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EG-Konformitatserklarung

Der Hersteller : Kaindl-Schleiftechnik
Reiling GmbH
Remchinger Strasse 4

75203 KonigsbachStein
Erklart hiermit, dass die nachstehend Bohrerschleifmaschine

beschriebene Maschine
Typ : BSG 60

Maschinen Nr.: aBjahr:

Die Sicherheits— und Gesundheitsanforderungen EG-Maschinenrichtlinie (2006/42/EG)
Folgender EG-Richtlinien erfullt :

EG-Richtlinie EMV (2004/108/EG)

Angewendete harmonisierte Normen :

EN ISO 12100-1 und EN ISO 12100-2 ; EN ISO 1385EN ISO 13732-1 ;
EN 61029-1 ; EN 60204 Teil 1 ; EN 6100016 EN 61000-6-2 ;
EN 61000-6-3 ; EN 61000-6-4

Konstruktive Anderungen, die Auswirkungen auf die i der Betriebsanleitung angegebenen
Technischen Daten und den bestimmungsgemaRen Gebduhaben, die Maschine also wesentlich
Verandern, machen diese Konformitatserklarung ungdiig !

Die Unterlagen wurden zusammengestellt von:  Reinhard Reiling

Kaindl-Schleiftechnik
Reiling GmbH
Remchinger Strasse 4
75203 _KdnigsbackStein

Kdnigsbach-Stein den 29.12.2009 .o
Reinhard Reiling, Geschigfiihrer
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Aufstellung
Das Gerat wird in einer Holzkiste auf einer Paletimn Werk ausgeliefert.
In der Holzkiste mdglichst bis an den endgultigeem8ort des Gerates bringen.
Vor der Inbetriebnahme ist das Gerat auf Transploéiden zu untersuchen.

Umgebungsvoraussetzung fir Aufstellung
Die Bohrerschleifmaschine nur in trockenen Raunarutzen.
Umgebungstemperatur: von +5° bis +50° C
Luftfeuchtigkeit: bis 90 %, nicht kondensiede
Die BSG 60 ist eine Werkbankmaschine. Acl8&nbitte, dass die Maschine auf der
Werkbank sicher steht.
Der Platz muss einen vibrationsfreien Laufiaschine gewahrleisten.

Sicherheitshinweise

Prifen Sie, ob die Schleifscheibe frei lauft, (auelt mit Prismenaufnahmehalter zurickfahy

ren). Sollte das nicht beachtet werden, besteh&diahr, dass dadurch die Schleifscheibe
beschadigt wird.

Wird die Maschine im Dauerbetrieb eingesetzt,iiseitsprechende Absaugung zu sorgen
Bei allen Schleifarbeiten eine Schutzbrille tragen.

Betriebsanleitung durchlesen. Fur Schaden, diehdurnkenntnis oder nicht Befolgen der B4
triebsanleitung entstehen, wird keine Haftung Gbemmen.

Bestimmungsgemalie Verwendung
Die Bohrerschleifmaschine BSG 60 ist ausschlielflalu bestimmt:
Fir das gelegentliche Scharfen von Spiglifen-, Holz-, Forstner-, Blech- und
Steinbohrern (Hartmetall), Senker.

Zur bestimmungsgemafen Verwendung gehoht das Lesen dieser Betriebs-
Anleitung sowie das Einhalten aller darithaftenen Hinweise.

Fur alle Personen- u. Sachschaden, dieialsbrestimmungsgemaler Verwendung
Entstehen, ist der Betreiber verantwortlich.

Vorhersehbare Fehlanwendung:
Die Verwendung als Tischschleifmaschine fir Handbees schleifen von Werkstliicken
wie z.B. Meisel, Bleche, Schraubendreheristaicht zuléssig !

Inbetriebnahme
Konservierungsmittel (Fettfilm) entfernen.
Unabhangig davon, mit welchem Motor das Geréat Hesterde, sollte vorher Uberpruft
werden:
a) Entsprechen die Stromverhaltnisse den AngabEdem Typenschild des Mo-
tors.
b) Bei Motoren mit 400 V Spannung muss der rgdhtAnschluss des Drehfeldes
beachtet werden.
¢) Klangprobe, Montage und Abziehen der Schieitheibe (siehe Seite 25)
An der Rickseite desdBes befindet sich der Schalter mit Positionen:
| — Einschalten, O — Acisalten.
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Erklarung der verwendeten Sicherheitssymbole

In dieser vorliegenden Betriebsanleitung werderfalgenden Sicherheitssymbole verwendet.

Diese Symbole sollen den Leser vor allem auf dett es nebenstehenden Sicherheitshinweis
aufmerksam machen.

Diese Symbole weisen darauf hin, dass Gefahrebefien und Gesundheit von Personen best

Schutz der Augen beim Schleifen durch herumfliegeral Festkorper

Augenschutz
benutzen

Allgemeine Gefahr

j)z Vor dem Schleifscheiben- oder Standortwechsel isied Netzstecker zu ziehen

Die Linsenabdeckung der Prazisionsoptik hach Gebrath bitte schlieen :

ACHTUNG:

v A J Linsenabdeckung nach gebrauch schlie3en
" > (Brandgefahr durch Sonneneinstrahlung
D 7 4 CAUTION:

Lens cover always must be kept close when

\ not in use (danger of fire from sunbeam)
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Technische Daten

1. Hauptabmessungen

Lange

Breite

Hoéhe

Gewicht
Spannbereich/Basis
Sonderzubehor
Schleifscheibe

Gerauschemission

2. Elektrotechnische Daten

570 mm
320 mm
400 mm
2 kg
3-40 ém
40760 O

3000 x 51 mm @

<70 dB (A) ; Emissions-Schalldruckpegel am
Arbeitsplatz (Ohrhdéhe) nach DIN EN ISO 11204

SerienméRige Ausfuhrung Sonderausfuhrung
Motor 400 V 230V 110V
Bauform IMB 14 IMB 14 IMB 14
Spannung 400/230 V 230V 110V
Frequenz 50 Hz 50 Hz 60 Hz
Leistung 0,37 KW 0,15 KW ,16 KW
Drehzahl 2840 U/min 2800 U/min 2800min
Schutzart IP 54 IP 54 IP 54
Auslaufzeit der montierten Schleifscleeda. 30 sek.
Anschlussbezeichnung nach DIN 57530 VDE 0530 Teil 8
Y Sternschaliung A Dreieckschaltung
| o { o
[7(()\;}1“ UE}(\)) ] ,\ﬁ/b\:L i LL?TT B
b
Netzanschiul
L1, L2, L3
S100
SN 652 724

BS 7094
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NogkrwbE

8.
9.
10.
11.

Bezeichnung der Einzelteile

Prazisionsoptik mit Neonbeleuchtung 12.
Schleifscheibenschutz 13.

Korundschleifscheibe

Klemmhebel fir Excenterspannung 14.
Klemmhebel fur Prisma 15.
Spannprisma 3-40 mm (Sonderzubehédr 40-6016.

Prismenaufnahme mit Skala zur 17.
Winkeleinstellung 90°,118°,180°. 18.
Prismenaufnahmehalter 19.
Absaugstutzen (Sonderzubehor) 20.

Aufnahmebock 21.
Spitzenwinkeleinstellung 22.

Prismenvorschub

Aufnahmeplatte mit
Arretierungsgewinde Al1,A,B,C.

Motor 400 Volt 50 Hz

Hauptschalter
Sterngriff-Feststellschraube

Stufenlose Freiwinkeleinstellung
Feststellschraube fir Freiwinkeleinstellung
Motorvorschub

Klemmhebel fur Aufnahmebock
Einstellschrauben fir Rollenlagerfiihrung
Abziehvorrichtung
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Zubehor
Y A}
& ¢
Bild 7
Aufnahmehiilsen fiir Konus MK1, MK2, MK3 Magnet — Tiefenanschlag

(ﬁ ..w..mﬂ;
-

(Y

Fréserschneidenanschlag

Aufnahme fir Diamantabrichtkreisel

Bild 5

Ersatz-Diamantabrichtkreisel

Absaugstutzen

Bild 8 I

Bohreranschlag

Senkerschleifvorrichtung SVR 31

Prisma 40-60 mm

Senker— und Fraserschleifvorrichtung
SZVR bis MK 3
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Maschinenbedienung

Verwenden Sie bei Bohrern von 3 - 20 mm die Eirdsstken. Bei Bohrer von 20 — 40 mm
entfernen Sie die Einsatzbacken.

Auswechseln der Einsatzbackent.dsen sie mit einem Inbusschlissel SW 2,5

die 4 Befestigungsschrauben siehe Bild 13.

Einsetzen der Einsatzbacken:

Spannbacken 1, (Bild 12) so einlegen, dass @ikidrungsstriche mit denen des Prismas
Ubereinstimmen und die Zahlen auf den Einsakaranicht sichtbar sind.
Befestigungsschrauben 2, Bild 13 nicht zu stexkiehen.

2 Bild 13

.

2 3 Bid12

Einspannen und Ausrichten von rechtsschneidenden 8plbohrern

3-35
35-40 (40-60) L

L

Bild 10

Klemmschraube 2 l6sen, Stift 1 bis zum Anschlagihsziehen und festklemmen.
Bohrer entsprechend dem Durchmesser aus dem Sjmnapiberstehen lassen (Bild 9).
Bohrer von 3 — 35 mm Durchmesser, Schneide auf iglankg —.

Bohrer von 35 — 40 mm Durchmesser, Schneide autdgamtlange vom Stift stellen.
Dann eine Bohrerschneide parallel zur schragen iglankg ausrichten (Bild 10).

Um auch bei kleinen und kurzen Bohrern ein zerttgscSpannen zu gewahrleisten, empfehler
wir einen zweiten Bohrer hinten mit einzuspannen.
Bei groRen Bohrerdurchmessern die Prismenverlangeauf den zylindrischen Teil des Bohrer
stellen (Bild 13, Pos. 1). Stift 1 wieder zuriickisben und festklemmen.

Bohrer, die abgebrochen sind, sollten bis zu Brigtlesam Schleifbock vorgeschliffen werden.

vJ
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Schleifen von rechtschneidenden Spiralbohrern

Prismenaufnahme auf 118° und Aufnahmebock auf 8kad O einstellen (Bild 21). Fir die
Freiwinkeleinstellung, Feststellschraube etwasrlas®l mit der Excenterskalenschraube den ig
der Tabelle eingegebenen Wert einstellen (Bild d& xleiner der Skalenwert, desto kleiner ist
der Freiwinkel.

Sterngriffschraube entfernen. Nun schwenken Sid°dasna mit dem Bohrer bei laufender
Schleifscheibe und drehen den Vorschub in RichtlergSchleifscheibe, bis eine Seite des Boh
rers sauber geschliffen ist. Merken Sie sich derstellstrich und fahren mit dem Vorschub zu-
rick. Jetzt das Prisma um 180° umschlagen. Vorgaederholen und bis zum gleichen Einstel
strich zustellen. Stellen Sie nach dem Schleifvoggsicher, ob die Grundeinstellung des BohreL
im Prisma noch ungeféahr vorhanden ist. Wenn nigindtieren Sie den Bohrer neu und wiederhp-
len den Vorgang.

=

Freiwinkel Rechtsbohrer
Bohrer, @ Skalenwert
3-40 15-25
40 - 60 2,0-3,0

Ausspitzen von Spiralbohrern

Nach Beendigung des Schleifvorgangs Bohrer eingespassen, Freiwinkeleinstellung (Bild 15
auf 0 stellen und mit der Sterngriff-Feststellscttn@in Loch C arretieren. Mit dem Schleifschei
benvorschub Schleifscheibe ganz nach rechts fabiémen Sie den Klemmhebel und stellen Sie
den Markierungsstrich auf A (Bild 14). Schleifere &iit der linken Seite der Schleifscheibe
ca. 1/10 des Bohrerdurchmessers Uber die SpitzQuenschneide ins Volle. Die Breite der Qu4r-
schneide sollte z.B. bei 10 mm Durchmesser 1 mmagen. Merken Sie sich die Einstellmarkiet
rung und drehen sie das Prisma um 180°. Wiederl8&den Vorgang wie zuvor.

~—

Bild 15
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Zum Ausspitzen von Linksbohrer verwenden Sie diei@éebohrung Nr. 1. Drehen Sie den Ayf-

Schleifen von Linksbohrer

Bohrer entsprechend dem Durchmesser aus
dem Spannprisma Uberstehen lassen (wie

bei rechtschneidenden Bohrern).

Bohrerschneide zur schragen Markierung aus-

richten (siehe Bild links, Pos. 1).

Um den passenden Freiwinkel einstellen zu kénngn,
entfernen Sie die stufenlose Freiwinkeleinstellung

aus der Bohrung 1 und schrauben Sie diese wiedgr in

Bohrung 2 (siehe Bild 18). Gewindebohrung 1 ist ffir
rechtsschneidende und Gewindebohrung 2 ist fur

linksschneidende Spiralbohrer.

Fur Linksbohrer gilt: je hoher die Einstellzahl stk

kleiner der Freiwinkel

Freiwinkel Linksbohrer
Bohrer, @ Skalenwert
3-14 3,3-3,9
15-40 2,7-3,3
40 - 60 22-2,8

nahmebock auf Pos. A und arretieren mit der Féistsheaube in Loch Al (Bild 6).
Mit der Freiwinkeleinstellung bestimmen Sie wiellsfiee Ausspitzung werden soll.

Tabelle 3

Bohrer, @ Skalenwert
3-20 2,0-2,6
21-40 2,7-3,3
41-60 3,2-338

11



Kaindl-Schleiftechnik
REILING GmbH

Kreuz - oder Facettenschliff

Hauptschneide:

Der Bohrer wird wie ein rechtschneidender Spiratboh
nach der rechten Markierung ausgerichtet (Bild 10).

Fur den Kreuzanschliff richten Sie den Bohrer imimisrzur
Gesamtlange des Stiftes aus (Bild 11).

Nun schleifen Sie die Hauptschneide ebenso wi&aité 10 beschrieben von beiden Seiten.

/

30-45°

Ausspitzen (Kreuzanschiliff):

Fur die Ausspitzung ziehen Sie die Schleifscheibdex rechten Kante mit ca. 30°- 45° von
Hand ab (siehe Bild 23).

Nach Beendigung des Schleifvorgangs Bohrer eingegpassen, Freiwinkeleinstellung auf
2,5 bis 2,7 (Bild 12) stellen und mit der SternigFiéststellschraube in Loch C arretieren (Bild 6.
Den Spitzenwinkel stellen Sie auf ca. 150°. NundatSie mit der Schleifscheibe beginnend ar
der Bohrer-Aul3enseite bis in die Mitte der Bohrere@chneide (Bild 13). Merken Sie sich die
Zustellwerte und fahren von der Schleifscheibe Wégnden Sie das Spannprisma um 180°.
Danach wiederholen Sie die letzten Arbeitschrittd fahren auf das zuvor gemerkte Mal3.

25-2,7

118°

Ca. 150¢

Bild 12 Bild 13

12
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Hartmetall - Steinbohrer

Steinbohrer miDiamant- oder Siliziumscheibe
schleifen. Bohrer mind. 30 mm. tUber das Spannprig-
ma Uberstehen lassen. Bohrerschneide parallelrzu|de
geraden Markierung ausrichten (Bild 12 Pos. 2).
Prismenaufnahme auf 118° und Aufnahmebock auf
130° stellen. Freiwinkeleinstellung auf 2 (je nach
Ausfihrung mehr oder weniger) einstellen. Stern-
griffschraube in Loch B arretieren.
Mit Motorvorschub von auf3en nach innen tber
Bohrerspitze schleifen. Spannprisma 180° drehen
und Schleifvorgang wiederholen.
Um die Hauptschneide zu korrigieren, den Bohrer
eingespannt lassen und Freiwinkeleinstellung nich
verandern, nur Feststellschraube in Loch Al anextie
Wiederholen Sie den Schleifvorgang wie zuvor.

Schleifen von Blechbohrer

Bohrer mind. 40 mm. Uberstehen lassen und einedBstiineide parallel mit der Markierung 2,

Bild 12, ausrichten. Schleifscheibe mit Diamant deif Innenseite ca. 60° abziehen (siehe Bild
23). Prismenaufnahme auf 180° einstellgn.
Freiwinkel je nach Bedarf einstellen.
Mit der Motorverstellung von links nach
rechts verfahren und Bohrer dabei
schwenken. Zentrierspitze durch Prismeg-
umschlag vermitteln.
Schleifen der Zentrierspitze:
Prisma und Bohrer eingespannt lassen.
Prismenaufnahme auf 118°, den Schwerjk-
arm je nach Bohrer zwischen —30- und —
A- einstellen (Bild 14, Seite 10). Freiwin-
keleinstellung zwischen 2 und 3,5 einste
len und die Strengriffschraube in Loch C
arretieren. Mittels beider Vorschibe fah-

ren Sie die Querschneide des Bohrers so an, dessiramide” entsteht.

Einstellstrich am Vorschub merken, dann Prisma um 80° wenden und Schleifvorgang wiederholen.

Schleifen von NC-Bohrer 90°

NC-Bohrer 15 mm. Uber das Spannprisma tbersteken Ja
sen und Bohrerschneide parallel mit Bohrereinstaim

kierung (Bild 12 Pos. 3) ausrichten. Prismenaufreanrf
90° und Freiwinkeleinstellung auf 3,2 stellen (ggéhr

oder weniger). Vor der Schleifscheibe schwenkenraitd
dem Prismenvorschub zustellen. Spannprisma um 180
drehen und Schleifvorgang wiederholen.

1=

13
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Schleifen von zweischneidigen Stufenbohrer 118°

Erste Stufe.
Skala von Prismenaufnahme auf 118° stellen.

Einspannen, das Ausrichten und der Schleifvort

gang erfolgt wie auf der Seite 10 beschrieben
(rechtschneidende Spiralbohrer).

Zweite Stufe.

Wie erste Stufe einstellen und tber die rechte
Kante am geraden Winkel der Schleifscheibe
schleifen. Freiwinkeleinstellung je nach Bedarf
einstellen.

Schleifen von Stufenbohrer 90°

Erste Stufe.Das Schleifen erfolgt wie fur rechtschneidenda&ipohrer.
Zweite Stufe.Dafir die Schleifscheibe von der rechten Seiteaw®en zur Mitte ,,aushohlen” s
dass die Scheibenkante weniger als 90° wird. Danmvakite Stufe einstellen. Skala von

Prismenaufnahme auf 180° stellen, Freiwinkeleihsiglauf O stellen. Feststellschraube in Loch

A arretieren. Mit Motorvorschub von au3en nach msaehleifen und zurtick fahren. Spannprisn
um 180° drehen und Vorgang wiederholen.

Schleifen von Zapfensenkern

Die Schleifscheibe ,aushohlen” wie fiir Stufenbol9@? beschrieben wurde.
Der Zapfensenker ca. 35 mm. Uber das Spannpriseratéhen lassen und eine Schneide para
mit der geraden Markierung ausrichten. Fraser-filgfhlag und Fraser-Schneideanschlag (S.
Bild 7 u. 4) benutzen. Freiwinkeleinstellung awudtéllen und mit der Feststellschraube in Loch

arretieren. Mit Motorvorschub von innen nach aufdrieifen, zurtickfahren und nédchste Schng¢

de ausrichten. Prismenvorschub stehen laggen.Hinterschleifen die Feststellschraube in
Loch B arretieren und Schleifvorgang wie zuvor veidablen.

Das

a

lel

A

124
1

14
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Schleifen von zweischneidigen Fraser

Wenn Sie Fraser mit mehr Schneiden (max. 4 Schreadehschleifen méchten, bendétigen Sig
einen Fraser-Tiefenanschlag und einen Fraser -8dmenschlag (Zubehor).

Abrichtkreisel in das Prisma einspannen. Prismeraduhe auf 118° stellen und mit der
Feststellschraube in Loch A arretieren. Freiwinkelellung auf Pos. 3,5 stellen. Aufnahmebg
auf O (Bild 26). Drehen Sie den PrismenvorschuRishtung der Schleifscheibe, bis der Diamg
die Schleifscheibe leicht beriihrt und sich zu dnebeginnt. Bewegen Sie nun mit dem
Motorvorschub die Schleifscheibe nach links odehtg, bis die Schleifscheibe sauber

abgerichtet ist.

Achtung: bitte nur geringe Zustellung am Prismenvorschuobwestellen (max. 2-3 Teilstriche)

Abrichten der Schleifscheibe

Fraser einspannen und eine Schneide
parallel mit der geraden Markierung

ausrichten (Seite 14 Bild 12). Bei kur-
zen Frasern den gleichen Durchmesse

r

auf der anderen Seite des Prismas gegen

spannen.

Schleifen der Hauptschneide
Die Prismenaufnahme auf 180° einste

len. Den Aufnahmebock je nach Bedaiff

auf 0 oder 1 bis 2 Teilstriche rechts
daneben stellen. Die Freiwinkeleinstel]
lung auf O stellen. Feststellschraube in
Loch A arretieren.

Schleifen der Freiflache

Zum Hinterschleifen arretieren Sie nur
die Feststellschraube in Loch B und
wiederholen den Schleifvorgang wie b
der Hauptschneide.

174

ck
nt
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Sonderzubehor
Senkerschleifvorrichtung SVR 31

Zum Schleifen von Kegelsenkern und
Querlochsenkern bendtigen Sie, als Son-
derzubehor fur das BSG 60,

die Senkerschleifvorrichtung SVR 31.
Am Bohrerschleifgerat BSG 60 muss die
Aufnahmeplatte mit der Feststellschraubg
in Loch A arretiert werden. Die stufenlose
Freiwinkeleinstellung muss auf den Ska-
lenwert 2 justiert werden.

Hiermit erreichen Sie, dass die gedachte
Linie, die mittig durch das Spannprisma
[&uft, den Mittelpunkt der Scheibe trifft.
(Bei Maschinen élteren Baujahres gegeb

nenfalls die Freiwinkeleinstellung &ndern).

Die Prismenaufnahme arretieren Sie auf

90°. Den Senker spannen Sie in die
SpannzangeSiemkerschleifvorrichtung
und richten wvie auf Bild 31 (Seite 17)

mit einer Schneide zur Markierung aus.

Stecken Sie das Prisma bis zum Anschla
in die Prismenaufnahme. Nun spannen S
die Senkerschleifvorrichtung mit der Fih{
rungsplatte, (Bild 29) nach oben in das

Spannprisma 20 — 40 mm. Durch Rechts
drehen des Handrades an der Senker-

schleifvorrichtung und einem vorsichtiger

Zufahren des Prismenvorschubes kdnnel\
en

die Schneiden des Senkers nachgeschlif
werden.

Eine sauber parallel abgerichtete
Schleifscheibe ist Voraussetzung.

Gewindestift bitte nur leicht
anziehe

3%
]

16
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Ausrichten des Senkers

SVR 31 Grundausstattung: Kurve fiir Kegelsenker 3 Seneider + 10 mm Spannzange.

Die Einstellung erfolgt wie im Bild 30 gezeigt ist.
Achtung. Einstellung des Senkers tber Lochmitte der Rutdk$leichtend zur Einstellmarkie-

rung.
Ausrichtung Querlochsenker Ausrichtung Kegelsenker
Optional erhaltlich:
Kurve fir Spannzange
Querlochsenker 6/8/12 mm
Freiwinkel auf 2 einstellen Feststellschraube in Pos. A arretieren

Querlochsenker werden in Verbindung mit der eingéuf Kurve (Sonderzubehdr) geschiliffen.

17
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Wechsel der Steuerkurve

Wenn Sie die Steuerkurve lhrer SVR 31 wechseln tetghdsen Sie bitte den Gewindestift
mit einem Inbusschlissel SW 3,0 (siehe Bild).

Stellen Sie die SVR 31 mit dem Handrad auf einemelfdache.

Dricken Sie nun mit einer Hand den Aufnahmekéraehrunten (gegen die Federkraft)
und mit der anderen Hand ziehen Sie die Steuerlamv&ugellagervorbei, nach oben heraus.

Das Einsetzen der Steuerkurve erfolgt in umgekeRéghenfolge.

Bitte beachten Sie bei der Montage, dass der Gewiestift in die vorgegebene Kerbe mon-
tiert wird.

Steuerkurve am Kugellager
vorbei nach oben herausziehen

/

™~ Gewindestift

Aufnahmekorper

18
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Sonderzubehor fur BSG 60

SenkerschleifvorrichtnSZVR

Spannzange Spannzangenmutter

Batteriefach \
Aufnahme
Rasterstift /

Einstell-Laser

/ \ Schmiernippel

Laserfuhrungsstange

Gewindestift

. / \ Steuerkurve
Befestigungsschraube
Kugellager \

Handrad
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Einspannen und Ausrichten des Senkers

SZVR Grundausstattung: Kurve fir Kegelsenker 3 Scheider + Kurve fur Fraser

Spannen Sie den Senker mit der entsprechendem&page und lassen Sie ihn ca.

10 mm uberstehen. Ziehen Sie nun die Spannzangemraicht an.

Dricken Sie nun das Gehause nach hinten in Rightiamdrad bis der Rasterstift einrastet.
(Achten Sie darauf das der Rasterstift auch di@ndsann, eventuell etwas drehen).

SZVR am Gehause nach unten dricken
bis der Rasterstift einrastet.

Nach dem die SZVR eingerastet ist driicken
Sie nun leicht auf den Rasterstift und dreher]
Sie am Handrad so lange bis der Rasterstift
nochmals einrastet. Somit ist die
Ausrichtposition fir den Senker erreicht.
Nun wird mit dem Laser eine Linie auf den
Senker erzeugt, drehen Sie nun den Senker
in der Spannzange so lange bis eine Schneideatg®!S mit der Laserlinie Ubereinstimmt.
Danach ziehen Sie die Spannzangenmutter fest.
Losen Sie nun den Rasterstift wieder und die SAethappt auf ihre Ausgangsposition
zurick.

20



Kaindl-Schleiftechnik
REILING GmbH

Schleifen des Senkers

Am Bohrerschleifgerat BSG 60 muss
die Aufnahmeplatte mit der
Feststellschraube in Bohrung A
Arretiert werden. Die stufenlose
Freiwinkeleinstellung muss auf den
Skalenwert 2 justiert werden.
Hiermit erreichen Sie, dass die
Gedachte Linie, die mittig durch die
Senkerschleifvorrichtung lauft, den
Mittelpunkt der Scheibe trifft. (Bei
Maschinen alteren Baujahres
gegebenenfalls die Freiwinkeleinstelf
lung &ndern). Die Prismenaufnahme
arretieren Sie auf 90°.

Q Arretierpunkte
90°
2

Schieben Sie die SZVR bis zum An-

schlag in die Prismenaufnahme.
Durch Rechtsdrehen des Handrades
an der Senkerschleifvorrichtung und
einem Vorsichtigen Zufahren des
Prismenvorschubes, kdnnen die
Schneiden des Senkers nachgeschlif
fen werden.

Eine sauber parallel abgerichtete
O Schleifscheibe ist Voraussetzung.

T
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Wechseln der Steuerkurve fur Fraser

Dricken Sie zum Wechseln der Steuerkurve das Geh#ch unten, bis dieses

mit dem Rasterstift einrastet.

Losen Sie nun die Befestigungsschraube und dsbrait das Kugellager soweit wie

mdglich zurtck.

Lésen Sie nun den Gewindestift der Steuerkurveamfitrnen Sie die Steuerkurve.
Durch Wechseln der Steuerkurve haben Sie die Miikgit 2,3 oder 4 Schneidige Fraser
Stirnseitig nachzuschleifen. Die entsprechendaeskairve in umgekehrter Reihenfolge
wieder einbauen. Achten Sie bitte, dass der Gesgitiftlin der entsprechenden Senkung

angezogen wird.

Rasterstift

Befestigungsschraube

\

Gewindestift

Steuerkurve
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Schleifen von 2, 3 oder 4 schneidigen Frasern

Nach dem Wechseln der entsprechenden Steuerkusmaeap sie den Fraser in die
entsprechende Spannzange ein und ziehen Sie @m&mgenmutter nur leicht an.
Drehen sie nun das Handrad so lange, bis es auftégen Zahl eingerastet sind.
Beim 3-Schneider auf die Zahl 3, beim 2- und 4+eather gehen Sie auf die Zahl 4.

Wenn die SZVR eingerastet ist, richten Sie nun Sicleneide des Frasers so aus, dass
die Schneide mit dem Laser eine Linie ergibt.ngiBild)
AnschlieRend ziehen Sie die Spannzangenmutter fest
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Schleifen der Hauptschneide des Frasers:

Legen Sie die SZVR nun in die Prismenaufnahmeauretieren Sie diese mit der
Sterngriffschraube in Loch A. Stellen Sie den Wwiekel an der Maschine je nach Fraser
zwischen 05, bis 1,5 ein. Fixieren Sie die Prisaudmahme auf 180°. (siehe Bild)

Durch vorsichtiges Heranfahren mit dem Prismeralarb schleifen Sie nun die erste Seite
des Frasers. Merken Sie sich das zugestellte MdRalnren zwei Umdrehungen zurtick,
drehen Sie nun am Handrad der SZVR so lange,ibidi§& nachste passende Arretierung
erreicht haben. Schleifen Sie nun die zweite Serifalas zuvor gemerkte Maf3. Beim 3-
oder 4-Schneider missen Sie die anderen Seitspreahend schleifen.

Schleifen des Freiwinkels des Frasers

Um den Freiwinkel beim Fraser zu schleifen, mistiemur die Sterngriffschraube in Loch
B arretieren. Schleifvorgang wie oben beschrieben.

180°

Zwischen
05-1,5

0 bis 2
Teilstriche
nach rechts

B fiir Freiwinkel \ / A fur Hauptschneide
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Montage und Abrichten der Schleifscheibe
vor Erstbetrieb der Maschine

Nachdem Sie die Maschine auf ihren Endgultigen®tergebracht haben,

nehmen Sie die Schleifscheibe heraus und machediesgr eine Klangprobe und
fuhren Sie eine Sichtprifung auf eventuelle Besighimen durch.

Nach der Klangprobe mussen Sie nun die Schleifsehaif die Aufnahme montieren.

Bild 37

Die BSG 60 darf niemals ohne korrekt montierten
Schleifscheibenschutz betrieben werden.

Nachdem Sie die Schleifscheibe korrekt montierenab
mussen Sie die Schleifscheibe abziehen.

Das Bild zeigt die Montage der Schleifscheibedief
Schleifscheibenaufnahmen (Bild 37, Pos. 2 bis 5).
Achten Sie bitte darauf, dass die Schraube Pos. 4

ein rechtes Gewinde hat.

Verwenden Sie die beiliegenden Kunststoffunterlagen
(zwischen Aufnahme und Schleifscheibe)

Nach der Montage der Schleifscheibe I6sen Sie iméne

10 mm Gabel oder Ringschliissel die beiden Hutmutiad
ziehen Sie die Schleifscheibenschutzabdeckung livdchab.
Setzen Sie lhre neue Schleifscheibe auf die Motbzvasif
und ziehen die Inbusschraube M8 fest. Montierem8reden
Schleifscheibenschutz in umgekehrter Reihenfolgsler an
und vergewissern sich, ob der Schleifscheibenschutz
einwandfrei montiert ist.

Abrichtkreisel in das Prisma einspaL-

nen. Prismenaufnahme auf 118° stell
und mit der Feststellschraube in Loch
arretieren.

Freiwinkeleinstellung auf Pos. 3,5
stellen. Aufnahmebock auf 0 (Bild 26).
Drehen Sie den Prismenvorschub

in Richtung der Schleifscheibe, bis
der Diamant die Schleifscheibe leicht
berdhrt und sich zu drehen beginnt.
Bewegen Sie nun mit den

Motorvorschub die Schleifscheibe nalh
e

links oder rechts, bis die Schleifscheli
sauber abgerichtet ist.
Achtung bitte nur geringe Zustellung
am Prismenvorschub einzustellen
(max. 2-3 Teilstriche).

n
A
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Montage der Schleifscheiben

Standardschleifscheibe

Das Bild zeigt die Montage der Schleif-
scheibe auf die Schleifscheibenaufnahm
(Bild 37, Pos. 2 bis 5). Achten Sie bitte
darauf, dass die Schraube Pos. 4 ein
rechtes Gewinde hat.

Verwenden Sie die beiliegenden
Kunststoffunterlagen (zwischen
Aufnahme und Schleifscheibe).

Das gilt auch fur die Schleifscheiben als
Sonderzubehdr Bilder 38 und 39

Schleifscheiben
als Sonderzubehor

Fir Schleifscheiben 20 mm Bild 38,
Pos. 2 Distanzring 1, Breite 20 mm.
verwenden.

Fir Schleifscheiben 8 mm Bild 39, Pos.
Distanzring 3, Breite 32 mm. verwenden
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Wechseln der Schleifscheibe

D — Hutmutter 1

Inbusschraube 3

Rechtsgewinde durch
Linksdrehen l6sen!

. Hutmutter 2

Lésen Sie mit einem 10 mm Gabel oder Ringschlidigebeiden Hutmuttern (1+2) und ziehé
Sie die Schleifscheibenschutzabdeckung nach links a

Ldsen Sie nun mit dem mitgelieferten InbusschliS8¥15 die Inbusschraube (3). Drehen Sie
busschraube so lange, bis Sie 8ahleifscheibe inkl. der Aufnahmevon der Motorwelle entfer-
nen kénnen.

Montieren Sie die Schleifscheibenaufnahme auf flenge Schleifscheibe (Seite 21).

Setzen Sie lhre neue Schleifscheibe auf die Motteveaif und ziehen die Inbusschraube wieg
fest. Nun montieren Sie den Schleifscheibenschutanngekehrter Reihenfolge wieder an u
vergewissern sich, ob der Schleifscheibenschutzagidfrei montiert ist.

Die Schleifscheiben miissen der EN 12413 oder EIS@.8Ratsprechen.

Nach dem Schleifscheibenwechsel ist ein 1-minttRyebelauf durchzufihren.

Bei ungewdhnlichem Verhalten ist die Maschine umirglich auszuschalten und die
Stérungsursache zu beseitigen.

Die BSG 60 darf niemals ohne korrekt montierten
Schleifscheibenschutz betrieben werden !

n-

er
nd
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Art.

10594
10598
10602
10624
10625
10620
11042
10613
10614
10615
10688
10694
10616
10656
10655
10658
10670
10680
10639
10643
10664
10633
10638
10665
10671

Ersatzteilliste BSG 60

Artikelbezeichnung

Prisma 3-20 mm Einlegéka

Prisma 20-40 mm

Prisma 40-60 mm

Abziehvorrichtung kontple
Ersatz-Abrichtkreisel

Préazisionsoptik beleatKialtlicht
Ersatz-Kaltlichtrohre
Korundschleifscheibex2@Xx51 mm Korn 60 (Standard)
Korundschleifscheibex2@x51 mm Korn 100
Korundschleifscheibex2x51 mm Korn 180
Korundschleifscheibex2x51 mm Korn 100
Distanzring fir 8 mm Site
SchleifscheibenaufnalnmiteKonus
Spannkopfaufnahme
Spannkopfaufnahmehalter

Exzenter lose fur Spapf&ufnahme
Kugellager fur Schwenkiramnik
Stretch-Abdeckung Stabbt&

Klemmhebel M 10 fir Rrés20-40
Klemmhebel M 12 fiir Rrés40-60
LangenanschlagstiftRtisma

Motor 400 Volt 50 Hz
Schleifscheibenschutnb mit Funkenschutz
Drehknopf mit Skala

Trapezspindel TR 12x3\ufdrschubschlitten
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Reparatur

Reparaturen an der BSG 60 und an deren mechaniBeugmuppen durfen nur bei im Hause
Kaindl oder durch von uns ermachtigte Personenediisg werden.
Der Austausch von Verschleif3teilen bleibt davoneuiibrt.

Der Austausch von Elektroersatzteilen darf nur d@wioce Elektrofachkraft ausgefihrt werden.

Entsorgung der Maschine innerhalb der EU

Bei freier Anlieferung in unser Werk bernimmt @iema Kaindl - Schleiftechnik
Reiling GmbH die fachgerechte Entsorgung der Alchage nach den jeweils giltigen
Richtlinien der Europdaischen Elektro-Altgerat Emggog.

Wartung und Schmierung

Die regelmafige Reinigung und Schmierung des Geisitélir die Lebensdauer

ausschlaggebend.

Taglich: Prismenaufnahmeflihrung und SpannprisroarSchleifstaub reinigen.
Maschine bitte_nichmit Druckluft ablasen!

Wochentlich : Gesamtes Gerét reinigen und blanke Stellen lenh®! einspriihen.

SchmiergefalRe geschlossen halten. Schmiermittebi@eisen Behaltern sind fur die Schmieruipg

nicht verwendbar.

Die Walzlager des Motors besitzen eine Lebensdelerigrung. Bei erschwerten Betriebsbed|e-

nungen z.B. erhohten Lagerbelastungen, hoher FHgkehitund Ubermaligem Schmutzanfall

usw. wird empfohlen, die Walzlager nach ca. 5 Jakatewechseln.

Gewahrleistung

Die Garantiezeit betragt 12 Monate ab Lieferdatum lbezieht sich auf Einschichtbetrieb unter
der Voraussetzung eines bestimmungsgemafien Eisslz&aschine.

Die Garantieleistung umfasst die Kosten fur dera&rgon defekten Teilen und Baugruppen

( dies kdnnen instandgesetzte, gebrauchte TeilBandruppen sein ), einschlie3lich der erfor-
derlichen Arbeitszeit.

Ausgeschlossen von jeder Garantieleistung sind :

betriebsbedingte Verschleilteile
Transportschaden

Unsachgemaler Einsatz der Maschine
Beschadigung durch Gewalteinwirkung
Schaden und Folgeschaden die durch die Verletzen§argfaltspflicht des Betreibers erg-
standen sind

Bei Garantieanspriichen bitten wir Sie, uns die Seeinnummer der Maschine mitzuteilen.

Maschinenrucksendungen bendétigen unser vorhergebdtidverstandnis.
Wir behalten uns vor, die Transportkosten fir naltbrisierte Riicksendungen zu berechnen.

Auf Garantie ersetzte oder ausgetauschte Teilengehenseren uneingeschréankten Besitz Ubel.
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