalter Z-Achse an
den Anbaumessschieber mit 2
Schrauben und U-Scheiben an-
schrauben. Sollten die
Schrauben den Noniushalter
klemmen, mehrere U-Scheiben

verwenden.

9. Der Anbaumessschieber muss
parallel zur Stahl Saule (Z-Ach-
se) montiert sein.

Zum Nachjustieren die Schrau-
ben in den Langloéchern des
Noniushalters fur die Z-Achse
l6sen, Ausrichtung korrigieren
und die Schrauben wieder anzie-
hen.

16.4 Verfahrwege Z- Achse

1. Arbeiten mit Ablesefunktion im

1

Display des Anbaumessschiebers
Die Klemmschraube im Feststell-
ring Z-Achse anziehen. Der Ver-
fahrweg kann im Display abgelsen
werden.

2. Arbeiten ohne Ablesefunktion im
Display des Anbaumessschiebers
Die Klemmschraube im Feststell-
ring Z-Achse l6sen. Der gesamte
Verfahrweg der Z-Achse kann

genutzt werden.
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17. Bohrstander B1200 und B1230

17.1 Schmierung

Folgende Teile sollten regelmafig
mit handelstblichem Schmierdl
geschmiert werden

1. Stahl Saule

2. Tiefenanschlag

3. FUhrungsnut der Stahl Saule

Vor Korrision schitzen
4. Vorschubhebel Z- Achse

17.2 Montage

1. Das FUhrungsgehause mit der
Stahl Saule in die Aufnahmeboh-
rung der Bodenplatte einsetzen.

2. Das Fuhrungsgehause mit der
Stahl Saule kann in der Boden-
platte um 360° gedreht werden.

3. Klemmschraube der Bodenplatte
anziehen damit sich die Stahl
Saule in der Aufnahmebohrung
nicht dreht.

4. Bohrstander auf einer festen und
geraden Unterlage mit 4 Schrau-

ben befestigen.
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17. Bohrstander B1200 und B1230

17.3 Antriebseinheit einsetzen

1. Antriebseinheit (Euronorm @ 43
mm) gerade in das Fihrungsge- 1
hause einsetzen.

2. Klemmschraube des Fihrungs-

gehauses handfest anziehen.

17.4 Arbeiten mit Riickholfeder

1. Klemmschraube des Feststell-
rings anziehen. 1
2. Klemmschraube der Stahl Saule
l6sen.

3. Uber den Vorschubhebel der
Z-Achse kann man das Fuh-
rungsgehause max. 60 mm nach
unten verfahren. Die Ruckholfe-
der bringt das FUhrungs-
gehause in die Ausgangsposition
zuruck.

4. Zum Deaktivieren der Ruckhol-
feder die Klemmschraube des

Feststellrings wieder losen.
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17. Bohrstander B1200 und B1230

17.5 Arbeiten mit Tiefenanschlag

Durch Aktivieren des Tiefenan-
schlags konnen mehrere Werk- 1
stiicke mit der gleichen Tiefe bear-
beitet werden.
1. Klemmschraube des Feststell-

rings anziehen.
2. Ggf. Klemmschraube der Stahl

Saule l6sen.

3. Klemmschraube des Tiefenan-
schlags losen. 3
4. Tiefenanschlag senkt sich auto-
matisch auf den Feststellring ab.
Ggf. den Tiefenanschlag soweit
nach unten fuhren bis dieser auf
einen Widerstand (Feststellring)
trifft.

5. Fuhrungsgehause mit dem Vor-
schubhebel der Z-Achse soweit
absenken bis die gewlnsche
Bohrtiefe z.B. 10 mm auf der
Skala abzulesen ist.

6. In dieser Position die Fesstell-
schraube des Tiefenanschlags

handfest anziehen.
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17. Bohrstander B1200 und B1230

17.5 Arbeiten mit Tiefenanschlag

7. Zum Deaktivieren des Tiefenan-
schlags die Klemmschraube des
Feststellrings und die Klemm-
schraube des Tiefenanschlags

wieder losen.

17.6 Spiel des Fiihrungsgehauses nachjustieren

Vor der Nachjustierung des Fuh-
rungsgehauses die Verzahnung der 1
Stahl Saule mit einer Drahtburste
reinigen.
1. Klemmschraube des Feststell-
rings anziehen damit sich das
Fuhrungsgehause nicht nach

unten absenken kann.

2. Mutter mit Gewindestift und Ex-

zenter
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17. Bohrstander B1200 und B1230

17.6 Spiel des Fuhrungsgehauses nachjustieren

3. Die beiden Gewindestifte mit
Exzenter haben zur Stahl Saule 3
hin eine FUhrungsrolle.
Die obere FUhrungsrolle muss
rechts an der Nut der Stahl Saule

anliegen.
Die untere FUhrungsrolle muss
links an der Nut der Stahl Saule

anliegen.

4. Obere Mutter des Gewindestiftes
mit Exzenter mit einem Maul-

schlissel losen und gleichzeitig

mit einem Innensechskant-
schlissel den Gewindestift arre-
tiert halten.

Den Innensechskantschlissel
mit dem Gewindestift im Uhrzei-
gersinn drehen, bis ein leichter
Widerstand spurbar ist.

Mutter kontern - dabei muss
der Gewindestift mit dem Innen-
sechskantschlissel arretiert

werden.

5. Untere Mutter des Gewindestif-
tes mit Exzenter mit einem
Maulschlussel losen und gleich-
zeitig mit einem Innensechs-
kantschlussel den Gewindestift
arretiert halten.

Den Innensechskantschlissel
mit dem Gewindestift gegen den

Uhrzeigersinn drehen, bis ein
leichter Widerstand spurbar ist.
Mutter kontern - dabei muss

der Gewindestift mit dem Innen-

sechskantschlissel arretiert
werden.

Sollte das Fuhrungsgehause fur
die Anwendung nicht optimal
eingestellt sein, Vorgang wieder-

holen.
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18. 2-Achsen Koordinatentische K400 und K600

18.1 Schmierung

Folgende Teile sollten regelmafig
mit handelstblichem Schmierdl
geschmiert werden

1. Fdhrung der X-Achse

2. Fahrung der Y-Achse

3. Gewindespindel der X-Achse
4. Gewindespindel der Y-Achse

Vor Korrision schitzen

5. Stellring mit Spindelansatz
X-Achse

6. Stellring mit Spindelansatz
Y-Achse

18.2 Montage

1. Die beiden drehbaren Griffe far
die Handkurbeln missen ange-
schraubt werden. Die Schrauben
in den Griffen an die Handkurbel
anschrauben bis die Mutter an
der Handkurbel anliegt.

2. Mit einem Innensechskant-
schlussel die Schraube im Griff
arretieren und mit einem Maul-
schlissel die Mutter kontern.
Dies verhindert ein Ldsen des
Griffs.
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18. 2-Achsen Koordinatentische K400 und K600

18.3 Fuhrung X-Achse nachjustieren

1. 2-Achsen Koordinatentisch auf
die Aufspannflache des Ober-

schlittens legen.

2. Kreuzschlitten so verfahren, dass

2

die vordere Kante des Kreuz-
schlittens in der Flucht mit der

ersten Schraubenpaarung liegt. r e

3. Die Mutter mit einem Maul-
schlissel und den Gewindestift
mit einem Innensechskant-
schlissel auf beiden Seiten

losen.
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18. 2-Achsen Koordinatentische K400 und Ké00

18.3 Fuhrung X-Achse nachjustieren

4. Gewindestift mit einem Innen-
sechskantschlissel im Uhrzei- 4
gersinn drehen, bis ein leichter
Widerstand zu splren ist.
Gewindestift mit dem Innen-
sechskantschlissel arretiert
halten und die Mutter mit einem

Maulschlissel kontern.

Schritte 3 und 4 auf der gegen-
Uberliegenden Seite wiederholen.

5. Diese Vorgehensweise bei allen
Schraubenpaarungen der
X-Achse wiederholen, bis alle
Gewindestifte und Muttern nach-
justiert sind. Dabei den Kreuz-
schlitten so verfahren, dass die
vordere Kante des Kreuz-
schlittens unterhalb der nachs-

ten Schraubenpaarung liegt.

Sollte die X-Achse fur die An-
wendung nicht optimal einge-

stellt sein, Vorgang wiederholen.

18.4 Fuhrung Y-Achse nachjustieren

1. Die beiden Aufspannhalter von
der Bodenplatte abschrauben. 1
Schrauben und Muttern beiseite

legen.
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18. 2-Achsen Koordinatentische K400 und Ké00

18.4 Fuhrung Y-Achse nachjustieren

2. Die Muttern mit einem Maul-
schlissel und die Gewindestifte 2
mit einem Innensechskant-
schlissel auf beiden Seiten

l6sen.

3. Gewindestift mit einem Innen-
sechskantschlissel im Uhrzei-
gersinn drehen, bis ein leichter
Widerstand zu spuren ist.
Gewindestift mit einem Innen-
sechskantschlissel arretiert
halten und die Mutter mit einem
Maulschlussel kontern.
Schritte 2 und 3 auf der gegen- 3
Uberliegenden Seite wiederholen.
Diese Vorgehensweise bei allen
Schraubenpaarungen der
Y-Achse wiederholen, bis alle
Gewindestifte und Muttern nach-
justiert sind.

Sollte die Y-Achse fur die An-
wendung nicht optimal einge-
stellt sein, Vorgang wiederholen.

4. |Ist die Y-Achse des 2-Achsen
Kordinatentisches optimal fur die
Anwendung eingestellt die beiden
Aufspannhalter mit den beiseite
gelegten Schrauben und
Muttern auf die Bodenplatte wie-

der anschrauben.
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18. 2-Achsen Koordinatentische K400 und K600

18.5 Feineinstellung fiir das Spiel des Spindellagers in X- Achse

1. 2-Achsen Koordinatentisch auf
die Aufspannflache des Ober- 1
schlittens legen. Gewindestift im

Stellring l6sen.

2. Vorschubspindel X-Achse im
Uhrzeigersinn drehen bis sich 2
die U-Scheibe und die Tellerfeder

vom Spindellager losen.

3. Vorschubspindel X-Achse gegen
den Uhrzeigersinn drehen bis 3
sich die U-Scheibe und die Tel-
lerfeder wieder an das Spindel-

lager anlegen.
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18. 2-Achsen Koordinatentische K400 und K600

18.5 Feineinstellung fiir das Spiel des Spindellagers in X-Achse

4. Stellring mit Skalenring Rich- 4 . ~g
tung Handkurbel ziehen. Auf der = R

Vorschubspindel X-Achse ist eine

gefraste Flache. Die Bohrung

des Stellrings muss sich auf der

gefrasten Flache befinden.

In dieser Position den Stellring

wieder an das Spindellager

schieben. Gewindestift des Stell-

rings festziehen.

A\

18.6 Feineinstellung fur das Spiel des Spindellagers in Y-Achse

1. 2-Achsen Koordinatentisch auf
die Aufspannflache des Ober-
schlittens legen. Gewindestift im

Stellring l6sen.

2. Vorschubspindel Y-Achse gege

>

den Uhrzeigersinn drehen bis
sich die U-Scheibe und die Tel-
lerfeder vom Spindellager 6sen.
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18. 2-Achsen Koordinatentische K400 und Ké00

18.6 Feineinstellung fiir das Spiel des Spindellagers in Y-Achse
3. Vorschubspindel Y-Achse im g —
Uhrzeigersinn drehen bis sich M J.-‘"‘ _-?

die U-Scheibe und die Tellerfe- \;".ﬁ-‘ I8 J
der wieder an das Spindellager ; /

anlegen.

4. Stellring mit Skalenring Rich-
tung Handkurbel ziehen. Auf der
Vorschubspindel Y-Achse ist eine
gefraste Flache. Die Bohrung
des Stellrings muss sich auf der
gefrasten Flache befinden.

In dieser Position den Stellring
wieder an das Spindellager
schieben. Gewindestift des Stell-

rings festziehen.
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19. Anbausatz zu 2-Achsen Koordinatentische K400 und K600 (optional Artikelnummer 24499)

19.1 Lieferumfang

1. verlangerte Vorschubspindel
fur Y-Achse zur Einhaltung des
Verfahrweges in der Y-Achse
und optimalen Abstand zwischen
Handkurbel und Anbaumess-
schieber

2. Noniushalter X-Achse

3. Halter Anbaumessschieber
X-Achse rechts und links

4. Noniushalter Y-Achse

5. Halter Anbaumessschieber
Y-Achse

Befestgungsmaterial siehe Zeich-

nung und Legende
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19. Anbausatz zu 2-Achsen Koordinatentische K400 und K600 (optional Artikelnummer 24499)

19.2 Demontage Vorschubspindel Y-Achse

1. 2-Achsen Koordinatentisch auf
die Aufspannflache des Ober-

schlittens legen.

2. Die beiden Schrauben, Facher-
scheiben und Muttern vom Spin-

dellager l6sen und beiseitelegen.

3. Die Vorschubspindel der Y-Achse
aus der Spindelmutter heraus-

drehen.

54



WABELCO

MASCHINENMANUFAKTUR seit 1885

19. Anbausatz zu 2-Achsen Koordinatentische K400 und K600 (optional Artikelnummer 24499)

19.2 Demontage Vorschubspindel Y-Achse

4. Gewindestift der Handkurbel so
losen, dass sich die Handkurbel
von der Vorschubspindel Y-Achse

abziehen lasst.

5. Gewindestift im Stellring l0sen-
und folgende Teile von der Vor-
schubspindel Y-Achse abziehen
1. Stellring mit Skalenring
2. Spindellager 3
3. Tellerfeder
4. U-Scheibe
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19. Anbausatz zu 2-Achsen Koordinatentische K400 und K600 (optional Artikelnummer 24499)

19.3 Montage verlangerte Vorschubspindel Y-Achse

1. Spindellager und Stellring einfet-
ten. 1 2
2. Die verlangerte Vorschubspindel
hat 2 gefraste Flachen
1. gefraste Flache fur
Gewindestift Handkurbel
2. gefraste Flache fur

Gewindestift Stellring

3. Folgende Teile auf die verlangerte

Vorschubspindel Y-Achse montie- )

ren

1. U-Scheibe

2. Tellerfeder (Wolbung zur
U-Scheibe)

3. Spindellager

4. Stellring mit Skalenring

Hinweis
Die beiden gefrasten Flachen

mussen nach oben zeigen.

4. Gewindestift des Stellrings anzie-
hen das Ende des Gewindestiftes 4
muss auf der gefrasten Flache
aufliegen.
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19. Anbausatz zu 2-Achsen Koordinatentische K400 und K600 (optional Artikelnummer 24499)

19.3 Montage verlangerte Vorschubspindel Y-Achse

5. Handkurbel auf die verlangerte
Vorschubspindel Y-Achse mon- 5
tieren und den Gewindestift der

Handkurbel anziehen.

Hinweis:
Das Ende des Gewindestiftes
muss auf der gefrasten Flache

aufliegen.

6. Verlangerte Vorschubspindel der
Y-Achse einfetten und in die Spin-
delmutter eindrehen. Vorschub-
spindel soweit eindrehen bis das
Spindellager an der Bodenplatte

anliegt.

7. Die beiden beiseitegelegten
Schrauben, Facherscheiben und 7
Muttern vom Spindellager wieder

anschrauben.

Feineinstellung fur das Spiel des
Spindellagers X-Achse, siehe
Punkt 18.5.

Feineinstellung fur das Spiel des
Spindellagers Y-Achse, siehe
Punkt 18.6.
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19. Anbausatz zu 2-Achsen Koordinatentische K400 und K600 (optional Artikelnummer 24499)

19.4 Montage Halter Anbaumessschieber Y-Achse

1. 2-Achsen Koordinatentisch auf
die Aufspannflache des Ober-

schlittens legen.

2. Die beiden Aufspannhalter von
der Bodenplatte abschrauben.
Schrauben und Muttern beiseite

legen.

3. In einen Aufspannhalter 2 Boh-
rungen @ 7 mm bohren. Die
Position der 2 Bohrungen auf dem
Aufspannhalter anreifien. Um ein
Verlaufen des Bohrers zu vermei-
den, die markierten Positionen
ankornen. Den Halter der Y-Ach-
se anhalten und die Position der
Bohrungen kontrollieren.

Bohrungen entgraten.
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19. Anbausatz zu 2-Achsen Koordinatentische K400 und K600 (optional Artikelnummer 24499)

19.4 Montage Halter Anbaumessschieber Y-Achse

3. Den Halter Anbaumessschieber
Y-Achse mit 2 Schrauben auf den

Aufspannhalter anschrauben.

4. Den Anbaumessschieber der
Y-Achse auf den Halter An-
baumessschieber Y-Achse mit
2 Schrauben, 2 U-Scheiben, 2
Facherscheiben und 2 Muttern

anschrauben.

19.5 Montage Noniushalter X-Achse mit Noniushalter Y-Achse

1. Noniushalter X-Achse mit
Noniushalter Y-Achse mit 2 1
Schrauben, 2 Distanzbuchsen, 2
Facherscheiben und 2 Muttern

verschrauben.

T Jhe— [ §

59



WABELCO

MASCHINENMANUFAKTUR seit 1885

19. Anbausatz zu 2-Achsen Koordinatentische K400 und K600 (optional Artikelnummer 24499)

19.5 Montage Noniushalter X-Achse mit Noniushalter Y-Achse

2. Von den beiden Haltern fur Nach-
stellleiste Y-Achse die vorderen
Schrauben abschrauben und

beiseite legen.

3. Den Noniushalter X-Achse mit
dem angeschraubtem Nonius-
halter Y-Achse an die beiden
Halter fur Nachstellleiste Y-Achse
mit den beiden beiseitegelegten

Schrauben anschrauben.

19.6 Montage vormontierter Halter Anbaumessschieber Y-Achse

1. Den vormontierten Halter An-
baumessschieber Y-Achse (siehe
Punkt 19.4 ) mit den beiseitege-
legten Schrauben und Muttern auf

die Bodenplatte anschrauben.
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19. Anbausatz zu 2-Achsen Koordinatentische K400 und K600 (optional Artikelnummer 24499)

19.6 Montage vormontierter Halter Anbaumessschieber Y-Achse

2. Den 2ten Aufspannhalter mit den
beiseitegelegten Schrauben und
Muttern auf die Bodenplatte an-

schrauben.

19.7 Anbaumessschieber Y-Achse mit Noniushalter Y-Achse verschrauben

1. Das Display des Anbaumess-
schiebers Y-Achse so positio-
nieren, dass die Bohrungen des
Noniushalters mit den Bohrungen
des Displays Ubereinstimmen.
Den Anbaumessschieber mit 2

Schrauben anschrauben.

=

PP

2. Der Anbaumessschieber muss
parallel zum Koordinatentisch
ausgerichtet sein. Dazu den
Oberschlitten Uber den gesamten
Verfahrweg der Y-Achse verfah-
ren. Ggf. die Schrauben nochmals
ldsen und wieder anziehen und

Vorgang wiederholen.

61



WABELCO

MASCHINENMANUFAKTUR seit 1885

19. Anbausatz zu 2-Achsen Koordinatentische K400 und K600 (optional Artikelnummer 24499)

19.8 Montage Halter Anbaumessschieber X-Achse zu K400

1. Halter X-Achse links und rechts
in die Nut der Langsseite ein-
schieben und mit je 2 Schrauben

festklemmen.

2. Den Anbaumessschieber der
X-Achse auf die Halter X-Ach-
se links und rechts mit je einer
Schraube und einer U-Scheiben
auf die auflere Bohrung an-

schrauben.

3. 2-Achsen Koordinatentisch auf
die Aufspannflache des Ober-

schlittens legen.
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19. Anbausatz zu 2-Achsen Koordinatentische K400 und K600 (optional Artikelnummer 24499)

19.8 Montage Halter Anbaumessschieber X-Achse zu K400

4. Das Display des Anbaumess-
schiebers X-Achse so positio-
nieren, dass die Bohrungen des
Noniushalters mit den Bohrungen
des Displays Ubereinstimmen.
Den Anbaumessschieber mit 2

Schrauben anschrauben.

5. Der Anbaumessschieber muss
parallel zum Koordinatentisch
ausgerichtet sein.

Dazu den Oberschlitten tber den
gesamten Verfahrweg der
X-Achse verfahren.

Ggf. die Schrauben nochmals
ldsen und wieder anziehen und

Vorgang wiederholen.

19.9 Montage Halter Anbaumessschieber X-Achse zu K600

1. Halter X-Achse links und rechts
in die Nute der Langsseite ein-
schieben und mit je 2 Schrauben

leicht festklemmen.
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19. Anbausatz zu 2-Achsen Koordinatentische K400 und K600 (optional Artikelnummer 24499)

19.9 Montage Halter Anbaumessschieber X-Achse zu K600

2. Die beiden Befestigungslaschen
des Anbaumessschieber X-Achse, 2
bestehend aus Ober- und Unter-

teil, abschrauben.

3. Die Unterteile der Befestigungs-

3

laschen auf die Haltern X-Ach-
se links und rechts mit je einer
Schraube und einer U-Scheibe
auf der inneren Bohrung der Hal-

ter befestigen.

4. Den Anbaumessschieber
X-Achse auf die Unterteile der
Befestigungslaschen legen und
die Oberteile auf die Unterteile

anschrauben.
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19. Anbausatz zu 2-Achsen Koordinatentische K400 und K600 (optional Artikelnummer 24499)

19.9 Montage Halter Anbaumessschieber X-Achse zu K600

5. 2-Achsen Koordinatentisch auf
die Aufspannflache des Ober-

schlittens legen.

6. Das Display des Anbaumess-
schiebers X-Achse so positio-
nieren, dass die Bohrungen des
Noniushalters mit den Bohrungen
des Displays Ubereinstimmen.
Den Anbaumessschieber mit 2

Schrauben anschrauben.

7. Der Anbaumessschieber muss
parallel zum Koordinatentisch
ausgerichtet sein dazu den Ober-
schlitten Uber den gesamten Ver-
fahrweg der X-Achse verfahren.
Ggf. die Schrauben nochmals
ldsen und wieder anziehen und

Vorgang wiederholen.
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20.

20.1

66

Zeichnungen und Legende

Bohrstander B1200

Teile-Nr.

1

2
2.1

3.1

8.1

9.1
9.2

Stiick

Bestell-Nr.

51006831-00068

51508591
16193400008000
16191200008020
16198500008000
51006831-00055
51502030
51507380
16191200008016
51004030-00012

51004025-00021

16067990012000
51006831-000414
16191200008030
16198500008000

Bezeichnung

Bodenplatte mit Klemmschraube und
Mutter

Gewindestift mit Exzenter

Mutter

Klemmschraube

Mutter

Feststellring mit Klemmschraube
Ruckholfeder

Tiefenanschlag

Klemmschraube

Stahl Saule

Vorschubhebel mit Kugel und Vor-
schubwelle

Sicherungsscheibe
FUhrungsgehause
Klemmschraube

Mutter



20. Zeichnungen und Legende

20.2 Bohrstander B1230

Teile-Nr.
1

2
2.1
2.2
3
3.1
4

5

6
6.1

8.1

9.1
9.2

Stiick
1

N NN

Bestell-Nr.
51006831-00038
51508591
16193400008000
51508019
16191200008025
16198500008000
51006831-00025
51502028
51507380
16191200008025
51004035-00022

51507360-0001

16067990012000
51006831-00014
16191200008025
16198500008000

Bezeichnung

Bodenplatte mit Klemmschraube
Gewindestift mit Exzenter

Mutter

Fahrungsrolle

Klemmschraube

Mutter

Feststellring mit Klemmschraube
Ruckholfeder

Tiefenanschlag

Klemmschraube

Stahl Saule

Vorschubhebel mit Kugel und Vor-
schubwelle

Sicherungsscheibe
FUhrungsgehause
Klemmschraube

Mutter
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20. Zeichnungen und Legende

20.3 Bohrstander Frasstander BF
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20.

20.3

Zeichnungen und Legende

Bohrstander Frasstander BF

Teile-Nr.
1

2
2.1
2.2
3
3.1
4

5

6
6.1

10

10.1
1

1
1.2
12
12.1
12.2

Stiick
1

N NN NN

—_

Bestell-Nr.
51407040-0001M
51508591
16193400008000
51508019
16191200008030
16198500008000
51401003-0001
51502029
51507380
16191200008025
2447

24457

24452

51507332-0001

16067990012000
24460

51507330-0001

16047100014000
24470

24453
16191200008035
16198500008000
51407045-00011
51407070-0001
16179810003095

Bezeichnung

Bodenplatte mit Klemmschraube
Gewindestift mit Exzenter

Mutter

Fahrungsrolle

Klemmschraube

Mutter

Feststellring mit Klemmschraube
Rackholfeder

Tiefenanschlag

Klemmschraube

Stahl Saule 500 mm

Stahl Saule 750 mm

Stahl Saule 1000 mm

Vorschubwelle mit Skalenring, Vorschubhebel
und Kugel

Sicherungsscheibe

Maschinentrager mit Klemmschrauben
Vorschubwelle mit Skalenring, Vorschubhebel
und Kugel

Sicherungsring

Sechskant Stahl Ausleger 350 mm
Sechskant Stahl Ausleger 500 mm
Klemmschraube

Mutter

FUhrungsgehause

Gehausedeckel

Schraube
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20. Zeichnungen und Legende

20.4 Bohrstander Frasstander BF mit 3-Speichen Drehkreuzen
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20.

20.4

Zeichnungen und Legende

Bohrstander Frasstander BF mit 3-Speichen Drehkreuzen

Teile-Nr.
1

2
2.1
2.2
3
31
4

5

6
6.1

10

10.1
1

11
1.2
12
12.1
12.2

Stiick Bestell-Nr.

1
2
2
2
2
2
1
1
1

1
1
1

N NN — =

—_

51407040-0001M
51508591
16193400008000
51508019
16191200008030
16198500008000
51401003-0001
51502029
51507380
16191200008025
2447

24451

24452

24462

16067990012000
24460

24464

16047100014000
24470

24453
16191200008035
16198500008000
51407045-0001M
51407070-0001
16179810003095

Bezeichnung

Bodenplatte mit Klemmschraube
Gewindestift mit Exzenter

Mutter

Fahrungsrolle

Klemmschraube

Mutter

Feststellring mit Klemmschraube
Rickholfeder

Tiefenanschlag

Klemmschraube

Stahl Saule 500 mm

Stahl Saule 750 mm

Stahl Saule 1000 mm

Vorschubwelle mit Skalenring, Vorschubhebel
und Kugel

Sicherungsscheibe

Maschinentrager mit Klemmschrauben
Vorschubwelle mit Skalenring, Vorschubhebel
und Kugel

Sicherungsring

Sechskant Stahl Ausleger 350 mm
Sechskant Stahl Ausleger 500 mm
Klemmschraube

Mutter

Fahrungsgehause

Gehausedeckel

Schraube
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20. Zeichnungen und Legende

20.5 Anbausatz zu Bohrstander Frasstander BF (optional Artikelnummer 24599)

72



WABELCO

MASCHINENMANUFAKTUR seit 1885

20.

20.5

Zeichnungen und Legende

Anbausatz zu Bohrstander Frasstander BF (optional Artikelnummer 24599)

Teile-Nr.
1

1.1
1.2
1.3
1.4
1.5
1.6
2
2.1
2.2
3
31
3.1
3.2
3.2
3.3
3.3.1

Stuck

N NN NN

—_

Bestell-Nr.
51407163-0001
16191200003006
16112500003000
16112500004000
16191200004012
16193400004000
16191200003006
51407160-00012
16091300008010
16191200003006
51407162-0001
16191200004010
16112500004000
51407161-00012
16191200008025
16191200003006
16112500003000

Bezeichnung
Noniushalter Y- und Z-Achse
Schraube

Scheibe

Scheibe

Schraube

Mutter

Schraube
Feststellring Y-Achse
Gewindestift
Schraube
Noniushalter Z-Achse
Schraube

Scheibe

Feststellring Z-Achse
Schraube

Schraube

Scheibe
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20. Zeichnungen und Legende

20.6 2-Achsen Koordinatentische K400 und K600
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20.

20.6

Zeichnungen und Legende

2-Achsen Koordinatentische K400 und K600

Teile-Nr.
1

4.1

4.2
4.3
4.4
4.5
4.6
4.7
4.8

6.1

6.2
6.3
6.4
6.5
6.6
6.7
6.8

7.1
7.2
7.3

9.1
9.2

Stiick
1

—_

N NN

_ .

B 2N N OO NN

Bestell-Nr.
51407180-0001
51407180-0002
51001017-00012
51001017-00042
16073430003010
51006831-00222
51407186-0001
51407186-00022
51407140-000M
51507310-0001
51507010-0001
16020930020005
16191200006010
16173490176530
16112500010000
16179810006032
51006831-00203
51407185-00010
51407140-000M
51507310-0001
51507010-0001
16020930020005
16112500010000
16191200006025
16167980006000
16193400006000
51006831-0021
16091300006016
16193400006000
16193300006016
51001015-0001
51006831-00233
16079910008045
16193400008000

Bezeichnung

Oberschlitten mit Schrauben zu K400
Oberschlitten mit Schrauben zu K600
Nachstellleiste X-Achse zu K400
Nachstellleiste X-Achse zu K600
Spiralspannstift

Kreuzschlitten

Spindel X-Achse zu K400
Spindel X-Achse zu K600
Spindellager

Skalenring mit Stellring
Handkurbel mit Gewindestift
Tellerfeder

Schraube

Scheibe

Scheibe

Schraube

Bodenplatte

Spindel Y-Achse

Spindellager

Skalenring mit Stellring
Handkurbel mit Gewindestift
Tellerfeder

Scheibe

Schraube

Scheibe

Mutter

Halter fir Nachstellleiste Y-Achse
Gewindestift

Mutter

Schraube

Nachstellleiste Y-Achse
Aufspannhalter

Schraube

Mutter
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20. Zeichnungen und Legende

20.7 Anbausatz zu 2-Achsen Koordinatentische K400 und K600 (optional Artikelnummer 24499)
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20.

20.7

Zeichnungen und Legende

Anbausatz zu 2-Achsen Koordinatentische K400 und K600 (optional Artikelnummer 24499)

Teile-Nr.
1

2
2.1
2.2
2.3
2.4
2.5
3
3.1
3.2
3.3
3.4
35
3.6
4
4.1
5

5.1

52
53
5.4

Stiick

NN NN N = = NN DN DN

—_

Bestell-Nr.
51407185-00021
51407152-000103
16193300006012
16193400004000
16167980004000
16112500004000
16191200004010
11360
51407150-0001

16193400004000
16167980004000
51508060
16191200004016
51407151-000103

11363

11365
51407153-000103
51407154-0001033
16191200004010
16112500004000

Bezeichnung

Spindel Y-Achse
Anbaumessschieberhalter Y-Achse
Schraube

Mutter

Facherscheibe

Scheibe

Schraube

Anbaumessschieber Y-Achse
Noniushalter Y-Achse

Schraube (in Anbaumessschieber Y-Achse enthalten)
Mutter

Facherscheibe

Distanzbuchse

Schraube

Noniushalter X-Achse

Schraube (in Anbaumessschieber X-Achse enthalten)
Anbaumessschieber X-Achse zu K400
Anbaumessschieber X-Achse zu K600
Anbaumessschieberhalter X-Achse links
Anbaumessschieberhalter X-Achse rechts
Schraube

Scheibe
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