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Regulisrung der Drehzahien 3B 15 ST, TB 15 Y, FBZ
15587
sishs Zeichnung Ssite 12

Die Drehzahl wird am eingehauten Tachometar {3)
abgelesen. Soitte die Drehzahl nicht mit der echien
Spindeldrehzahl  bereinstimmen  {Konirolie nur  mit
Drehzahimesser am Ende der Spindel) ist der Tachometer
in seiner Axialrichtung zu korrigieren.

Durch Verstellen der Sechskantschraube (29) kann die
untere Drehzahl eingastellf werden,

Die mawximale Drehzahl wird durch Versiellsn dor
Sechskantmutter (30} eingestalit.

Der Riemen darf jewsils den auBeren Durchmesser der
Regelscheibs nicht dberschreilen.

Die innen gezahnite Seite des Riemens darf die Naben der
Regelscheibe nicht berithren (Laufgerduscha).

Aushau der Ritzelwelle

siehe Zeichnung Seite 14

Rickzugfeder (101) entspannen, siche Abschnitt 15,
Zylinderschraube {28), Spannscheibe {25), Rickzugfeder
(101} demontieren. .

Ritzelwelle (27) nach rechis herausziehen,

Ausbau der Pinale mit Spindel

siehe Zeichnung Seite 12, 13 + 18

Rilckzugieder (101} entspannen, sishe Abschnitt 24,
Pinole mit Spindel durch Drehen des Ritzals (27}
ausfahren.

Pinole gegen Rausrutschen nach untenr absichermn.
Ritzelwelle ausbauen, sishe Abschnitt 24.
Zytinderschraube in der Traverse (105) losen,

Pincle nach unten herausziehen. Bei Klemmen der
Traverse (105) einen Keil in den Schlitz drilcken.

Beim Einbau muf auf folgende Punkte geachtet werden;
Traverse (105} und Gummiring miissen am Pinclenflansch
anfiegen, Zylinderschraube in der Traverse gut anziehen.
Stellung der Bohrhebel beabachten. Spannen  der
Rilckzugfeder, siehe Abschnitt 24.

Aushau des Vorgeleges mit Riemenscheibe
siehe Zeichnung Seite 12, 13, 14

Schutzhaube (1) und Schmalkefiriemen entfarnen, siche
Abschnitt 21 + 22,

Schrauben {21) i&sen, Riemenschaibe {82) mit Vorgelege
(23) herausziehen.

Ausbau der Laufhiilse mit Riemenscheibe
siehe Zeichnung Seite 12, 13, 14

Schutzhaube (1) und Schmalkeilrismen entfernen, siche
Abschnitt 21 + 22,

Gewindestift (31) harausschrauben.
Lauthiiise (60 oder 61) mit Rismenscheite demontiaren.

Ausbau der Drehzahlversisilung bei Masching 15 ST
siehe Zeichnung Seite 12

Kleinste Drehzah! sinstellen
Traverss (32) aushauen.
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Regulating the speed of SB 15 ST, TR 15 ST, TBZ158Y
ses filustration on page 12

the spead can be read on the tachormeler (3}. [ the spsad
shown does not agree with the actual speed of the spindle,
which can be checked with & revolution counier at the end
of the spindie, the tachometer must be adjusted in its axial
direction.

the lowest speed can bs sat by maans of haxagon scraw
{28},

the maximum spead can be sat by means of hexagen nut
{30).

the beltmay not be outsids the outer diameter of the puliey,
the inner tacthed surface of the helt must be clear of the
pultey hub, otharwise it will be roisy when running.

Removing the pinion shaft

see illustration on page 14

The tension of the return spring should first be released
(see paragraph 15).

The chesse-head screw {26), tension plate {25) and return
spring (101) can then be removed.

the pinion shaft (27) can then be drawn oul to the right.

Removing the sleeve with the spindie

see illustration on pages 12, 13 + 18

Tha tension of the return spring (101) should first be
released (see paragraph 24).

The sleeve with the spindle can then be lowered by rotation
of the pinion (27).

Care should be taken that the sizeve does not slip
downwards.

Remove pinion (see § 24),

The cheese-head screw in bracket (105) is then removed,
sleeve shouid be drawn out downwards. If the bracket (105)
is jammed, it can be freed by means of a wedge inserted in
the slot.

When replacing the sleeve, the following must be
observed,; —

The bracket (105) and the rubber ring must be against the
fiange of the sleeve.

The cheese-head screw must be well fightened in the
bracket.

Note the position of the drilf feed handie. .

The return spring is to be tensioned according to paragraph
24,

Removing the intermediate pulley with beit
see illustrations on pages 12, 13, 14

Remove the hood and the vee belts (see paragraphs
21 + 22).

Release the screws (21), belt puliey (82) and countershaft
(23) can now be withdrawn. .

Removing the running bush with belt puliey.

see illustrations on pages 12, 13, 14

Remove the hood (1) and the ves belis {see paragraphs
21+22).

Remove the st screws (31).

the running bush (80 or 61) can be withdrawn.

Dismaniiing the speed adjusment for siepless drive —
with type 15 8T

see illustration on page 12

firstly set at the lowest speed

remove brachet {32}

11




i9. Tischverstallung
193 Standardaustihruing

sighe Zewchnung Sele 5.6, 7
19.1.1  Tischxlemmung (10} [0sen

19.1.2  Tisch kann auf dem Spannring {11} um die Séule ge-
schwenkt werden.

18.1.3  Spannring (11} losen und Tisch nach oben oder unten ver-
steilen

19.2 Austihrung mit Zahnstange .

siche Zeichnung Seite 5+ 8
i9.2.1  Tischklermmung {10) 1osen

16.2.2  Der Tisch kann mittels Handiurbel {13) nach oben oder un-
ten verstelit und um die Saule geschwenkt werden.

Gewindeschneiden

20. Gewlindeschneiden mit einer Standardmaschine 15und 1587
Zum Gewindeschneiden muf ein Gewindeschneid-Apparat GA der
Firrna Fahrion eingesetzt werden.

Den Gewindebahrer mit dem Griftkreuz (8) an die Kernloch-Bohrung
ranfiihren und mit maBigem Vorschubdruck anschneiden. Anschlie-
Bend ohne Vorschubdruck nachflhren.

Der Gewindeschneid-Apparat schaltet den Gewindebohrer von
Rechtslauf in Linkslauf.

Die Bohrspindel geht in Endstellung zuriick.

Montageanieitung

21. Abnehmen der Schuizhaube

siehe Zeichnung Seite 12 + 13
211 Schutzhaube anheben und arretieren (siehe Abschnitt 12).
21.2 Splinte im Schwenkboden entfernen.

21.3 Haube durch seitliches Verschieben aknehmen.

14, Table height adjustment

191 For standard type
see lustrabions on pages 5,6, 7

19.1.1  Helease the table clamp (10).

18.1.2  Thetable can be swung around tha column on the clamping
ring (11

19.1.3  When tha clamping ring (11) is reteased, the table can be
moved upwards or downwards.

18.2 For machines with table rack
sea illustrations on pages 5 + 6

18.2.1  Release the table clamp (10).

19.2.2  The tabis can be moved up or down by hand crank {13},
aiso swung around the columin,

Tapping

20. Tapping woth a standard machine -15 and -15 ST

for tapping you have to insert a iapping attachment GA from
“FAHRICN"

First you have fo advance the tap with the drilling lever {6) to the core
hole and start cutting with moderate pressure. Then follow it without
feed pressure.

The tapping attachment reverses the tap form gight hand to left hand
rotation.

The drilling spindle retumns to final position.

Assembling Instructions

21. Removing the hood
see iflustration an page 12 + 13
21.1 lift up and lock the hood (ses paragraph 12)
212 remove cotter pin
21.3 remove hood sideways

22. Riemenwechsel
22.1 iaschine SB 15, TB 15, TBZ 15
siehe Zeichnung Seite 13
22,11 Riemenwechsel Motor-Vorgsleges, siehe Abschnitt 13,

22.1.2 Riemenwechss! Vorgelege-Spindsl

22.1.2.1 siehe Abschnitt 13.2

22.1.2.2 Schmalkeilriemen (76) entfernen.

22.1.2.3 Neuen Riemen in umgekehrier Reihe wieder auflegen.

22.1.2.4 Vorgelege (23) nach hinten schisben und Riemen (77)
spannen.

22.1.2.5 Schrauben (22) fest anzighan.
Schmalkeilriemen (83) auflegen, siehe Abschnitt 13.

222 iaschine 5B 15 ST, TB 1551, TBZ 15 5T
siehe Zeichnung Seite 12

2221 Riemenwechsel Motor-Spindel

22.2.1.1 Haitelasche mit Tachometer (3) demontieren.

22.2.1.2 Kleinste Drehzanl einstellan.

22.2.1.3 Brellkeilriemen (87) nahe der Motorregelscheibe (85) so-
weit wie mdglich nach auBen ziehen (siehe obere linke
Skizze). Dadurch bewegt sich die vordere Regeischeibe
(86} gegen die Feder nach unten und gibt den Riemen frei.

22.2.1.4 Beilangsamer Drehung von Hand kann der Riemen Gber
den &ufleren Durchmesser von der hinteren Regelscheibe
(85} abgezogen werden (sishe rechte Skizze).

10

22. Belt change

221 Machines SB 15, TB 15, TBZ 15
see illustration on page 13

2211 removal of the belt betwaen the motor and the intermediate .

puliey, see paragraph 13

removal of the helt between the intermediate pulley and the

spindie

22.1.2.1 see paragraph 13.2

22.1.2.2 remove vee-beit (76)

2212

'22.1.2.3 fit the hellin the revarse mannar

22.1.2.4 push the pulley (23) back and tension the vee-beli {77)

221,25 tighten tha screws (22) firmly and fit the belt (83), see
paragraph 13

22.2 Machines S8 15 5T, TB 15 ST, TBZ 18 ST
see ilustration on page 12

2221 removal of the belt between motor and the spindie

22219 dismantle the retaining strip with tachometer (3}

229 1.2 setthe drive to the lowest speed

22.2.1.3 pull the ves-belt (87) near the motor pulley lo one side (see
sketch) as far as possitle. This makes the spindle pulley
{85 open downwards and frees the balt.

242 1.4 The belt can then be drawn off gver the rim of the moigr
puiley by sfowly rotating the pulley by hand {se¢ the right
sketch)



i4. Einstellen der Bohrtiefe
Siehe Zuichaung Seite 5. 6. 7, 12 + 13

[N An der Fromssedte des Bohrkoples befindat sich die Digital-
anzeige it dem Nullstellupgsknopf,

14.2 Durch Betatgen des Griltkreuzes (6] wird die Bohrspindsl
in die gewunschle Bohrlicle gefahren,

14.3 Einsiellen der Bohrtiefs Uber dis Digitalanzeige

Siehe Zeichaung Sefte 12 + 13,

14.3.1  Bohrtielenanstellung {7} nach Iinks drehen { +Richtung)

14.3.2  Der Anschlag (24) Zeichnung Seite 12 4 13 versiellt sich
nach unten.

14.3.3  Bohrwerkzeug auf das Werkslick aufsetzen und mit dam
Griffkreuz festhalten,

14.3.4  Digitalanzeige mit Nullsteltungsknopf nullen.

14.3.5 Erreichte Bohrtiefe ist an der Digitalanzeige abzulesen,

14.4 Einstellen der Bohrtiefe mit der Digitalanzeige und
Festanschlag
Siehe Zeichnung Seite 12 + 13.

14.4.1  Wie unter Punkt 14.3.1 bis 14.3.4 beschrieben.

14.4.2  Bohrtiefeneinsteliung (7) nach rechis drehen (—Richiung)
bis Wiederstand splirbar wird. )

14.43 Digitalanzeige nullen. .

14.4.4  Bohrilefeneinstellung (7} neu einstellen (in +Richiung)
z. B, 25 mm Bohrtiefe. ACHTUNG! Digitalanzeige zahlt
rckwérts (in diesem Fall ver 00,0 bis 75,0 und Bohrerspiize
berlicksichligen)

14.45  Digitalanzeige erneut nullen.

t4.4.6 Istdie Bohrtiefe erreicht, zeigt die Rigitalanzeige 25 mm an.

18. Regulierung der Riickzugfederspannung
siehe Zeichnung Seite 14

151 Die Rlckzugiederkrait der Spindel kann durch Verstellen
der Rlckzugteder (101} korrigiert werden.

15.2 Spannscheibe (25) mit Stirmlochschlisse! (Zweilochdreher
DIN 3116, Zapien @ 5,8) festhalten und Zylindarschraube
{26) mit Sechskantstiftschliissel (8 mm) 16sen.

15.3 Durch Drehen der Spannscheiba (25) im Uhrzeigersinn
wird die Federkraft erhdnt, entgegengesetztes Drehen
varmindert die Federkraft.

15.4 Zylinderschraube (26) nach dem Korrigieren festziehen.

16. Pinole und Bohrspindel

siehe Zeichnung Seite 16
Die torsionssteifs Bohrspindel (50 od. 51) wird von hochwertigen
Prézisions-Wélzlagern in der Pinole (52) aufgenommen. Das
Drehmoment wird am hintsren Bohrspindelende ber ein kraftiges
Vielkeilwellenprofil mit der Laufhllse (60 od. 61) auf die Bohrspindel
(50 od. 51) tbertragen. Die Laufhiise (60 od. 61) dient als tragendes
Element der verschiedenen Spindelriemenscheiben.

17. Pinolenbewegung

siehe Zeichnung Seite 5,6, 7
Der manuelle Bohrvorschub  wird Gber ein  griffginstiges
Bedienungselement {6}, verbunden mit der Ritzelwelle (27) Seite 14
eingeleitet.
Die jeweilige Bohrtiefe — max. 80 mm — kann an der Digitalanzeige
(17) prézise eingestellt und abgelesen werden.
Das Zuriickiahren der Pinole (52} wird (iber eine Spiralieder (1G1) auf
der Ritzelwsllenmitte vorgenomman.

18. Mehrspindelvorsatzkipfe

Die Bohrmaschine kann mit Mebhrspindelvorsatzkipfen ausgeristet
Werden. Bei Besteliung der Vorsatzképfe sind den betreffenden
Harstellerfirmen die AnschluBmafe der Pinole und Bohrspindel I,
Zeichnung Seite 15 anzugeban. Das Gewicht der Vorsatzkopfe soll
18 kg nicht Uberschreiten. Wird beim Einsatz von obigen
Werkzeugen die Pingfe nicht mehr selbsttdtig in die obers
AUSQangssteIiung bewegt, so muB die Rickzugfeder nachgespanni
werden (siehe Abschritt 15).

4. Setting of the drilling depth
sge dlustralionon page 5. 8.7, 12 + 13

141 on the front of the machine a digital indication s provided
with & zero pasition Sution
fed by means of a star bandle (6} the spindia is set inio the

) desired drilling depth

143 Sstting of the drilling depth by means of a digital
indication
see illustration on page 12 + 13

14.3.1  wrnihe drilling depth knob (7) ta the left (in +direction)

14.3.2  the stop (24) moves downwards — see illustration on page
12+ 13

14.3.3  lower the drill down to the workpiece and keep the handie

14.3.4  now push the zero position button of the digital indication

14.3.5 thedrilling depth can now be read on the digital indication

14.4 Seiting of the drilling depth by means of a digital
indication and a stop
seepage 12 + 13

1441 seeunder 18.3.1 until 18.3.4

14.4.2  turnthe drilling depth knob?) to the right (in —direction) until
you feel resistance

14.4.3  pushthe zero position button

1444  correct the diilling depth (7} (in +direction), e.g. 25 mm
drilling depth. Attention: digital indication counts backwards
(e.q. from 00.0 to 75,0)

14.4.5  again push the zero position bution
14.4.6  when the drilling depth is reached, the digital indication
shows 25 mm

15. Adjustment of the return spring.

See the fllustration on page 14

i5.1 The return force on the spindie can be set by agjustment of
the return spring (3101).

15.2 The tension plata (25) must be held by means of a pin
spanner (two-pin spanner DIN 3116, pin diamter 58 mm)
and the screw (26) locsened with an 8 mm Allen key.

15.3 The forca of the spring is increased by rotation of the plate
(25) clockwise, or decreased by rotation anti-clockwise,

15.4 The tension plate should then be clamped by screw (26).

16. Spindle sleeve and drilling spindle.
see illustration on page 16

The torsion-resistant drilling spindle (50 or 51) is held in high-quality
precision roller bearings in the sleeve (52). The torque is transmitted
at the upper end of the spindle from the running bush (60 or 61)
through strong splines on the spindle (50 or 51). The running bush
{80 or 61) serves as a load-bearing element for the various spindle
pulleys.

17. Sleeve travel.

seepage5,6,7
The manual drilling feed is through the comicriable grip of handle (6)
and pinian shaft (27) page 14. The actual depth of drilling (80 mm
max.} can be precisely set and read on the digital indication (17).
Return of the sleeve (52) is done through spiral spring {101} on the
centre of pinion shaft.

18. Mulii-spindle heads.

The drilling machine can be fitted with multi-spindle heads. When
these additional heads are ordered, the manufacturers thereof must
be given the fixing dimensions of the sleeve and the drilling spindie,
according to the iltusiration on page 15, The weight of the spscial
head should not exceed 16 kg. If, when one of these heads is fitted,
the sleeve no tonger movas automatically o the upperinitial position,
the return spring musi be suitably reset (see § 15).



7. Transport

Duren die Transportbohrungen (9) werden Eisenstangen gesteckt,
b denen die Maschineg unter Zuhlfenanme aines Seils gehoben
werden kann.

Seit gegen Abrutschen von den Eisenstangen sichern.

8. Aufstellen der Maschine

Die Bohrmaschime wird auf einen festen Untergrund auigestellt und
it einer Wasserwaage ausgerichtel. Wird dis Maschine mit dem
Untergrund verschraubt, ist unbedingt darauf zu achten, dafl die
Grundplatie nichi verspannt wird. Zu empfenlen ist die Vaerwendung
von schwingungsdampfenden Elementsn. Lage der Fundament-
schrauben siehe Seite 5 +7.

8. Instaliation

Die Maschine ist betriebsbereit insialliert. Der Netzanschiuf3 erfoigt
nach dem Schaltplan. Es ist unbedingt darauf zu achien, daf
Stromart, Stromspannung und Absicherung mit den vorgeschriebe-
nen Werten Ubereinstimmen. Ein SchutzleiteranschiuB muB vorhan-
den sein. Nach dem Einschalten der Maschine auf die richtige Dreh-
richtung der Bohrspindel achten.

10. Inbetriebnahime

Die mil Rosischutz bestrichenen Teile sind grindlich zu reinnigen,
die Saule ist anschiieBend zu dlen. Der Tischist mehrmals zu verstel-
len, da die Méglichkeit besteht, daB sich Kondenswasser gebildet
hat.

11. Schinierung

Um eine lange Lebensdauer zu erreichen, ist @s notwendig, die Ma-
schine regelmiBig zu sehmisren. Schmierstellen, Haufigkeiien und
Schmiermittel sind aus den Schmierplanen auf Seite 20 ersichilich.

Achiung: Maschinen SB 15 ST, TB 15 5T, TBZ 15 8T Riemen und
l.aufflachen der Regalscheiben miissen frei von Ol und Fett sein!

i2. Schutzhaube (1) hochschwenken und einrasten.
siehe Zeichnungen Seite 5, 8, 7, 13.

12.1 Schraube (19) herausschrauben

122 Schutzhaube (1) nach vorne hochschwenken, Seite 13,

12.3 Stltzhebel (20) in Nut einrasten, Seite
12.4 Schliefen der Schutzhaube in umgekehrter Reihenfolge.

13. Drehzahlwechsel

13.1 kaschine 15;
siche Zeichnung Seite 5, 6, 7, 13.

13.1.1  Schutzhaube (1) hochschwenken (sishe unter 12},

13.1.2  Durch Schwenken des Spannhebels (4) nach vorne wird
der Keilriemen entspannt.

13.1.3  Keilriemen (83 oder 84) in die gewlinschie Drehzahlstufe

bringen.

13.1.4  Keilriemen (83 oder 84) durch Spannhebhel (4) wieder span-
nen.

13.2 Maschine mit zweistufigem Vorgelege

13.2.1  Sechskanischrauben (21} 18sen
(siehe Zeichnung Seite 14).

13.2.2  Vorgelege nach vorne schigben.

13.2.3 Keiliemen (76) in die gewlinschte Vorgelegestufe bringen.

13.2.4 Schraubendreher zwischen Schraubenkopf (22} und Vor-
gelege (23) setzen, Vorgelege (23) nach hinten schieben
und Riemen spannen (siehe Zeichnung Seite 13}, oder zwi-
schen Gegenlager und Vorgelege {23) siehe Zeichnung
Seite 13.

13.2.5 Schutzhaube (1) wieder schlieBen (siehe unter 12).

13.3 Maschine mit stufenlosem Antrieb 15 8T
siehe Zeichnung Seite 12

13.3.1 Die Drehzahl ist Gber ein Regelgstriebe stufenlos regetbar
{Regelbereich 1:8)

13.3.2 Die siufenlose Vorsteliuvng wird durch Schwenken des
Handnebels {5} durchgetiibut.
(Diese Versteliung darf nur bei laufender Maschine vorge-
nommen werden).

13.3.3  Ander Drehzahlanzeigs (3) die eingesteilte Drehzahi able-
sen.

7. Transport

iron bars can be inserted hreugh the hotes (9) in the upper part of the
machine. so that it can ba lified by means of a shng. Caution. ensure
that the siing cannot siip off the bars.

8. installaiion of the machine
" The drilling machine should be placed on a firm foundation and

aligned with a spirit level. If the machine is {0 be tolled down, care
should be taken not to stram the basepiate. It is recommended that
anti-vibration darmpers are used. For the position of the foundation
holts, ses pages b +7.

3, Electrical connections.

The machine is wired ready for use. Connection lo the mains supply
shouid be according to the circuit diagram. Care must be taken that
the type of current, voltage and protection are in accordance with the
stated reguirements. An earth connegtion must be provided, The
direction of rotation of the motor must be checked.

10, Making ready for use.

Parts of the machine which are covered with anti-rust pressrvative
must be well cleaned, and the column should finally be oiled. The
table should be moved several times, as it is possible that condensed
moisture may be present.

11. Lubrication.

In order to obtain long life, itis essential that it is reguiarly lubricated.
Tne lubrication points, frequency and type of lubrication are shown
on the chart on page 20.

Warning! Inthe machines SB 15 ST, TB15STand TBZ 15 57, the
belts and the running surfaces of the balt puliies must be
kept free of oil and grease.

12 Haising and locking the hood (1)
Ses itlustrations on pages 5, 6,7 + 13
121 loosen the screw (18)
12.2 lift the hood in front, page 13
12.3 engage support lever (20} into slot, page 13
i2.4 lock the hood in the reverse process
13. Speed change

13.1 Machine type 15
see iflustration cnpage 5, 6,7, 13

13.1.1  raise the hood (1) — see under 12

13.1.2  the vee-belt tension is released by moving the laver (4)
fowards the front

13.1.3  put the belt (83 or 84) into the desired positicn on the

pulleys

the belt (83 or 84) can be tightened again by means of the

laver (4)

13.2 Machine with iwo-stage beit drive

13.2.1  loosen the hexagon screws (21)
— see iilustration on page 14

13.2.2  push the intermediate pulley forward

13.2.3  putthe belt (76) into the desired position

13.2.4 put the screwdriver between screw-head (22} and
intermediate pulley (23) push the pufley (23) back and
tensicn the belt (see illustration cn page 13) or between
supporting bearing and intermediate pulley (23) — see
illustr. on page 13 .

13.2.5 lock the hood!') again (see under 12)

13.3 Machine with siepless drive, type 15 8T
see illustration on page 12

i3.3.1 the speed can be continuously varied by means of a
variable speed pulley drive (the speed ration being 1:8)

13.3.2  the speed is set by means of a hand levar (5}
{this setting should only be done when the motoris running)

13.1.4

13.3.3  the speed can be read on the revolution counter
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4. Technische Daten der Standardmaschinen Type 15 + 15 57

Arpelishersich:

Bohrsisiing n Sian 16 1mm

in Guf 14 mm
Morsekegel MK
Bohrtiefe = Spindeihub 40 mim
Ausindung 200 mm

Bohrtisch:

Aufspannilachs

2 Sick. Aufspannuten, Nutbreite
Abstand der Aufspannuien

200 % 280 mm
12 mm
120 mm

Bearbeitete Fuliplatie: TH und TBZ

Aufspannitache 200 x 280 mm

2 Stok. Aufspannuten, Nutbreite 12 mm
Abstand der Aufspannuten 120 mm
Saulendurchmesser: 70 mm

fiotore:
{Drehstrom) Grundausfithrung
* polumschaltbar

N = 0,55 kW n = 1400 1/min
N = 0,37/0,7 kW n = 700/1400 t/min

Spindetdrehzahi:
Grundausiihrung
in sechs Stufen
bzw. stufenlcs

n: 400-630-1000-1600-2500-4000 1/min
500-4000 1/min

" {6 speeds)

1. Technical daia of the standard machines fyps 16 and 15 8T

Capacity:

Dl 168 mm
Dl PN 18 mm
Morse tapes Mo, 2 Morse
Drithng depth . spindbe stroke 80 mm
Spindle conire to cokimn 200 mm
Tabie:

Working surface 200 % 280 mm
2 T-alots width of slot 12 mm
T-slot spacing 120 mim

Machined baseplats:

Working surface 200 x 280 mm

2 T-slots width of siot 12 mm
T-slet spacing 120 mm
Column diameter: 70 mm

Motors (A.C)
Standard
Two-speed”

0.55 kW, 1400 r.p.m.
0.37/.07 kW, 700/1400 r.p.m.

Spindle spesds
Standard motor
400-630-1000-1600-2500-4000 r.p.m.

or stepless 500-4000 r.p.m.

* polumschaltbarer Mator
in 12 Stufen

n: 200-315-500-800-1250-2000
400-630-1000-1800-2500-4000 1/min

bzw. stufenios 250-2000/500-4000 1/min

Two-speed mofor'”
(12 speeds) n: 200-315-500-800~1250-2000
400-630-1000-1600-2500-40C0 r.p.m.

or stepless 250-2000/500-4000 r.p.m.

** mit zusaiziichem zweistufigen Vorgelege
Grundausflhrung
in 9 Stufen

160-250-400-630-1000
1600-2500-4000-6300 1/min
polumschaltbarer Motor
in 18 Stufen 80-125-200-315-500
800-1250-2000-3150
160-250-400-630-1000

1600-2500-4000-6300 1/min

with additional speed change gear”™
Standard motor
(9 speeds)

160-250-400-63C-1000
16800-2500-4000-6300C r.p.m.
Two-speed motor
{18 speeds) B0-125-200-315-500
800-1250-2000-3130
160-250-400-630-1000

1600-2500-4000-6300 r.p.m.

** Khimitteleinrichiung: Pumpenmotor
N =012 KW n = 2800 1/min

* Sonderausflihrung

Coolant equipment pump motor*
N =0,12 kWn = 2800 r.p.m.

** = Special types

2. Nummernerklrung der Seiten 5,6, 7
Schutzhaube

Drehzahlanzeige (nur Stufenantrieb}
Tachometer-Drehzahlanzeige {nur bei stufenlosem Antrieb)
Riemenspannung (nur bei Stufenantrieb)
Drehzahiverstailung (nur bei stufeniosem Antrieb)
Griffkreuz

Bohrtiefeneinsteilung

Antrisbsmotor

Transportbohrungen

Tischklernmung

Spanniing

Frontiplatie

Handkurbet fiir Hohernvarsteliung
S&ulenklemmung

Deckel am Bohrkopf

Digiial-Anzeige fir Bohrtiefe

Schraube M8 an der Schutzhaube

[ra NI w2 B4 IR OV I o R
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2. Explanation of the numerals onpages 5, 6,7
Hood

Spead indicator {only with several steps)
Tachometer speed indicator (only with stepless drive)
Belf fensioning (only with several steps)

Speed adjustment {only with stepless drive)
Drifling tever

Drilling depth setting

Driving motar

Holes for transport bars

10. Table clamp

11. Clamp ring

12. Frontplaie

13. Hand crank for height adjustment

i4, column clamp

16. Driliing head cover

17. Digital display for drilling depth

18. Screw M8 at the hood

LENO O OD




Hauptischaiter Mam switan Suruptabahie Motor Motor indicator kghy
[ ” - 3 J
Digiialanzeige Dugital ndication . Sicnarung” Fuse

Nulisiellung Zero posiion Bateushiung ™ Indicator hight

TBZ 1557

Polumschalter'iSpeed change switch Sicherung“*/Fuse

Kihbmittel~/Costant

Frontplatte fir Ausfihrung 15 + 15 8T
Front plate for types 15 + 16 8T

“*Sonderausiithrung/Special equipment
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29,

29.1
29.2
29.3
29.4
29.5
29.6

Ausbau der Motorplatte mit Motor ' 29, Removing the motor with baseplate

siehe Zeichnung Seite 12 + 13 see illustration on page 12 + 13

Maschine vom Stromnetz irennen. 29.1 isolate the machine from the electricity supply
Klemmenkasiendeckel des Motors lésen. 29.24+29.3 disconnect the leads in the terminal box

Leitungen abkiemmen.

Zugfedern (33) aushéngen und Haltestift entfernen. 29.4 the tension springs (33) should be unhooked

Motorplatte (95+96) abziehbar, 298.5 the baseplate (95+96) can then be removed with the motor
Gewindestift (38) i&sen. (Nur 15 STh. 29.6 remove the set, screw (38) — only with 15 8T

/ 3 86 L 85
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fal =
A Y 5
Z j«lT % ‘ 95 8
105 ?J ' - i

7 Bohrkopf ohne Vorgelege/Drilling head without intermediate puliey

Bohrkopf SB 15 ST, TB 15 ST, TBZ 15 ST
Drilling head SB 15 ST, TB 15 8T, TBZ 15 8T
ST = stufenlos / ST = stepless

12



4 Schutzhauhe hochgeschwenkt

96+ 97 80+ 81

7

Bohrkopi ohne Vorgelege/Drilling head withoys intenmeadiate pulley

Bohrkopf SB 15, TB 15, TBZ 15
Dritling head SB 15, TB 15, TBZ 15

]

24

105

Bohrkopf mit zweistufigen Vorgelege/iwo-siage belt drive

Bohrkopf SB 15, TB 15, TBZ 15
Drilling head SB 15, TB 15, TBZ 15
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75

87 N

Siufe liiStage !l :
Stufe USiage |
71 l
|
)
Th
] Z i
zweistufiges Vorgelege / two-stage belt drive
Bohrkopf 15 / Drilling head 15
AL % ,4__
AR Rhs
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== 7y / Jr
7 / g \
= - 170661.1
3 Hebel
26 25 101 \\

Riizelwelle / Pinion shaft
Bohrkopf 15, 15 ST/ Drilling head 15, 15 ST

4
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Gewlicht Vorsatzkopf
max. 16 kg

1 Weight of speciat atlachmeant
may. 16 kg

Achtung!

Bei Einsatz eines Vorsatzkopfes
Rickzugteder an der Ritzelwalle
nachspannen

Attention!

When a special head Is
fixed, the return spring on
the pinion shafi must be
raset

Pinole-Spindel-AnschiuBmaBe Bohrkopf 15, 15 8T

Mounting dimensions of sleeve and spindle Drilling head 15, 15 St

15




ausfanrung ohne Vorgelege
Without intermedtate drive
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Rohrspindeliagerung mit L aufniilse und R

Drilling Spindle bearnings with running bush

lmaes b Slepless drive
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Mabstab/Scale

I o i

. Impulsgeber "ﬁ

Pulse transmitter

@ .

Impulsgeber und MaBstab fir Digital-Tiefenanzeige
Ausfihrung 15, 15 8T

Pulse transmitter and Scale for digital depth indication
Modul 15, 15 8T

17.



taglich schmieren

weekly

wichentlich schmieren

daily

@

(1)

)

96

taglich schmieren

weekly

wéchentlich schmieren

daily

Schmierplan
Lubrication chart

Schmierstelie Mr. | Haufigkeit Schriermenge Lubrication point No. | Frequency Guantity
Spindel-Lauthilse 1 taglich einige Tropfen Spindle-running bush 1 daily few drops
Getriebe-Héhenverst. 4 wachentlich sinige Tropfen Height setting gear 4 weekly few drops
Verzahnung Pincle 6 wéchentlich 2-3 Hiibe d. Schmierpr. Sleeveteeth 6 weekiy. 2/3 strokes with gun
Zahnstange 7 wochentlich einige Tropfen Rack 7 weekly . fewdrops
Rilzelwalle 8 wachentlich 2-3 Hibe d. Sechmierfr. Pinion shaft 8 weekly 2/3 strokes with gun
Einstellspindel 9 wdchenttich einige Tropien Depth setting control 9 weekly few drops

| Schmisrstoffe Lubricant
Bezelchmung Zahigkeit Ry, Symbol Deseription Viscosity Ho. Symbot
Getriebad! 4.8°E50°C 12,478 .} Gear oil 45°E50°C 11,2479 o}
Kugeliagertett Walkpene- 265295 6,8 fay Ball-bearing grease 285-295 8,8 A
tration

20




VerschiaiBielle

Wearing parts

Mr. Basgtel-Nr. Mo, Ordering no. | Desaristion.
Dritling spindle bearings
seelustration onpage 16
5 180341 50 180341 | spindle Ml {~15, ~15ST)
52 180342 | Pinols 52 180342 | sleeve
53 170343 Pufferring 53 170343 | packing ring
54 170344 | Schiitzmutter M20x 1,5 &4 170344 | slotted nut M20x 1.5
55 160441 | Kugeliagerschsibe 55 160441 | balibearing washer
56 7137 | Rillenkugeliager 6205-27 56 7137 | grooved bali-bearing 620527
57 6524 | Rillenkugeliager 6004 - 2Z 57 6524 | grooved bali-bsaring 6004 - 27
58 3602 | GewindestftM4x6 58 3602 | setscrew M4 x6
Lauihilise Running bush
siaha Zeichnung Seite 16 see llustralion onpage 16
&0 180401 |Laufhiise{~15) 60 180401 | running bush (—~15)
61 192401 |Laufhlise (—15 8T} 61 192401 | running bush {—15 ST)
62 200402 | Zwischenbuchse 62 200402 | bushing
63 190404 |Buchse{—15) 53 180404 | bushing (—15)
64 170404 |Buchse (—153T) 64 170404 | bushing {— 15 8T)
65 6953 |Rillenkugsilager 6007 - 27 55 8953 | grooved ball-bezring 6007 —227
86 6793 |Rillenkugeliager 6206—27 &6 6793 | grooved ball-bearing 6206—27
Vorgelege Two-stage drive
siehe Zeichnung Seite 13+ 14 seeillustrationconpage 13 + 14
70 180461 | Spindelriemenscheibe 70 180461 | spindle beit puiley
71 180482 |Vorgelegeriemenscheibe 71 180462 | intermediate puliey
72 200463 |Vorgelegewelle 72 200463 | intermediate puliey shaft
74 200465 | Lagerstiick 74 200465 | bearing support
7h 6842 1 Hillenkugeliager 800527 75 6842 | grooved bali-bearing 800527
76 _76987| Schmalkeiliermen SPZ LW 922 78 26887 narrow bee-belt SPZ LW-022
A&z
Riementrieb Stufenantrieb Belt drive, single and two-stage
siehe Zeichnung Seite 13 seeillusirationon page 13
80 200541 | Motorriemenscheaibe (MotorbaugriBe 80) 80 200541 | motor pulley (motor size 80}
81 207541 | Motarriemenscheibe (Motorbaugréfe 90) 81 207541 | moter pulley (motor size 80)
82 200542 | Vorgeiege- oder Spindelrismenscheibe 82 200542 | intermediate and spindle pulleys
83 7933 [Kellriemen SPZ = LW 710 {mit Vorgelege) 83 7933 | vee-belt SPZLW = 710 (for two-stage drive)
84 7748 | Keilrlemen SPZ = LW 1187 (chne Vorgelege) | 84 7748 | vee-belt SPZLW = 1187 (for single stage drive)
Riementrieb Belidrive,
stufenloser Antrleb stepless
Zeichnung Seite 12 seeillustration on page 12
85 7747 |Verstelischeibe 85 7747 | adjustable sheave,
mechanisch einstelibar mechanicaily set
86 7748 | Verstellschelbe 86 7748 | adjustable sheave,
federbelastet - ) spring-loaded
87 9011 | Breitkeilriemen #2/:457 sp0.06- 87 9011 | wide vee-belt,
Grofe 26 Innenlange 1180 4, % f?ﬂa{}e@f" size 26, internal length 1160
Tachoantrieb Tachometerdrive
Zeichnung Seite 12 seeillustration onpage 12
3 202561 |Drehzahimesser 3 202561 | speed counter
Motorplatie mit Moior Motor baseplate with motor
Zeichnung Seite 12 + 13 seeiliustrationonpage 12 + 13
95 192581 Motorplatte (—158T) 85 192581 | motorplate (—158T)
96 200581 | Motorplatie (~15) a6 200581 | motor plate (—15)
8.1 186581 { Motor N=0,55KkW n = 1400 1/min 8.1 180581 | motor, 0.55 kW, 1500 r.p.m,
. (=15 4+ —155T) (—15,-1558T)
8.2 180611 | Motor N = 0,37/0,7 kW n = 700/1400 1/min 8.2 180611 | motor, 0.37/0.7 KW, 700/1400 r.p.m.
(—154+ —1587T) {—18, -158T)
Bitzelwelle Finion shaft
Zeichnung Seite 14 seeillusiration on page 14
101 150363 | Spiraifeder 101 150363 | spiral spring
Tiefeneinstellung fir Bohrpinole Depth setting for drilling spindle
Zeichnung Seite 12+ 13 seeillustrationonpage 12+ 13
105 170701 (Traverse 105 - 170701 | bracket
"Sonderausiiihrung
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Varschleifiteile Tischverstellung

Wearing parts table adjustment

Nr. Bestell-Nr. | Bezeichnung N, Orderingno. ; Description

17 169240 | Schrecke +7 169240 | Worm

18 169241 | Steliring 18 1648741 | Coiar

19 6706 { Spannhillse 3,5 x 32 DIN 1481 19 5708 | Adaptor sleeve 3,5x 32 DiN 1481
20 168203 |Buchse 20 1688203 | Bush

21 2595 | Kugeldier 8¢ Nr. 1 21 2595 | Balloiler 8diaNo. 1

22 165243 |Laufbolzen 22 189243 | Pivotpin

23 169242 | Schraubenrad 23 189242 | Wormwhse!

e .
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Elekiroinstallation

Electrical equipment

fNr. Bestell-Ni. | Bezeichnung MNo. Ordering no. | Descristion,
Elekirolnstallation Maschine 15 -+ 1887 Eleotrical equipiment for machine 15
8.1 180591 | Drshstremmotor N = 0,55kWn = 1400 1/min - and 1557
akd 180611 | Drehstrommotor 8.1 180591 | molor, 0.55 kW, 1400 .p.mm.
8683 M = 0,37/0,7 KW n = 700/1400 1/rmin g 2 180611 | motor, 0.37/0.7 kW, 700/1400 r.p.m.
8201 | Ausschalier . enfoff switch
ﬁ&’}o:i Untgrspannungsausldser, 380 V 8201 | no~volirelease, 380 volis,
. B372 {Motorschutzschalter, 1,32 A, 380V 8304 | motorstarter, 380 volts, 1.3/2.0 A
8373 |Motorschutzschailter, 1,8—3 A, 380V 8372 | motor starier, 380 volts, 1.8/3.0A
J68, 038 25822+ |Polumschalier *"8221 | two-speed motor switch
- 168562 | Wippschalter Belsuchiung "169562 | lighting tumbler switch
168563 | Wippschalter Kihimittelversergung 189563 | coolant unit tumbier swilch
5835 | Sicherungen 5835 | fuses
8150 | Signalieuchts Motor 1tourig 8150 | piletlamp (motor 1-speed)
8151 | Signalleuchte Motor 2tourig 8151 | pilotlamp (motor 2-speed)
Einzsltelle zum Ausschalier 8201 Components for on/off switch
8171 | Schaltereinsaiz mit Knabel 8171 | switchinsert with knocking handle
8040 |ISQ-Froniplaite ) 8040 | IS0 froniplate
8060 | Schalterstsliungsschild 8060 | swiich settingindicator plate
8085 | Einlegeschild BOSS | insertplate
Einzelteils zum Unterspanungs-
ausidser 8304 Compaonents {or no-volt release 8304
8012 |Schaltereinsatz BO12 | switchinsert
8040 |ISO-Frontplatte 8040 | 1SOfrontplate
8063 | Schaltersteflungsschild 8063 | switch setting indicator plate
8083 | Einlegeschild 8083 | insertplaie
B105 | Knebelgriff 8105 | locking handle
8133 | SteckschloB mit Schilissel 8133 | iockwith key
Einzeltelle zum Motorschutzschalter 8372 Components for motor starter 8372
8166 | Motorschuizschalter, 380 Voli, 1 B3-2,0A 8166 | motor starier, 380 volts, 1.3/2.0A
8040 |(S0O-Frontpiatte 8040 | ISO froniplate
8064 | Schalierstellungsschild 8064 | switch setting indicator plate
8084 | Einfegeschild 8084 | insertplate
8105 | Knebelgriff 8105 | locking handie
8133  SteckschloB mit Schliissel 8133 | lockwith key
Einzelieile zum Motorschutzschalter 8373 Components for motor starter 8373
8166 | Motorschutzschatier, 380 Volt, 1,8—3,0 A 8168 | motor starter, 380 volts, 1.8/3.0 A
8040 {ISO-Froniplatie 804G | ISOfrontplate
8064 | Schalterstellungsschild 8064 | switch setting indicator plate
8084 | Einlegeschild 8084 | insertplate
8105 (Knebelgriff 8103 | locking handie
8133 | SteckschloB mit Schlissel 8133 | lockwith key
*“Einzelteile Polumschaiter 8221 *Components for two-speed switch 8221
8022 | Polumschaltereinsatz 8022 | two-speed switchinsert
8040 |[ISO-Frontplatte 8040 | ISCfrontplate
8060 | Schalterstellungsschild 8080 | switch setting indicator plate
8085 | Einlegeschild 8085 | insertplate
8100 | Knebelgriff 8100 | locking handls
“*Sonderausfihrung “*special equipment
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