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Konformitatserklarung

Hiermit erklaren wir im Namen der Herstellerfirma

Walter Blombach GmbH

Werkzeug- und Maschinenfabrik
mit Sitz in Remscheid und Neuerburg

D-42871 Remscheid - Postfach 12 01 61 - Tel.: (02191) 597- 0 - Fax: (02191) 597 - 40
D-54673 Neuerburg - WABECO Str. 1-10 - Tel.: (06564) 9697-0 - Fax: (06564) 9697-25

dass die nachfolgend benannte

Universal Bohr- und Frasaufsatz Typ:
DF1680 E

in der serienmaBigen Ausfuhrung folgenden einschlagigen Bestimmungen entsprechen

- Maschinenrichtlinie 98/37 EG
- Niederspannungsrichtlinie 73/23/EWG
- EMV-Richtlinie 89/336/EWG

Zur Erfillung/Umsetzung der Anforderungen aus den genannten Richtlinien wurden die bereits
veroffentlichten und zutreffenden Normen herangezogen:

EN ISO 12100-1
EN 1SO 12100-2
EN 12840

EN 60204-1

D-54673 Neuerburg

Ort der Ausstellung

Uhoph  §chos "

Unterschrift




Ubersicht

Sehr geehrter Kunde!

Mit dem Kauf des WABECO-Bohr- und Frasaufsatz haben Sie sich fir ein Qualitatsgerat
entschieden. Es wurde mit groter Sorgfalt hergestellt und einer genauen Qualitatskontrolle
unterzogen. Diese Betriebsvorschrift soll lhnen helfen, Arbeiten mit lhrer neuen Bohr- und
Frasaufsatz gefahrlos und richtig zu verrichten. Deshalb bitten wir Sie, die entsprechenden
Hinweise aufmerksam durchzulesen und sorgféltig zu beachten.

Nach dem Auspacken der Bohr- und Fréseinrichtung ist zu prifen, ob Transportschaden
irgendwelcher Art aufgetreten sind. Beanstandungen, gleich welcher Art, sind sofort zu melden.
Spétere Reklamationen kdnnen nicht anerkannt werden.

Bei allen Rickfragen und Ersatzteilbestellungen geben Sie bitte unbedingt die
Maschinennummer an (siehe Typenschild).

Technische Daten
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in Verbindung mit den Universal Drehmaschinen D6000 E/D6000 E high speed

Arbeitsbereich/Verfahrwege

Langsweg X-AChSe .....ccccccveeeiiiiiiiiineneeenn, 500 mm

Querweg Y-AchSe ........cccccvvveeeeee i, 140 mm

Vertikalweg Z-Achse ..........cccovvveeeeeeeiicinnn, 280 mm

Elektrische Ausristung

Hauptantrieb .........ccoccov e, elektronisch regelbarer Motor
ANtriebsleistung.......cceevveeeeiiiiciiieieee e 1,4 Kw, 230V, 50 Hz
Spindeldrehzahl stufenlos.............cccceeen. 140 - 3000 U/min
Senkrecht-Fraskopf

Schwenkbereich beidseitig............cccocvveee. 90°

Werkzeugaufnahme ..........ccccceeiniieennn MK2

Werkzeugspannung .........cccocceeeeevineeennene Werkzeug- Spann- und Ausdriicksystem
Bohrhub......cooovveiiiii e 55 mm

Arbeitstisch

Lange X Breite ... 270 x 150 mm

Nutenanzahl ..........cooociiiiiiiiiieeeen 2

NULENDIEIte .. .eeeeieieiiiie e 10 mm

Abstand Fréastisch - Arbeitsspindel

0011 TR PP 0 mm

MNAX. i 280 mm

Ausladung Frasspindel - Stander............... 185 mm

Gerauschwerte nach DIN 45635 - Teil 1
Arbeitsplatzbezogener Emissionswert

Leerlauf ......vveeeieeee e LpA = 68 dB(A)
Lastlauf.......ccceveeeiiiie e, LpA = 83 dB(A)

Weitere Maschinendaten
Gewicht netto (ohne Verpackung) ............. 49 kg




- Technische Anderungen vorbehalten —

Technische Daten

1.

Aufstellmale
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2. Ubersichtszeichnung und Legenden

2.1 Elektronik-Schutzhaube




2. Ubersichtszeichnung und Legenden

2.1.1 Legende Elektronik-Schutzhaube

Teil-Nr. Stick Bestell-No. Bezeichnung

1 1 11200401 Deckel

2 1 11800005 Platine

3 1 11200403 Abdeckhaube

4 4 11700001 Senkkopfschraube

5 4 11700002 Sechskantmutter

6 1 11800001 Ein-Aus-Schalter

7 1 11800004 Potentiometer

8 8 11700003 Linsenblechschraube

9 1 11700004 Zylinderschraube

11 1 11200411 Werkzeuganzugsschraube mit Gewinde M10 zu MK2

111 1 112004111 Werkzeuganzugsschraube mit Gewinde M12 zu MK3 und
SK30

12 1 11800008 Not-Aus-Schalter

13 1 11800011 Netzleitung mit Stecker

15 1 11200415 Innensechskantschlissel 8mm zu MK2

15.1 1 112004151 Innensechskantschlissel 10 mm zu MK3 und SK30




2. Ubersichtszeichnung und Legenden

2.2 Schutzhaube

2.1

3.2

3.1 1

2.2.1 Legende Schutzhaube

Teil-Nr. Stiick  Bestell-No. Bezeichnung

1 1 11270101 Schutzhaube

2 1 11270102 Klemmhalter

2.1 1 11840004 Klemmhebel

3 1 11270103 Fuhrungsstange
3.1 3 11700026 Schrauben

3.2 2 11700038 Unterlegscheibe
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Ubersichtszeichnung und Legenden

2.3

Z-Stander mit Vertikalschlitten und Aufspannfuss




2 Ubersichtszeichnung und Legenden

231 Legende Z-Stander mit Vertikalschlitten und Aufspannfuss
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Teil-Nr.

O~NO U WN P

PR ERERRRER R R
0~NOOUINWNERO

18.1
18.2
18.3
18.4
18.5
18.6
18.7
18.8
18.9
18.10
18.11
18.12
18.13
20

21

22
22.2
22.3
22.4
22.6
22.7
22.8
24

25
26a+hb
27

Stick

PP RPPRPPPRPPRPPRPRPNNRPPRPPRPPRPOORPRPO®NRREPREPRPREPREERLERPR

=

0

PR R WRRRRERRNR

Bestell-No.

11200301
11200302
11200303
11700017
11700018
11700019
11700020
11700021
11840004
11200311
11700019
11860001
11700022
11200315
11700018
11700021
11200318
11700023
112003182
112003183
112003184
11810003
112003186
112003187
11810004
11850002
1120031810
11700024
11840005
11700009
11200320
11700026
11200322
112003222
11810007
112003224
112003226
11700027
11810025
11700021
11200325
11200326
11200327

Bezeichnung

Stander

Nachstelleiste
Vertikalschlitten
Indexbolzen
Unterlegscheibe
Sechskantmutter
Sicherungsmutter
Innensechskantschraube
Klemmhebel

Druckstiick
Sechskantmutter
Faltenbalg
Innensechskantschraube
Faltenbalgfiihrung
Unterlegscheibe
Innensechskantschraube
Vorschubeinheit
Spiralspannstift

Kegelrad

Spindel

Einstellmutter

Kugellager
Spindelflansch
Skalenring

Kugel

Druckfeder

Stellring

Spiralspannstift

Handrad

Gewindestift
Abdeckblech
Innensechskantschraube
Spindellagerung kompl.
Einstellmutter

Kugellager
Spindelflansch

Kegelrad

Spiralspannstift

Dichtring
Innensechskantschraube
Abdeckkappe
Spindelmutter

Spindel

Ubersichtszeichnung und Legenden

2.3.1

Legende Z-Stander mit Vertikalschlitten und Aufspannfuss
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Teil-Nr.

28
29
31
32
33
37
40
41
42
43
44

Stick

ANNDMNPRPPRPRPERPRERPREPR

Bestell-No.

11700127
11200329
11700028
11700029
11700030
11700009
10692001
11700062
11700010
11700052
11700005

Bezeichnung

Sechskantschraube
Scheibe
Sechskantschraube
Unterlegscheibe
Sechskantmutter
Gewindestift

Konsole
Innensechskantschrauben
Innensechskantschrauben
Innensechskantschraube
Facherscheibe

2

Ubersichtszeichnung und Legenden

2.4

Fraskopf mit 1,4 kW Motor

12




11

(37—
(27
(38)
(33)

(39)

1 (18) (1a) QB (21)(24)(23)(3)

(26

(27)

"HJI -3"] ||-15|

Ubersichtszeichnung und Legenden

24.1

Legende Fraskopf mit 1,4 kW Motor
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Teil-Nr. Stiick  Bestell-No. Bezeichnung

1 1 11200101 Gehause

2 1 11200102 Kunststoffring

3 2 11810001 Kugellager

4 1 11700005 Sicherungsring

5 1 11820001 Antriebsriemen

6 1 11200106 Riemenscheibe

7 1 11700006 Palifeder

8 1 11200108 Lagerflansch

9 1 11700046 Innensechskantschraube
10 2 11830001 Unterlegscheibe

11 1 11700027 Sicherungsring

12 1 11700011 Schraube

13 3 11700123 Innensechskantschraube
14 1 11200114 Werkzeugspindel MK2
14.1 1 112001141 Werkzeugspindel MK3
14.2 1 112001142  Werkzeugspindel SK30
15 1 11200115 Federdraht

16 2 11810002 Kugellager

17 1 11200117 Pinole

19 1 11200119 Mutter diinn

20 1 11200120 Mutter dick

21 1 11200121 Palfeder

22 1 11200122 Ritzelwelle

23 1 11700018 Unterlegscheibe

24 2 11700010 Innensechskantschraube
25 2 11200125 Distanzbuchse

26 1 11200126 Motor mit Ritzel

27 1 11200127 Nabe

28 1 11200128 Betatigungshebel

29 1 11840001 Griff

30 1 11700016 Spiralspannstift

31 1 11200131 Skalenring

32 1 11700004 Zylinderkopfschraube

33 1 11700012 Sicherungsring

34 1 11700121 Innensechskantschraube
36 1 11700092 Sechskantschraube

37 1 11200137 Tiefenanschlag

38 1 11850001 Spiralfeder

39 1 11840002 Klemmhebel

Schaltplan Motor 1,4 kW

Dieses Dokument zeigt alle Einrichtungen der elektrischen Ausriistung
einschlief3lich des Anschlusses an das Versorgungsnetz
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Anlieferung und Montage

Die Bohr- und Frasaufsatze werden im Werk sorgfaltig verpackt.

Nach der Anlieferung ist zu prifen:

1. ob die Verpackung eine Beschadigung bzw.




2. ob die Bohr- und Frasaufsatze einen Transportschaden aufweist oder zu beanstanden ist.
In diesem Fall bitten wir um sofortige Benachrichtigung. Spatere Reklamationen kdnnen
nicht anerkannt werden.

4.1

Befestigung des Bohr- und Frasaufsatzes DF1680 E an der Drehmaschine

Fuhrungssaulenaufnahme (40) mittels 4 Schrauben (41) an das GulBbett der Drehmaschine
montieren (siehe Seite 8).

Z-Stander mit Schrauben (42) an die Filhrungssaulenaufnahme montieren.
Der Ort der Aufstellung sollte so gewahlt werden, dass ausreichende Lichtverhaltnisse gegeben und

elektrische Versorgungsleitungen mit Schutzkontaktsteckdose und O-Leiter so nahe an der Maschine
installiert ist, dass die Netzanschlussleitung keinerlei Zugbeanspruchung unterliegt.

Inbetriebnahme und Wartung

Nach fachgerechter Aufstellung und Befestigung werden die Versorgungsanschlisse hergestellt:

1. elektrische Netzanschlussleitung des Bohr-und Frasaufsatzes an die 6rtliche Versorgungsleitung
durch die Elektrofachkraft

2. Prifung auf Einhaltung der Funktionen

Zum Aufspannen von Werkstucken kann ein Maschinenschraubstock oder zu den T-Nuten passende
Spannschrauben verwendet werden.

3. Abschmieren

Vorschubritzel

Die Pinole und das Vorschubritzel missen abgeschmiert werden. Dazu bewegen Sie die Pinole in
Auf- und Abwartsrichtung und geben dabei etwas Schmierél auf die Mantelflache der Pinole und die
seitliche Anlage der Vorschubspindel.

AuRerdem muss die Schwalbenschwanzfiihrung des Z-Standers geschmiert werden.

Wir empfehlen: fur das Abschmieren: Mehrzweckfett der Klass 2NLGI
fur das Einélen Schmierdl mit einer Viskositat von 100mm %/s

Ein Abschmieren der Bohrspindel ist nicht erforderlich, da die Kugellager eine geschlossene
Bauform haben und die Lager werkseitig fiur die Lebensdauer des Gerates mit Fett versehen
wurden.

Inbetriebnahme und Wartung
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5. Nachstellen

5.1 Schwalbenschanzfiihrungen



Die Schwalbenschwanzfihrungen sind nachstellbar ausgebildet. Sollte eine
Nachjustierung erforderlich werden, missen zuerst die Kontermuttern geldst werden. Mittels
eines Innensechskantschliissels die Nachstellschrauben soweit anziehen, dass die Schlitten
sich mit der Handkurbel noch leicht hin- und herdrehen lassen. Nach der Justierung
Kontermuttern wieder anziehen.

Nachstell-
/) schraube
2
A
e @
A
2
%%
e
—
Kontermutter

5.2 Spindelmuttern

Die Spindelmuttern sind nachstellbar ausgebildet.
Sollte einmal eine Spindelmutter der Z-Achse ein Spiel
aufweisen, wird — wie nachfolgend beschrieben -
vorgegangen:

Z-Achse:

Um die Spindelmutter (Teil-Nr. 26a+26b) der Z-Achse
nachzustellen, muss das Abdeckblech (Teil-Nr. 20)
abgeschraubt werden. Nach dem Lésen des Gewindestift
(Teil-Nr. 37) wird die Enstellmutter (Teil Nr. 26b) ein wenig
im Uhrzeigersinn gedreht. Durch diese Drehung verspannt
man die beiden Muttern gegenseitig und erreicht einen
spielfreien Lauf der Gewindespindel. Nach der Einstellung
wird der Gewindestift (Teil-Nr. 37) wieder fest angezogen.

Sicherheitseinrichtungen und -hinweise

Nachfolgend geben wir einige Sicherheitshinweise, die sich aus den Anforderungen der

europaischen Normung und unseren Erfahrungen ergeben, bekannt:

17



Schutzhaube

Die trennende Schutzeinrichtung ist befestigt am Maschinengehduse und soll das Hineingreifen
an die umlaufende Werkzeugspindel verhindern. Diese Schutzeinrichtung ist so konstruiert, das
sie in der Arbeitshohe (abh&ngig von den Malien des Werkstiicks und des Werkzeugs)
eingestellt werden kann. Ferner kann sie leicht geschwenkt werden, um einen schnellen
Werkzeugwechsel zu ermdglichen.

Hauptschalter mit Unterspannungsausldsung

Um die elektrische Einrichtung der Bohr- und Frasmaschine sicher vom Netz zu trennen, ist
neben der Netzanschlussleitung mit Stecker auch ein Hauptschalter mit Unterspannungs-
auslésung vorhanden. Diese Unterspannungsauslosung verhindert ein wieder anlaufen des
Antriebsmotors nach Riickkehr der Netzspannung und damit eine Verhinderung der Gefahrdung
durch eine unerwartete Bewegung der Werkzeugspindel.

Not-Aus-Schalter

Der Not-Aus-Schalter dient zum schnellen Stillsetzen gefahrlicher Bewegungen, insbesonders
bei den Einrichtungen zum automatischen Vorschub.

Uberlastschutz

Diese Einrichtung wurde zum Schutz des Antriebsmotors entwickelt und bedarf des Hinweises,
dass nach dem Abschalten des Motors von Hand bzw. nach dem automatischen Abschalten
aufgrund einer Uberlastung etwa 1-3 Sekunden gewartet werden muss, bevor wieder
eingeschaltet wird, damit das Relais der elektronischen Einrichtung den Einschaltzustand wieder
herstellt.

Werkstiicke missen so befestigt werden, dass sie durch die Drehmomente des Bohrers bzw.
Frasers nicht aus ihrer Position bewegt werden.

Runde Werkstiicke, z.B. Wellen, runde Drehteile oder dergleichen miissen beim Bohren durch
geeignete Befestigungsmittel, z.B. Prismen in Verbindung mit einem Maschinenschraubstock,
befestigt werden.

Maschinenbohrer und -fraser sind scharfkantige Werkzeuge. Zum Schutz der Hande sollten beim
Transport und Werkzeugwechsel die Werkzeuge nur am Schaft und nicht an den Schneiden
angefasst werden.

Die Werkzeugschneiden sind scharf und durch Beriihren besteht
erhebliche Verletzungsgefahr.

Beim Bohren und Frasen entstehen scharfe und oft hei3e Spéne, die durch die Drehbewegungen
der Werkzeuge weggeschleudert werden. Zur Verhinderung einer Geféhrdung ist das Tragen
einer Schutzbrille oder eines Gesichtsschutzes notwendig.

Sicherheitseinrichtungen und -hinweise
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9.

Zu empfehlen ist ferner das Tragen von eng anliegender Kleidung, insbesonders im Bereich der
Arme, und eines Haarnetzes bei langeren Haaren, um das Einziehen oder Fangen durch die
rotierende Werkzeugspindel beim Werkstlickwechsel zu verhindern.



10

11

12.

13.

14.

15.

16.

17.

Durch Ziehen des Netzsteckers wird der Bohr- und Frasaufsatz spannungsfrei gemacht. Dieser
Hinweis sollte beachtet werden, wenn

- ein Bohrer- bzw. Fréaserwechsel

- eine Wartungsarbeit an der Maschine vorgenommen wird.

Zur Vermeidung einer Uberlastung sowohl der Werkzeuge als auch des Antriebsmotors wird
empfohlen, eine richtige Wahl der Werkzeuge zu treffen, abgenutzte durch scharfe zu ersetzen
und den Vorschub so zu bemessen, dass die Drehzahl der Werkzeugspindel nur geringfligig
abfallt. Die Tiefe des Vorschubs ist korrekt zu wéhlen, damit nicht in den Maschinentisch
hineingebohrt wird.

Zur Vermeidung einer unzureichenden Beleuchtung empfehlen wir die Einrichtung einer
Lichtquelle, die an der Werkzeugschneide einen Wert von mindestens 500 LUX aufweist.

Zum Entfernen der Bohr- und Frasspéne sind geeignete Hilfsmittel zu verwenden.

Um zu vermeiden, dass an Ketten, Schniren oder dhnlichen beweglichen Hilfsmitteln befestigte
Bohrfutterschliissel durch die Werkzeugspindel erfasst und herumgeschleudert werden, geben
wir den dringenden Hinweis darauf, dass diese Bohrfutterschliissel nur mittels einer Klammer
oder &hnlichen Hilfseinrichtung an der Maschine befestigt werden diirfen.

Bei nicht benutzten Bohr- und Frasaufsatzen empfehlen wir die Anbringung einer
Einschaltsicherung, so dass weder Kinder noch Unbefugte die Maschine in Gang setzen kdnnen.

Der Bohr- und Frasaufsatz sollte an einem Ort aufgestellt und betrieben werden, bei dem keine
Einwirkungen von Feuchtigkeit - auRer dem Kihlschmiermittel- zu erwarten sind.

Eine regelmafRige Kontrolle des Bohr- und Frasaufsatzes auf Beschadigung von Teilen oder
Erfullung der Funktionen sehen wir als notwendig an. Rufen Sie uns an, wenn Sie Originalteile
oder Rat brauchen!

7.

Spannen und Ausdriicken der Werkzeuge
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Innensechskantschliissel

Werkzeug-Anzug und

Abdriickschraube
Hauptspindel
Haltebolzen
Spannfutter
7. Spannen und Ausdriicken der Werkzeuge

20




Dies ist das ,Herzstick® des WABECO- Spann- und
Ausdriicksystems, die Werkzeug-Anzug- und

Mire Abdriickschraube. Das Prinzip besteht darin, dass sich auf

dem Kopf der Schraube ein Feingewinde und am Schaft ein
Grobgewinde befindet. Aufgrund dieser Konstruktion ist eine
besondere Vorgehensweise beim Spannen von Werkzeugen
mit Innengewinde zu beachten.

Es ist nicht mdglich ein Werkzeug oder Werkzeughalter mit Innengewinde in die Hauptspindel
einzufihren und dann erst die Werkzeug- Anzug- und Abdriickschraube in das Innengewinde

einzuschrauben!
Das Werkzeug oder der Werkzeughalter muss auf die Schraube aufgedreht werden

Wie Sie auf dem Bild (Seite 22) erkennen koénnen, haben wir zum besseren Verstandnis die
Schutzhaube und Spindelgehause aufgeschnitten.
Im Inneren erkennen Sie die Werkzeug- Anzugschraube,mit Innensechskantschlissel.

Gehen Sie wie folgt vor:

Schrauben Sie zunachst die Schraube mit Hilfe des Innensechskantschliissels bis zum Gewindeende
in der Hauptspindel. Blockiert die Schraube, drehen Sie diese um 2-3 Umdrehungen zurick.

Jetzt wird das Werkzeug mit der Hand von unten in den Kegel der Werkzeugspindel gefuhrt und auf
die Werkzeuganzugschraube aufgeschraubt.

Mit dem Innensechskantschlissel wird dabei die Werkzeuganzugschraube festgehalten.

Wenn das Werkzeug handfest angezogen ist, wird mit dem Haltebolzen die Werkzeugspindel
festgehalten und die Werkzeuganzugschraube ohne groRen Kraftaufwand mit dem
Innensechskantschlissel festgezogen.

Um die Werkzeuge mit Innengewinde auszudriicken, halt man die Werkzeugspindel mit dem
Haltebolzen fest und I6st mit dem Innensechskantschlissel die Werkzeuganzugschraube .

Jetzt wird das Werkzeug mit der Hand von der Werkzeuganzugschraube abgeschraubt und von unten
aus dem Kegel der Werkzeugspindel genommen.

Das Spannen von Werkzeugen mit Mithnehmerlappen (ohne Innengewinde) erfolgt dadurch, dass
zunéchst die Werkzeuganzugschraube mit dem Innensechskantschliissel soweit zurlickgeschraubt
wird, dass sich das Werkzeug

leicht in die Werkzeugspindel einfiihren lasst. Danach wird die Werkzeuganzugschraube nur leicht
auf das Werkzeug aufgeschraubt.

Beim Ausdriicken des Werkzeuges wird der Haltebolzen In die Werkzeugspindel gesteckt und mit
einer Hand festgehalten. Durch eine Linksdrehung des Innensechskantschliissels wird das Werkzeug
gel6st und kann anschlie3end leicht aus der Werkzeugspindel herausgenommen werden.

8. Drehzahleinstellung

21



Fur das Frasen wird, abhangig vom Werkstoff (z.B. Stahl, Aluminium), eine bestimmte
Schnittgeschwindigkeit gefordert.

Um stets eine dem Werkstoff des Werkstiickes und dem Fraserdurchmesser angepasste
Schnittgeschwindigkeit wahlen zu kénnen, kann die Drehzahl der Werkzeugspindel stufenlos von 180
bis 3000 min™ am Potentiometer eingestellt werden.

Nachfolgend geben wir eine Ubersicht {iber die Drehzahleinstellungen von Aluminium und Stahl.

8.1 Drehzahleinstellung fir die Bearbeitung von Aluminium und Stahl
ALUMINIUM STAHL
Werkzeug-@ Drehzahl min ™ Werkzeug-@ | Drehzahl min ™
2mm 3000 2mm 2000
4 mm 2900 4 mm 1400
6 mm 2850 6 mm 1200
8 mm 2750 8 mm 850
10 mm 2700 10 mm 700
12 mm 2650 12 mm 590
14 mm 2600 14 mm 500
8.2 Drehzahleinstellung 1,4 kW Motor
% Drehzahl min * % Drehzahl min ™ % Drehzahl min *
1 130 30 400 60 1900
5 140 35 700 65 2500
10 150 40 850 70 2800
15 160 45 1000 80 3000
20 200 50 1200 90 3050
25 300 55 1500 100 3100
9. Zustellung Z-Achse
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Die Vorschubbewegung -Bohr-und
Frastiefe- erfolgt Uber das Handrad
(Teil-Nr.18.12).

Ein Teilstrich auf dem Skalenring
(Teil-Nr. 18.7) der Gewindespindel
entspricht einem Verfahrweg von 0,05
mm.

Zum Verfahren des Fraskopfes Uber
das Handrad muss der Klemmbhebel
(Teil-Nr.10) geltst werden. Nach der
Mafkorrektur -der gréf3te Verfahrweg
betrédgt 280 mm- ist der Klemmhebel
wieder fest anzuziehen.

Zum Verfahren des Fraskopfes Uber
das Handrad muss der Klemmhebel
(10) gelost werden. Nach
Mafkorrektur ist der Hebel wieder
fest  anzuziehen. Der max.
Verfahrweg betragt 280 mm.

Eine weitere Moglichkeit, die
Werkzeugspindel zu verfahren,
besteht Uber eine Drehbewegung des
Betatigungshebels (Teil-Nr.27,28,29).
Nach dem Losen des Klemmhebels
(Teil-Nr. 39) kann die Drehbewegung
durchgefiihrt werden. Ein Teilstrich
auf dem Skalenring

(Teil-Nr.  31) entspricht einem
Verfahrweg von 1 mm.

AnschlieBend wird der Klemmbhebel
wieder fest angezogen- Der grofte
Verfahrweg der Werkzeugspindel
betragt 40 mm.

Es wird empfohlen, den Verfahrweg
(die Zustellung) nicht zu grof3 zu
wahlen, sondern bei groRerer
Zustelltiefe das erreichen der
Frastiefe in mehreren Schritten
durchzufthren.

10. Bohrhub - Tiefenanschlag
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Es besteht auch die Moglichkeit die
Vorschubbewegung der Fréasspindel
auf ein bestimmtes Mafd

einzustellen.
Hierzu stellt man mit Hilfe des
Betatigungshebels(Teil Nr.

27,28,29) die gewlnschte Tiefe
ein,(Tiefe liest man auf dem
Skalenring Teil Nr. 31 ab), und dreht
den Tiefenanschlag Teil Nr. 37 auf
die richtige Position, sodass er am
Fraskopf anschlagt. AnschlieBend
zieht man die Sechskantschraube
(Teil Nr. 36) fest an.

11.

Anwendungen und Arbeitshinweise
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= Bohrer so einzusetzen und mit dem Spannschliissel zu spannen, dass sich der Bohrer genau
zwischen den drei Spannbacken des Zahnkranz-, Schnellspann-, oder Zangenspannbohrfutters
befindet.

= Fraser mit Schaft mittels Prazisions-Zangenspannfutters mit Morsekegel MK 2 und
Anzugsgewinde M 10 und den entsprechenden Prasisionsspannzangen nach DIN zu spannen.

= Fraser mit Bohrung (alle mit einem Durchmesser 16 mm) und Langsnut mittels Prazisions-
Aufsteck-Frasdorn mit Fraseranzugsschraube und PaR3feder, MK2x16, Anzugsgewinde M10, zu
spannen.

Beim Bohren ist darauf zu achten, dass:

= je nach Durchmesser des Bohrers die passende Drehzahl eingestellt ist.

» der Andruck nur so stark sein darf, dass der Bohrer unbelastet schneiden kann.

= Dbei zu starkem Andruck sich ein friihzeitiger Bohrerverschleifd ggf. sogar ein Bohrerbruch bzw.
Einklemmen in der Bohrung einstellt.

Sollte ein Einklemmen vorkommen, sofort den Motor stillsetzen,
Not-Aus-Schalter betatigen

= Dbei harten Werkstoffen, z.B. Stahl, handelsiiblichen Bohrdl verwendet werden muss.

= grundsétzlich immer der Bohrer bei sich drehender Spindel aus dem Werkstiick heraus zu
fahren ist.

= bei nicht metallischen Werkstoffen, z.B. Holz, ein AusreiRen beim Durchbohren dadurch
verhindert werden kann, dass ein Stick Abfallholz unter das zu bearbeitende Werkstick mit
gespannt wird.

= Dbei furnierten oder kunststoffbeschichteten Holzwerkstiicken immer von der furnierten Seite
gearbeitet werden soll.

= auch bei dinnen Blechen ein Stick Abfallholz mit gespannt wird.

Beim Frésen ist darauf zu achten, dass
= die passende Schnittgeschwindigkeit gewahlt wird:
fir Werkstoffe mit normalen Festigkeitswerten, z.B. Stahl 18-22m/min
fur Werkstoffe mit hdheren Festigkeitswerten 10-14m/min
(siehe auch Abschnitt 8 Drehzahleinstellung)
= der Andruck so gewahlt wird, dass die Schnittgeschwindigkeiten konstant bleiben.
» Dbei harten Werkstoffen handelsibliches Bohrdl verwendet wird.

Beim Aufspannen der Werkstlcke ist darauf zu achten, dass:

= fir die T-Nuten des Frastisches passende Spannschrauben oder ein Maschinenschraubstock
verwendet werden.

= grundséatzlich der Frastisch des Kreuzsupports von Schmutzresten und Spénen zu saubem ist,
um ein einwandfreies ebenes Aufspannen zu ermdglichen.

11.

Anwendungen und Arbeitshinweise
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Fraskopfschwenken




Um Bohrungen und Anfasungen unter
einem Winkel, der von der normalen
senkrechten Stellung des Fraskopfes
abweicht, herzustellen, kann der
Fraskopf jeweils bis 90 Grad nach links
oder rechts geschwenkt werden.

Bei einer vorgesehenen Verstellung
wird wie folgt vorgegangen:

Nach dem Ld&sen (Linksdrehung) der
Sicherungsmutter (Teil-Nr. 7) wird die
Sechskantmutter (Teil-Nr. 6) durch
Rechtsdrehung gegen das

~ Werkzeugspindelgehause soweit

gedreht, bis der Indexbolzen (Teil-Nr. 4
von Hand herausgezogen werden
kann.

Sowohl die Sechskantschraube (Teil-
Nr. 28) als auch die Sechskantmutter
(Teil-Nr. 33) am Vertikalschlitten durch
Linksdrehung etwas losen.

Nunmehr kann der Fraskopf um die
gewiinschte Gradzahl nach links oder
rechts geschwenkt werden. Zum
Feststellen des Fraskopfes in dieser
Stellung werden die Hohe Mutter als
auch die Sechskantmutter angezogen.

Um den Fraskopf wieder in seine
normale Stellung zu bringen, werden
sowohl die Hohe Mutter als auch die
Sechskantmutter am Vertikalschlitten
gel6st und der Vertikalschlitten wieder
in seine senkrechte Stellung gebracht-

Nach dem  Zurickdrehen  der

Sechskantmutter am Indexbolzen

kann dieser in die Offnung am

Werkzeugspindelgehduse von Hand

hineingeschoben werden. Nunmehr

werden sowohl die Sechskantmutter

und die Sicherungsmutter des

Indexbolzens als auch die Hohe

Mutter und die Sechskantmutter am

Vertikalschlitten fest angezogen.

12.

Entsorgung des Bohr- und Frasaufsatzes
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Die Transport- und Schutzverpackungen werden aus folgenden Werkstoffen hergestellt:
= Wellpappe

= Styropor ohne Freon

= Polyethylenfolie

= Holz als Einwegpalette (unbehandelt)

= Europalette (Mehrwegverpackung)

Falls Sie die Teile nicht mehr benétigen bzw. nicht wiederverwenden wollen, entsorgen Sie diese
Teile bei den 6ffentlich bekannten Wiederverwertungsstellen.

Der Bohr- und Fréasaufsatz besteht zu etwa 98% aus wiederverwertbaren Werkstoffen, wie z.B.
Stahl, Grauguf3, Aluminium und zu 2% aus chemischen Werkstoffen, z.B. Leitungsumhtillungen der
Elektroleitungen, Leiterplatten.

Sollten Sie Schwierigkeiten haben, diese Teile fachgerecht zu entsorgen, sind wir lhnen dabei
gerne behilflich: wir nehmen nach vorheriger Vereinbarung die Maschine komplett zuriick und
entsorgen sie. Die Kosten bis zu uns missen Sie allerdings Ubernehmen.
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