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| MONTAGE
Die Maschine soll auf elastische Unterlagen gestellt und an den Montagebohrungen (1) bzw. (62) verschraubt werden.

Il ANSCHLUSS
Die elektrische Anlage ist aus beiliegenden Schaltpldnen ersichtlich.

Der NetzanschluB erfolgt am Hauptschalter (51). Zuné&chst Uberprifen, ob Stromart und Spannung des Netzes
mit den Angaben auf dem Leistungsschild (23) des Motors (34) Gibereinstimmen. Deckel des Hauptschalters (51)
abschrauben, Netzkabel durch die Kabelverschraubung (70) einflinren und Kabelenden an=, 2 (R), 4 (S), 6 (T),
N (Mp) anschlleBen Motor kurz einschalten und Drehrichtung der Bohrspindel (8) feststellen. Die Drehrichtung
der Bohrspindel ist ,,LINKS” (entgegen Uhrzeigersinn) von unten auf die Bohrspindel gesehen. Bei falscher
Drehrichtung 2 Phasen des Netzkabels am Hauptschalter (51) vertauschen.

Il BETRIEB

A Maschinenantrieb
Durcrti I?etétigung des Motorschalters (52) wird der Elektromotor (34) und damit die Bohrspindel (8) in Betrieb
gesetzt.

B Lichtanlage
Mit dem Schalter (50) wird die Maschinenleuchte (7) eingeschaltet.

C Kihimittelanlage
Mit dem Schalter (58) wird die Kiihimittelpumpe (66) eingeschaltet.

D Bohrhdheneinstellung
Durch Betatigung der Kurbel (42) wird das Oberteil (77) bzw. der Tisch auf- und abwértsbewegt. Das Feststellen
bei der gewiinschten Bohrhéhe erfolgt durch den Klemmhebel (40).

E Bohrtiefeneinstellung
Die Einstellung der Bohrtiefe geschieht durch Verdrehen des Skalenringes (90). Die gewiinschte Bohrtiefe
kann an der Bohrtiefenskala (45) mit dem Skalenzeiger (11) eingestellt werden.

F Vorschub
Der Vorschub der Bohrspindel (8) erfolgt von Hand (ber den Griff (6). Die Lage des Griffes (6) kann mit der
Klemmnabe (59) veréandert werden.

G Drehzahiwahl

Durch Lésen (geringes nach links drehen) des Verstellgriffes (84) und anschlieBendes Auf- bzw. Abwartsbe-
wegen des Einstellhebels (80) ist die Drehzahl der Bohrspindel (8) tiber den Regelhebel (25) stufenlos regelbar.
Die gewlinschte Drehzahl der Bohrspindel (8) kann an der Skala DREHZAHLEN (57) mit Hilfe des Skalen-
zeigers (83) eingestellt werden.

ACHTUNG! Nur beiilaufender Maschine regein!

H Bohrspindel-Riickzug

Die Bohrspindel (8) wird durch eine Riickzugfeder (86) selbsttéatig in ihre obere Endstellung zurtickgezogen.
Die Riickholkraft dieser Riickzugfeder kann veréndert werden. Dabei zundchst Skalenzeiger (11) auf Bohr-
tiefe ,,0” einstellen. Danach Lochschitssel fiir Spannabe (wird mitgeliefert) in die 2 Bohrungen der Spannabe (88)
elnfrt‘Jhren Spannabe festhalten und dabei Spannschraube (86) I6sen. Danach mit Lochschiiissel Spannabe (86)
drehen

Rechtsdrehen: Riickzugfeder spannen

Linksdrehen:  Rickzugfeder entspannen

Danach Spannschraube (86) wieder festziehen.

I Gewindeschneid-Automatik
Die Steuerung von Rechts- und Linkslauf der Bohrspindel (8) beim Gewindeschneiden erfolgt durch eine
eingebaute Gewindeschneid-Automatik.
In dem Gehduse (75) sind Schalter (73), Schaltschitze (74), Sicherung (72) und Klemmbrett untergebracht
Hinter der Frontplatte (56) befinden sich die Endschalter (10) und (15) fiir:
a) die Anderung der Bohrspindel-Drehrichtung bei Erreichen der eingesteliten Gewindetiefe

und
b) die Umkehr der Bohrspindel-Drehrichtung und die Abschaltung der Bohrspindel-Drehung in der
oberen Endstellung der Bohrspindel.



Der Schalter (73) hat die Stellungen:
Bohren - Gewinden

Bohren: Strom ist zum Motorschalter (52) freigegeben
Gewinden: Strom ist zum Motorschalter (52) und zu den Geraten der Gewindeschneid-Automatik
freigegeben.

An der Frontplatte (56) befindet sich ein Taster (48} fiir ,,Gewindeschneiden-Handriickiauf”, der betétigt wird,
falls vor Erreichen der mit dem Skalenzeiger (11) eingestellten Gewindetiefe das Gewinden abgebrochen und
der Gegenlauf der Bohrspindel (8) eingeleitet werden soll.

Um einwandfreie Gewinde zu erzielen, Rickzugfeder (86) so weit entspannen, daB Bohrspindel (8) gerade
noch in ihre obere Endstellung zuriickgezogen wird. (Siehe auch: Bohrspindel-Rlickzug H).

IV WARTUNG
Einjustierung
1. Rechtwinkligkeit: Bohrspindel-FuBplatte bzw. Tischplatte

Die Rechtwinkligkeit der Bohrspindel (8) zu den Aufspannflachen der FuBplatte (2) kann mit den
Justierschrauben (38) nachjustiert werden. Hierbei sind die neben den Justierschrauben liegenden
Montageschrauben (39) leicht zu I6sen und nach dem Justieren wieder festzuziehen.

2. Drehrichtungsénderung der Bohrspindel bei der Gewindeschneid-Automatik

Stimmt in der unteren Endstellung der Bohrspindel (8) der Auslésepunkt fiir die Drehrichtungsanderung
der Bohrspindel nicht mit dem O-mm Teilstrich der Bohrtiefenskala (45) Giberein, so kann durch Verstellen
des Anschiages (13) am Skalenzeiger (11) die Ubereinstimmung wieder erzielt werden. Frontplatte (56)
vorher abnehmen.

Erfolgt kurz vor Erreichen der oberen Endstellung der Bohrspinde! (8) keine Abschaltung der Bohrspindel-
Drehung, so kann die Regulierung an der Anschiagschraube (14) vorgenommen werden.

3. Antriebselemente

Sollte sich irgendwie die vom Lieferwerk vorgenommene Einstellung der Antriebselemente verdndert
haben, so erfolgt die Einstellung wie folgt:

a) Abstand zwischen Motorwelle (34) und Bohrspindel (8) betragt 207 mm.

b) 1. Kugellager 6200/2 Z (24) im Langloch des Regelhebels (25) so verschieben:
2. Justierschraube (79) des Einsteilhebels (80) so verstellen:
daB der Breitkeilriemen (21) bei der untersten und obersten Stellung des Einstellhebels (80) jeweils
ungeféhr mit dem AuBenrand der Regelscheiben (20) und (27) abschlieBt.

Maschinenleuchte

Im Lichtgehause (7) Lampe 40 W/220 V E 14.
An der Frontpiatte (56) Feinsicherung (49) 1,6 A 220 V.

Kiihimittelpumpe

Die Kihimittelpumpe (66) ist durch den Motorschutzschalter (Pumpenschalter) (58) abgesichert.
Gewindeschneid-Automatilk

Im Gehause (75) Feinsicherung 1 A 250 Volt.

Schmierung

Die Schmierung erfolgt gemaB beigefligtem Schmierplan.

Auswechseln des Breitkeilriemens (21)

Motor einschalten. Einstellhebel (80) auf hohe Bohrspindel-Drehzahk.einstellen, Motor abstellen, Einstellhebel (80)

auf niedere Bohrspindel-Drehzahl einstellen. Sterngriff (31) ibsen und Schutzhaube (54) hochschieben,
Breitkeilriemen auswechseln.

ACHTUNG!

Beim Austreibert von Werkzeugen aus dem Bohrspindelkopf (8) Pinole (9) so weit aus dem Oberteil (77)
ausfahren, daf3 beide Langldcher véllig auBerhalb liegen, damit die Spitze des Austreibers nicht die Pinolen-
bohrung beschédigen kann.
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Schmierplan

Schmierstelie Schmiermittel
| Pinole-Oberteil wéchentlich oL
] Skalenachse-Oberteil wdchentlich o] R
] Skalenspindel wochentlich oL
v Bohrspindel-Hohlwelle taglich Walzlagerfett
\" Fihrungsachse-Oberteil wdchentlich o] R
Vi Zahnstange wochentlich oL
Vil Kurbeltrieb wéchentlich oL
Vil Zahnwelle wéchentlich oL
IX Saule-FuBflansch wdchentlich oL

VERSCHLEISSTEILE

Nr. Stiick Bezeichnung
68 1 Vorlauf (Kiihimittel)
69 1 Ruacklauf (Kihimittel)
21 1 Breitkeilriemen 24 x 8 x 653,5 mm
86 1 Rickzugfeder
36 1 Kugellager 6003 2 Z
32 1 Kugellager 6005 2 Z
81 2 Kugellager 6005 2 Z
82 1 Kugellager 6003 2 RS
91 1 Kugellager 6203 2 Z TB13S

2 Kugellager 6005 Z WM 074 TB 16 S

2 Kugellager 6005 Z WM 074 TB 20 S

7 1 Lampe 40 W/235 VE 14
73 1 Wahi-Schalter ,,Bohren-Gewinden”
74 3 Schaltschiitze (Gewindeschneid-Automatik)
72 1 Feinsicherung 1,0 A/250 V
(elektr. Steuerkasten fiir Gewindeschneid-Automatik)
52 1 Motorschalter
50 1 Lichtschalter
58 1 Pumpenschalter (mit therm. magn. Motarschutz)
15 1 Endschalter (Gewindeschneid-Automatik)
10 1 Endschalter (Gewindeschneid-Automatik)
49 1 Feinsicherung (Licht) 1,6 A/250 V
51 1 Hauptschalter (abschlieBbar mit Unterspannungsausliosung
und therm. magn. Motorschutz)

47 1 Not - Aus Taster
48 1 Taster Not-Ruicklauf

(Gewindeschneid-Automatik)
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34

36

Montagebohrungen
FuBplatie

Aufspannut

Zahnstange

Saule

Griff

Lichtgehausc

{Lampe 40 W 220 V E 14}
Bohrspindel TB 138
Spindeikonus B 16 DIN 238
Bohrspindel TB 16 8
Spindelkonus MK 2 DIN 228
Bohrspindel TB 20 8
Spindelkonus MK 2 DIN 228
Pincle

Endschalter .h 137
{Gewindeschneid-Autornatik)
Skalenzeiger {(Bohrtiefe!
Skalenspindel

Lasche (Gewindeschneidattomatik)
Anschlagschraube
(Gewindaschneid-Automatik)
Endschalier b 57
{Gewindeschneid-Automatik)
Blindpiatte

Arretierschraube {Hohbwelle:
Distanzbuchse {Hohlwelie)
Hohiwelie

Regelscheibe [Bohrspindel)
Breitkeilriemen 24 x 8 x 653,5mm
Ruckholfeder {Einstelihebel)
Leistungsschitd (Motor!
Einstelischraube mit Kugeliager 6200 2 Z
Regelhebel

Druckring

Regelscheibe (Motor)
Kiemmschrauben
Fihrungsachse
Montageplatie

Sterngariff

Kugellager

Motorflansch

Maotor

Motordeckel

Kugeliager 6003 2 Z
Blinddeckel
Justierschrauben
Montageschrauben
Klemmhebel
Kurbeltriebplatte

Kurbe!

FuBfiansch

Anschlagring
Bohrtiefenskala
Skalenachse

Not - Aus Taster

Taster Not-Riicklauf (Gewindeschneid-Autom.)

49
50
51

Ui
R O3 N

T OF v Ot
O1 Ra

61

66
67
63

79

Feinsicherung 1,6 A 250V (Licht)
Lichtschalter

Hauptschalter {abschlieBbar mit Unter-
spannungsauslosung und therm. magn.
Motorschutz)

Motorschalter

Maschinennummer

Schutzhaube

Typenschild

Frontplatte

Shkala DREHZAHLEN

Pumpenschalter (mit therm magn. Motorschutz)

Klemmnabe

Zahnwelie

Arretierschrauben (Zahnwelie)
Montagebohrungen
Kithimittelbehalier
Drehrichtungspfeil {(Pumpe)
Leistungsschild (Pumpe)
Pumpe (Kithimittel)

Stander

Kihimittel-Vorlauf
Kuhimittel-Ricklauf
Kabelverschraubung
(NetzanschiuB)

Grundplatte
{Gewindeschneid-Automatik)
Feinsicherung 1 A 250V
{Gewindeschneid-Automatik)
Wahischaiter Bohren-Gewinden
{Gewindeschneid-Automatik)
Schaltschiiize
{Gewindeschneid-Automatik)
Gehéause flir Gewindeschneid-Automatik
Biech fir Kabeifiihrung
Oberteil

Achse (Einstelthebel)
Justierschraube

Einstellhebel

Kugeilager 6005 2 Z 2 Stiick
Kugeliager 6003 2 RS
Skalenzeiger (Drehzahl)
Versteligriff
Rickzugfedergehéuse
Spannabe mit Riickzugfeder
Spannschraube

Bohrungen zum Spannen der
Riickzugfeder
Klemmschraube

Skalenring

Kugellager
TB13S:620322 (15t)
TB 16 S: 6005 WM 074 (2 St)
TB 20 S: 6005 WM 074 (2 St)
Spritzdiise und Absperrhahn
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Heupischalor

Houptschalter mit thorm. Metorschutz

Einschelter :
We ndescha lter:
Polumschaliter:

1 Drohzahl
" Orehzahl
2 Drohzahlen

I E—— |

Wendepolschalter: 2 Drehzahlen
Wendeschalter und
Polumsch alfer:
Polumschalter: 3 Drehzahlen
Licht (Betrlebsspannung 380 V) 480V 60H.
Licht ( Betriebssphnnung 220 V) 277V
Lichtmie Trafo(2.B. o) Botriobssponnung S00Y!
Licht 24 V,190Y, 830 v
b) Bod’riebsspanwi:p i
Liehe 26, 10
Trafo bel Schdtzenstoyerung {
Pumpe mit Sicherungselemenien {
Motor schutzrelais {hermisch/Pumpe {
Motorschatzschalter ther misch-magnstisch |
Motorschutzschalter ¢hermisch-magnetiseh|
mit Unterspannungsousiésury
und NOQT-AUS~Taster
Motorschutz dyrch Nullspannungsauslésung |
Motorschutz thermisch
Motorabscholtung in oberer Endstellung
dor Bohreolndel
Heuptschalter mit therm. Motorschuiz
und Maeierschutzschaller

2 Drohzahlen

-

S

Ernschalier
Wendeschalter b Funschalter

GE WINDE ~ SCHNELD - AY TOMAT [ - STEUERUNG.

Betriebsspannung 380V 480V 60Hz
Befriebssparmmg 20y

@2 Umscha(ter: Bohron- Gawlndon
¢6 Schbtz: Rechtslauf

¢7 Schitz: Linksliguf

c8 Schirz: Drehrichlungsweoehsel |
Sicherung 64, 250V |
b5 Spinde!™ OBEN "
2 Hond- Ricklauf
b13 Spindel "UNTEN" 1

Hauptschalter mitUnlerspannungsauslosung 1
und NOT-AUS Taster

R T R

I .

o

ACHTUNG

1. Dieser Schaliplan ist (ér die
Bertriebs .pannung 380 Y gezoichnot.
Boi dor Betrigbsspannung 220 ¥:
Mp en Phaso R logen uad
Maschinbalouchto 2pol.obsichora,

S

2, LieMasching ist f0r dom S~ Leiter-
Netzanschlul verdrahtet(RSTMpO)

Bal & - Leifer-Notzansehi uﬂ(Ré?O}g

is¢ Mg mit @ 2u verbinden.

¥
3

SOLID-Werk
METZINGEN- RIEDERICH |

90. 94.38

R

Bohrmaschinen

Spezialschleifmaschinen J,

Grundschaltplane
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' KeltenstraBe 25 - 7410 Reutlingen-Mittelstadt
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BEDIENUNGSANLEITUNG | TISCHBOHRMASCHINEN
— TypenTB13S/TB16S/TB 20 S

| MONTAGE
Die Maschine soll auf elastische Unterlagen gesteilt und an den Montagebohrungen (1) bzw. (62) verschraubt werden

il ANSCHAUSS 7
Die elektrische Anlage ist aus beiliegenden Schaltplénen ersichtlich.

Der NetzanschiuB erfoigt am Hauptschalter (51). Zunéchst Uberprifen, ob Stromart und Spannung des Netzes
mit den Angaben auf dem Leistungsschild (23) des Motors (34) Ubersinstimmen. Deckel des Hauptschaliters (51)
abschrauben, Netzkabel durch die Kabelverschraubung (70) einfihren und Kabelenden an¥, 2 (R), 4 (S), 6

N (Mp) anschlieBen. Motor kurz einschalten und Drehrichtung der Bohrspindel (8) feststellen. Die Dr.

der Bohrspindel ist ,LINKS" (entgegen Uhrzeigersinn) von unten auf die Bohrspindel gesehen. Bel talscher
Drebrichtung 2 Phasen des Netzkabels am Hauptschalter (51) vertauschen. )

il BETRIEB

A Maschinenantried
Durctttz Eetétigung des Motorschalters (52) wird der Elektromotor (34) und damit die Bohrspindel (8) in Betrieb
gese

B Lichtanlage
Mit dem Schalter (50) wird die Maschinenleuchte (7) eingeschaltet.

C Kiihimittelaniage

" Mit dem Schalter (58) wird die Kihimittelpumpe (66) eingeschaltet.

D Bohrh$heneinstellung
Durch Betétigung der Kurbel (42) wird das Oberteil (77) bzw. der Tisch auf- und abwartsbewegt. Das Feststelien
bei der gewunschten Bohrhdhe erfolgt durch den Kiemmhebel (40).

E Bohrtiefensinstellung
Die Einsteliung der Bohrtiefe geschieht durch Verdrehen des Skalenringes (80). Die gewiinschte Bohrtiefe
kann an der Bohrtiefenskala (45) mit dem Skalenzeiger (11) eingestelit werden. =

F Vorschub
Der Vorsehub der Bohrspindel (8) erfoigt von Hand dber aen Griff (6). Die Lage des Griffes (6) kann mit der -
Klemmnabe (S9) veréndert werden.

G Drehzahiwahl

Durch Losen (geringes nach links drehen) des Verstellgriffes (84) und anschlieBendes Auf- bzw. Abwiftsbe-
wegen des Einstelihebels (80) ist die Drehzahl der Bonrapindel (8) {iber den Regelhebel (25) stutenios regelbar.
Die gewiinschte Drehzahl der Bohrspindel (8) kann an der Skala DREHZAHLEN (57) mit Hilfe des Skalen-
2eigers (83) eingestelit werden.

ACHTUNG! Nur bei laufender Maschine regeln!

N Bohrspindel-Rilekzug
Die Bohrspindel (8) wird durch eine Ruckzugfeder (86) selbsttatig in ihre obere Endstellung zurickgezogen.
Die Rickholkraft disser Riickzugfeder kann veréndert werden, Dabel zunéchst Skalenzeiger (11) auf Bohr-
tiefe ,,0" einstelien. Danach Lochschiussel fir Spannabe (wird mitgeliefert) in die 2 Bohrungen der Spannabe (88)
einfohren. Spannabe festhalten und dabei Spannschraube (86) 16sen. Danach mit Lochschiimsel Spannabe (86)
drehen. ‘ ‘

Rechtsdrehen: Rickzugfeder spannen
Linksdrehen:  Rickzugfeder entspannen

Danach Spannschraube (86) wieder festziehen.
| Gewindesthneid-Automatik ' .
Die Steuerung von Rechts+ und Linkslauf der Bohrspindel (8) beim Gewindeschneiden erfolgt durch eine
eingebaute Gewindeschneid-Automatik.
In dem Gehiuse (75) sind Schaiter (73), Schaltschitze (74), Sicherung (72) und Kiemmbrett untergebracht.
Hinter der Frontplatte (56) befinden sich die Endschaiter (10) und (1 §) for: o
@) die Anderung der Bontspindel-Drenrichtung bei Erreichen der eingesteliten Gewindetiefe

D) g?e Umkerir der Bohrspindet-Drehrichtung Jfid die Abschaltung der Bohrspindel-Drehung in der
oberen Endstellung der Bohrspindel.



Der Schalter (73) hat die Stellungen:
Bohren - Gewinden

Bohren: Strom ist zum Motorschaiter (52) freigegeben
Gewinden: Strom ist zum Motorschalter (52) und zu den Geriten der Gewindeschneid-Automatik
freigegeben. ‘

An der Frontplatte (56) befindet sich ein Taster (48) fir ,,Gewindeschneiden-Handriicklauf”, der betatigt wird,
falls vor Erreichen der mit dem Skalenzeiger (11) eingestellten Gewindetiefe das Gewinden abgebrochen und
der Gegenlauf der Bohrspindel (8) eingeleitet werden soll.

Um einwandfreie Gewinde zu erzielen, Rickzugfeder (86) so weit entspannen, da Bohrspindel (8) gerade
noch in ihre obere Endstellung zurlickgezogen wird. (Siehe auch: Bohrspindel-Ruckzug H).

IV WARTUNG
Einjustierung
1. Rechtwinkligkeit: Bohrspindel-FuBplatte bzw. Tischplatte

Die Rechtwinkligkeit der Bohrspindel (8) zu den Aufspannfldchen der Fqulatte (2) kann mit den
Justierschrauben (38) nachjustiert werden. Hierbei sind die neben den Justierschrauben liegenden
Montageschrauben (39) leicht zu Iésen und nach dem Justieren wieder festzuziehen.

2. Drehrichtungsanderung der Bohrspindel bei der Gewindeschneid-Automatik

Stimmt in der unteren Endstellung der Bohrspindel (8) der Ausidsepunkt fir die Drehrichtungsénderung
der Bohrspindel nicht mit dem 0-mm Teilstrich der Bohrtiefenskala (45) Uberein, so kann durch Versteilen
deshAn:ghlaEes (13) am Skalenzeiger (11) die Ubereinstimmung wieder erzielt werden. Frontplatte (56)
vorher abnehmen.

Erfolgt kurz vor Erreichen der oberen Endstellung der Bohrspindel (8) keine Abschaitung der Bohrspmdel-
Drehung, so kann die Reguherung an der Anschlagschraube (14) vorgenommen werden.

3. Antriebselemente _" By

Sollte sich irgendwie die vom Lieferwerk vorgenommene Emstellung der Antriebselemente verandert oz
haben, so erfoigt die Einstellung wie foigt: :

a) Abstand zwischen Motorwelle (34) und Bohrspindel (8) betragt 205 mm.

b) 1. Kugellager 6200/2 Z (24) im Langloch des Regelhebels (25) so verschieben:
2. Justierschraube (79) des Einstellhebels (80) so verstellen:
daB der Breitkeilriemen (21) bei der untersten und obersten Stellung des Einstellhebels (80) jeweils
ungefihr mit dem AuBenrand der Regelscheiben (20) und (27) abschlieBt.

Maschinenieuchte

Im Lichtgehéuse (7) Lampe 40 W/220 V E 14.
An der Frontplatte (56) Feinsicherung (49) 1,6 A 220 V.

Kiihimittelpumpe

Die Kihimittelpumpe (66) ist durch den Motorschutzschalter (Pumpenschalter) (58) abgesnchert
Gewindeschneid-Automatik

Im Gehéuse (75) Feinsicherung 1 A 250 Volt.

Schmlerung

Die Schmierung erfoigt gemas bengefugtem Schmierplan.

Auswechsein des Breitkeilriemens (21)

Motor emschalten Einstellhebel (80) auf hohe Bohrspindel-Drehzahl emstellen Motor abstellen, Emstellhebel (80)
auf niedere Bohrspindel-Drehzahi einstellen. Sterngriff (31) 16sen und Schutzhaube (54) hochschieben,
Breitkeilriemen auswechseln..

ACHTUNG!

Beim Austreiben von Werkzeugen aus dem Bohrspindelkopf (8) Pinole (9) so weit aus dem Oberteil (77)
ausfahren, daB beide Langlocnger vollig auBerhalb liegen, damit die Spitze des Austreibers nicht die Pinolen- -

bohrung beéschadigen kann.

‘ vl
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TYPE A |8lclolelrFlel. . JTlklLim|[Nn]Oo]lP]|a

min. |max. min, | mox:

TB 6 |515|700(300(410{60 |B12{29015 | 95 |2601250]9.5 [195]115| - 1360|250|160

TB10 |51517001300i{410]60 |816|290[15 190 {2751250|9,6 {195{115 | — |360{250]180

. TB13/51750{1040)3501560/90 |B16{415] 15 |235|525|300| 11 {290{115 | 15 {510]300,260

TB16/S §75011040{3501560| 90 IMK2|415| 15 |1235|525|300| 11 |290{115 |15 |510{300|260

TBI15V |1125(1415|350|5601 90 IMK2i415] 15 |235[525|300| 11 |290{115 |15 |510|300|260

TB20/5]750110603501560| 90 (MK2(415| 15 |235|525|300| 11 (280115 | 15 |510|300)260




TEILEPLAN

~NO OV WN =

[0 o)

11
12
13
14

15

16
17
18
19
20
21

22
23
24
25
26
27
28
29
30
31

32
33
. 34
35
36
37
38
39
40
41

42
43
44
45
46
47
48

Montagebohrungen
FuBplatte

Aufspannut

Zahnstange

Séule

Griff

Lichtgehduse

(Lampe 40 W 220 VE 14)
Bohrspindel TB 138
Spindelkonus B 16 DIN 238
Bohrspindel TB 16 S
Spindelkonus MK 2 DIN 228
Bohrspindel TB 20 S
Spindelkonus MK 2 DIN 228
Pinole

Endschalter ,b 13"
(Gewindeschneid-Automatik)
Skalenzeiger (Bohrtiefe)
Skalenspindel

Lasche (Gewindeschneidautomatik)
Anschlagschraube
(Gewindeschneid-Automatik)
Endschalter ,b 5"
(Gewindeschneid-Automatik)
Blindplatte

Arretierschraube (Hohiwelle)
Distanzbuchse (Hohlwelle)
Hohiwelle

Regelscheibe (Bohrspindel)
Breitkeilriemen 24 x 8 x 653,5mm
Ruckholfeder (Einstellhebel)
Leistungsschild (Motor)
Einstellschraube mit Kugellager 6200 2 Z
Regelhebel

Druckring

Regelscheibe (Motor)
Klemmschrauben
Flhrungsachse
Montageplatte

Sterngriff

Kugellager

Motorflansch

Motor

Motordeckel

Kugellager 6003 2 Z
Blinddeckel
Justierschrauben
Montageschrauben
Klemmhebel
Kurbeltriebpiatte

Kurbel

FuBflansch

Anschlagring
Bohrtiefenskala
Skalenachse

Not - Aus Taster

Taster Not-Ricklauf (Gewindeschneid-Autom.)

49
50
51

52
53
54
55
56
57
58
59
60
61
62
63
64
65
66
67
68
69
70

71

72

73

74

75
76
77
78
79
80
81
82

84
85
86
87
88

89

90
91

92

Feinsicherung 1,6 A 250 V (Licht)
Lichtschalter

Hauptschalter (abschlieBbar mit Unter-
spannungsauslésung und therm. magn.
Motorschutz)

Motorschalter
Maschinennummer
Schutzhaube

Typenschild

Frontplatte

Skala DREHZAHLEN
Pumpenschalter (mit therm magn. Motorschutz)
Klemmnabe

Zahnwelle

Arretierschrauben (Zahnwelle)
Montagebohrungen
Kihimittelbehéiter
Drehrichtungspfeil (Pumpe)
Leistungsschild (Pumpe)
Pumpe (Kihimittel)

Stéander

Kihimittel-Vorlauf
Kihimittel-Rucklauf
Kabelverschraubung
(NetzanschiuB)

Grundplatte
(Gewindeschneid-Automatik)
Feinsicherung 1 A 250V
(Gewindeschneid-Automatik)
Wabhischalter Bohren-Gewinden
(Gewindeschneid-Automatik)
Schaltschiitze
(Gewindeschneid-Automatik)
Gehéuse fir Gewindeschneid-Automatik
Blech fur Kabelftihrung

Oberteil

Achse (Einstellhebel)
Justierschraube

Einstelthebel

Kugellager 6005 2 Z 2 Stiick
Kugellager 6003 2 RS
Skalenzeiger (Drehzahl)
Verstellgriff
Rickzugfedergehéuse
Spannabe mit Riickzugfeder
Spannschraube

Bohrungen zum Spannen der
Ruckzugfeder

Klemmschraube

Skalenring

Kugellager

TB13S:62032Z (1St)

TB 16 S: 6005 WM 074 (2 St.)
TB 20 S: 6005 WM 074 (2 St)
Spritzdiise und Absperrhahn



Schm.,_.ierplan

N :?%' >
Schmierstelle Schmiermittel
| Pinole-Oberteil wochentlich oL
I Skalenachse-Oberteil woéchentlich oL
m Skalenspindel wochentlich oL
v Bohrspindel-Hohiwelle taglich Walzlagerfett
v Fiihrungsachse-Oberteil wéchentlich oL
Vi Zahnstange wochentlich oL
Vil Kurbeltrieb wéchentlich™ "~ 7T OL 7T
Vil Zahnwelle wochentlich ;
IX SAule-Fusflansch wochentlich __Aojbﬁ,,, ‘
. ynERSCHLEISSTEILE.MM

Nr. .Stiick Bgzeichnung
68 1 Voriauf (Kihimittel)
69 1. - “Ricklauf (Kihimittel) 2y o,k
21 2 Breitkeilriemen 24 x8x653,5mm =~ - - D - ~
86 I Rickzugfeder 4 -
36.. -1 - Kugellager 6003 2Z - L e e
32" "1 - "Kugellager 600522 e
81 2" Kugellager 600522 T )
82 1. _Kugellager 60032RS ) L
91 1 Kugellager 620322 TB13S

2 “Kugellager 6005 ZWM 074 TB 16S ~ ~ |

2 Kugellager 6005 Z WM 074 TB 20 S’ R . )

7 1 Lampe 40 W/235 VE 14 ) P A
73 1 Wahl-Schalter ,,Bohren-Gewmden" ‘
74 3 Schaltschitze (Gewindeschneid-Automatik) .
72 1 Feinsicherung 1,0 A/250 V '
(elektr. Steuerkasten fur Gewindeschneid-Automatik)
52 1 Motorschalter
50 1 Lichtschaliter :
58 1 Pumpenschalter (mit therm. magn. Moterschutz) Ll
15 1 Endschalter (Gewindeschneid-Automatik) =~ Lo
10 1 Endschalter (Gewindeschneid-Automatik)
49 1 Feinsicherung (Licht) 1,6 A/250 V
- 51 1 - "Hauptschatter (abschiieBbar mit Unterspannungsauslbsung~<~-~-~~~- v
und therm. magn. Motorschutz) L A
g T NDETAUS Taster = e e e -
. .48 1. TasterNot-Rickauf ... .-

_.(Geviindeschneid-Automatik)
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S2: Ausschalter im Polumschalter
S4: Taster im Griffkreuz
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- 21 TB 6° 0,12/0,18
o r1”¢‘! TB 10 0,15/0,25
VUL e yow b TB13/B13  |0,37/0,52
it TB16/B16  [0,52/0,74
TB20/B20  }0,81/1,11
OPTION OPTION
2 DREHRICHTUNGEN FUBSCHALTER

STROMLAUFPLAN TB 6 - TB 20

B 13 -B 20
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Bayer GmbH Maschinenfabrik
KeltenstraBe 25 - 7410 Reutlingen-Mittelstadt
Telefon 07127/80088 - Telex 7266144 gebad
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