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Ausfiihrliche Bedienungsvorschriften folgen anbei,
ist aber foTgendes genau zu bemerken:

QE? AUTOMATISCHER VORSCHUB (alle Maschinen mit einer
solchen Vorrichtung)
DieK1auenkupp1ung rechts an der Handhebelmitte
soll ausgezogen sein (sehen Schild). Der
automatische Vorschub wird tdtig gemacht, wenn
der Bohrer auf das Werkstiick driickt.

a SICHERHEITSANWEISUNGEN im einzelnen Blatt.
S == TORNWE 1SUNGEN




Sicherheitsanweisungen

Eine Bohrmaschine wird unter so vielen wechselnden Umsténden benutzt, dass

der Hersteller billigerweise nicht alle Gefahrenmomente voraussagen kann, auch
nicht fiir dieselben verantwortlich sein. Die untenstehenden Bemerkungen wollen
Sie aber bitte beachten.

Nicht geschiitzte rotierende Teile der Maschine konnen schlottrige Kleider, Haar
U.S.w. anfassen. Benutzen die notige persdnliche Schutzausriistung: Augenschutz
vor Splitter u. Gespritze, Ohrenschiitzer vor Lirm, Haarnetz, Schutzschuhen gegen
herunterfallende Cegenstidnde, Atmungsschutz vor Staub.

Achtungf Es ist verboten, bei der Arbeit in rotierender Maschine Handschuhe zu
verwenden,

Vor Start der Maschine sehen zu, dass niemand zu nahe steht, dass Arbeitsstlick

und Werkzeug fest montiert sind und dass die Schutzvorrichtungen angebracht sind -, =
Rithren nie an eire Maschine, die Sie nicht zu verwenden beordert sind. Am Ende

der Arbeit stellen die Maschine ab.

Hinde weg! Man darf nicht z.B. Spine mit den Fingern wegpetern. Benutzen einen
Spanhaken oder ein anderes Hilfszeug. Verunreinigte Spine verursachen Infektion. -~ —
Achtung, Schnittwunden!

Schiitzen Ihre Kollegen - schirmen ab, wenn ndtig. Kontrollieren dass das Arbeits-
stick gut befestigt ist. Es muss unbeweglich sitzen. Arbeiten nicht mit den Fin-
gern nahe an einem schneidenden Werkzeug.

Benutzen nicht gefihrliche Arbeitskleider, z.B. Schlips, weite oder zerrissene
Krmel, zu lange oder zu weite Hosenbeine, nicht gebundene Schniirsenkel, Glrtel
mit langen Enden, weiten Rock, Armbanduhr, Ringe und Halsketten, die alle von
rotierenden Maschinenteilen gefangen werden kdnnen. Flattrige und weite Armel
sind gefihrlich. Krempeln sie auf oder machen die Manschetten zu.

Benutzen nicht Druckluft fir Reinigung.

Haarnetz missen alle mit langem oder dichtem Haar verwenden, da es sich leicht
von rotierendem Werkzeug fangen ldsst.

Augenschutz (Schutzbrillen, Gesichtsschirm) schiitz vor Gespritze, Splitter,
starkem Licht.

Ohrenschiitzer verhindern Lirmschiden.

Atmungsschutz schiitzt vor Staub.

Zweckmissige Arbeitsschuhe schiitzen die Fiisse vor herunterfallenden Gegenstédnden.
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Bitte beobachten Sie die Sicherheitsweisungen laut spezielles Blatt.

Aufstellung

SOLBERGA empfehlt, dass die Maschine im Boden befestigt wird. Sorgen daflir, dass
die Fussplatte eben steht und dass sie ehe Festschrauben unterstiitzt wird. Auf
diese Weise vermeidet man Spannungen in der Fussplatte zu erhalten.

Hocheinstellung des Bohrkopfs und Tischarms

Der Tischarm und der Bohrkopf ist erhoht und gesenkt mit Hilfe einen Schnecken-
getriebe. Bei Einstellung wird der Schlossgriff an der linken Seite des Tischarms
oder der Schlossgriff an der linken Seite des Bohrkopf losgemacht und die gewlinschte
Hohe ist mit der Kurbel eingestellt. An der Vorderseite des Tischarms gibt es der
Schlossgriff fur den Tisch, der, wenn losgemacht, macht es mdglich den Tisch um
seinen Zapfen herum zu rotieren. Bitte geben acht, sodass beide diese Verriegelungen
sind geschlosst wahrend Bearbeitung.

Elektrische Einschaltung

Es ist direkt auf den Motorschutz der Maschine getan. Der Motorschutz ist bei Liefe-
rung recht eingestellt fiir den gelieferten Motor.

Schmierung
Die Maschine hat keinen grossen Bedarf an Schmierung. Schmierung laut Skizze am
Seite 3.

0lempfehlungen: Castrol Hyspin AWS, Energol HLP 32 oder so etwas.
Von Maschinen-Nummer 4698 an, ist die Maschine mit 01 in dem Vorschubgetriebe

komplettiert. Auf der Rickseite des Vorschubgetriebes (auf der rechten Seite der
Maschine, wenn Sie die Maschine von vorn sehen) ist ein kombiniertes Oleinfiillungs-

- und Niveau-Rohr montiert. Fillen Sie mit 01 bis auf den Niveau-Rohr, auf Fabrikate

Castrol Hyspin AWS 32, BP Energol HLP 32, Shell Tellus o0il 32 oder &hnliche Fabri-
kate. Auf der Unterseite des Vorschubgetriebes, gibt es einer Ablasszapfen, der bei
Olwechsel benutzt ist.

Tausch des Wlerkzeugs

Zuerst zieht man mit der linken Hand die Sperre von der Spindel. Danach schligt
man den Werkzeug los mit einem leichten Stoss auf den Bohrhebel, zu gleicher Zeit
fangt man mit der linken Hand den Werkzeug auf. Der Sperrarm geht automatisch zur
Ausgangslage zuriick, wenn der Spindel wieder nach unten gefiihrt ist.

Wenn Sie den Werkzeugausstosser an Maschine mit automatischem Vorschub verwenden,
muss die Klauenkupplung eingeschoben werden.

Die Rickdrehfeder

Die Ruckdrehfeder, die das Gewicht der Spindelhiilse ausbalanziert, kann nachein-
stellt werden. Es ist getan dadurch, dass man das Frontlineal mit die zwei Schrauben
A losmacht, Seite 6, wobei die Spindelhiilse sich nach unten gefiihrt werden lass,
sodass sie die Berilihrung mit dem Zahnrad des Bohrhebels ldsst. Danach ist die Feder-
kraft eingestellt dadurch, dass man den Bohrhebel eine halbe Umdrehung jedesmal
dreht. Die Federkraft ist erhtht dadurch, dass man den Handhebel in der Richtung

fur Bohrung fihrt und umgekehrt wenn man die Federkraft abnehmen will.

EHE MAN DAS FEDERHAUS WEGNIMMT, MUSS MAN DIE FEDERKRAFT BESEITIGEN.




Ersatzteile

Bei Auftrag auf Ersatzteile, bitte geben Sie den Maschinentyp an und auch die Nummer
des Frsatzteils und die Nummer der Maschine, die letztgenannte ist an dem Spindel-
geschwindigkeitschild angegeben oder auf dem Deckel des Motorschutzes.

Spindelhilse

Die Spindelhiilse wird mit Schrauben geschlossen, bitte sehen Sie auf Seite 5. Mit
die zwei Schrauben G geschliesst man die Hiilse und mit Schraube F macht man die
Hilse los. Die Spindel ist in Kegelrollenlager gelagert. Nach einiger Zeit kann

es sich als notig erweisen, dieses Lager nachzustellen. Dabei ist die komplette
Spindel hinausgenommen dadurch, dass man das Frontlineal mit die zwei Schrauben A
losmacht, Seite 6. Danach ist die Spindel nach unten gefiihrt bis sie die Berihrung
mit dem Zahnrad ldsst. Passen auf wenn die Spindel ausser Eingriff kommt, dass

sie nicht aus ihrer Fiihrung herausfdllt. Dann fassen den Handhebel, sodass der
Riickgang der Spindel durch die Auswuchtungsfeder nicht zu schnell wird. Zum Nach- _
stellen des Kegelrollenlagers zieht man die Achsmutter ganz oben auf der Spindel a®

Maschine ausgeriistete mit Vorschubgetriebe:

Bohrung mit Handvorschub:

Die Klauenkupplung ganz hinaus rechts soll eingeschoben sein. Die Bohrtiefe wird
auf der Front des Bohrkopfes eingestellt und verschlossen und auf einer Skala ab-

gelesen.

Bohrung mit automatischem Vorschub

Der automatische Vorschub leistet einen kompletten Arbeitszyklus mit nur einem
Handgriff. Dann wird erst die Bohrspindel nach unten gegen das Arbeitsstiick gefiihrt
und beim Driicken das Bohrers gegen das Werkstiick wird der Arbeitszyklus eingerickt.
Jetzt bohrt die Spindel automatisch bis zu der eingestellten Bohrtiefe und dann
kehrt die Spindel zur Ausgangslage zuriick. Repetiergenauigkeit der Bohrtiefe:
0.1-0.2 mm. Der Arbeitszyklus wird, wenn nétig, einfach ausgeriickt. Den Vorschubs-
hebel nur greifen und die Bewegung unterbrechen.

Unten ist eine Beschreibung iber die Einstellung der Bohrtiefe, wenn man automa-
tisch bohrt:

1. Verschliessen den beweglichen Halt der Bohrtiefeskala in seiner obersten Lage.
2. Ziehen die Klauenkupplung rechts aus.

3. Machen die beiden Schrauben im Griffhalter los.

4

. Fiihren die Bohrspindel nach unten bis gewlinschte Bohrtiefe. Die Bohrspindel
lauft 3 bis 5 mm lénger als die Skala zeigt. e S

5. Fiihren die Nase das inneren Rings gegen den Anschlagstift, der gerade im Guss
montiert ist.

6. Drehen die Nase des Kordelrings gegen die Nase des inneren Rings.

7. Ziehen die beiden Schrauben an, bevor die Bohrspindel zuriickkehrt.

Requlierung der Vorschubskraft

In der Fabrik ist der Vorschub so eingestellt, dass die Maschine nicht dberladen
werden kann. Nach einiger Zeit braucht man indessen die Kupplung eventuell nach-
stellen. Durch das Zuziehen der hinter dem Handhebelhalter montierten Achsmutter
erhdlt man eine grossere Vorschubskraft. Fir Bohrung mit schwachen Werkzeugen ist
es ratsam, eine kleinere Vorschubskraft zu benutzen. Die Vorschubskraft ist regu-
liert mit Achsmutter laut oben dadurch, dass der Hebelhalter (Detail Nr 7504) ist
losgemacht mit 4 Schrauben. Hinter dem Hebelhalter ist die Achsmutter zugadnglich.
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