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3. Auswahlund Einsatzderverschiedenen mitgelieferten Rollen-

arten

3.1 Die am Gerat schon montierten kurzen zylindrischen Fih-
rungsrollen RLL 323 sollen zum Bohren oder Frasen von mon-
tierten Wangen mit Tritten verwendet werden.

gild 3

austauschbare Rollen RLL 323

3.2 Die kurzen Rollen eignen sich zum Fihren des Gerétes bei pro-
« filierten und nicht profilierten Handlaufen mit groBen Krim-
1, . mungsradien, Radius 300 mm und mehr.

3.3 Verwendung der Fihrungsrollen RLL 324 (lange Ausfihrung
oder als Gruppe RA 316) Umbau siehe Skizze.

Bild 4

RLL 324
BUD 336 LR A 316

<A 15 DIN 1285

M 10%65 DIN 931

Bei'Wangen, die nicht mit Trittstufen vormantiert sind, sowie bei
Handlaufen, die nichtvorprofiliert sind, geben die verlangerten
FUhrungsrollen bei Krimmungsradien kleinerals 300 mm, bes-
sere Fuhrungseigenschaften und verhindern ein GbermaBiges
Abkippen cas Gerates in die Krimmung.

MMange ofine
montierie Tritte

RLL 324

Handlauf nicht profiliert

a0

Bild 5
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3.4 Use of the supporting roller RA 313 (ball-shaped). For boring
and routing profiled handrails with small-curved radiiitis advis-
able to mount a supparting roller with a pre-arranged RLL 323
according to sketch. The ball-shape of the roller avoids tilting
down inthe curve. The ball-shaped roller can be vertically adju-
sted and should be placed to the profile with as little play as
possible.

4. The workpiece: clamp handrail or stringer
Screw router into routing motor

6. By turning the handle (1) of the unitthe required opening of the
rollers for being placed onto the workpiece is obtained.

7. Place the BF 302 unit (stringer/handrail) to the operating posi-
tion and then by spring power slightly clamp the pressure roller
(2) and by turning the turning handie (1) in such a manner that
the unit can still be pushed to the desired position.

L5

3.4 Utilisation du rouleau d'appui RA 315 (forme sphérique)

Pour percer &t fraiser des mains courantes profilées 4 des
rayons de courbure réduits, il est recommandé de monter un
rouleau d'appui avec un petit rouleau de guidage RLL 323,
placé en amont tel que le montre le croquis. La forme sphérique
du rouleau empeéche tout basculement dans la courbure. Le
rouleau sphérique est réglable en hauteur et, dans la mesure
du possible, il doit épouser le profil sans jeu.

4. Serrer la pigce & usiner, main courante ou limon.
Visser la méche dans le moteur & fraiser.

8. Agirsurlapoignée tournante (1) de I'appareil pour obtenir I'ou-
verture nécessaire des rouleaux afin de pouvoirles posersurla
piéce a usiner.

7. Mettre BF 302 en place (limon/main courante), et serrer le rou-
leau de prassion (2) seulement iégérement & 'aide de I'effet de
ressort en agissant sur la poignée tournante (1), de telle sorte
que l'on puisse encore pousser I'appareil jusqu'a la position
désirée.
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3.4 Verwendung der Stutzrolle RA 315 (kugelige Form)

RLL 323 v ir

RA 315

Zum Bohren und Frasen bei profilierten Handlaufen mit kleinen
Krimmungsradien ist es von Vorteil, eine Stutzrolle mit einer
vorgelagerten kleinen Fihrungsrolle RLL 323, nach Skizze ein-
zubauen. Die Kugelform der Rolle verhindert ein Abkippen in
der Krummung. Die ballige Rolle ist h¢henverstellbar und soll
mdglichst spielfrei an das Profil angelegt werden.

| —RLL 323
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Bild &
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Das Werkstick: Handlauf oder Wange werden eingespannt.
Frasbohrer in Frdsmotor schrauben.

Durch Drenien am Drengrifi (1, Abbildung 10) des Gerates wird
die bendtigte Offnung der Rollen zum Aufsetzen auf das Werk-
stdck erreicht.

Bild 7 RA 315

7.

[

BF 302 auisstzen (Wange/Handlauf) und durch Drehen des
Drehgriffes (1) die Druckrolle (2) nur leicht durch Federkraft
spannen, so daf man das Geréat noch auf die gewtnschte Stel-
lung schieben kann.
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8.1

8.2

8.3
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Swivel the routing motor to the lateral marking (inclination of
bore) by means of an adjustable ruler (6). Then lock the maotor
again by means of the previously loosened wing screws (7). A
further help for correct adjustment is the level (8) which, with
built-in stringer, indicates the vertical position.

Side view with marking, ruler and rollers.

The adjustable ruler (8) which has 2 inclined adjusting edges
can be vertically adjusted on two guiding rods (14) by a faste-
ning device (15). This is necessary in order to swivel away from
the guiding rollers corresponding to the lateral marking. The
clamping screw (18) atthe fastening device (15) must ailways be
on the other side of (away from) the workpiece; so theoretically
the edge of adjustment, which is adjusted on the marking, is
also the centre of the tool.

Before swivelling the unit to inclined position or before re-swi-
velling it to vertical position, the aligning angle (9) with pinter
(10) must always be placed to the swivelling plate and locked
with fastening screw (11). Projection by broken-line marking.
Otherwise the aligning angle might stick at the workpiece dur-
ing the swivelling operation.

According to the requirements as on which side of the waork-
piece the marking for adjustment of the boring and routing
angle is, it is possible to mount the ruler with the fastening
device and a guiding rod on the other side of the swivelling plate
(5); see sketch.

Inthis connectionitisagainto be made sure thatthe wing screw
of the fastening device is positioned at the side turned away
from the workpiece and that this device can be clamped to the
previously mounted guiding rod by means of another wing
screw. Then the guiding rod must be screwed into a marked
thread. When having done so, the adjusting edge ofthe ruler will
again indicate the centre of the tool.

8.1

8.2

8.3

Faira pivoter l2 moteur 4 fraiser 4 I'aide d'une regle orientable
(8) pour le pasitionner sur le tracé latéral (inclinaison de per-
cage). Bloguer le moteur a I'aide des vis & oreilles (7) aupara-
vantdesserrées.Une aide supplémentaire estla nivelle (8) fixée
sur le maoteur, qui, le liman monteg, indique la verticale.

Vue |atérale avec tracs, régle et rouleaux.

Un corps de fixation (15), reposant sur 2 barres de guidage (14),
permetle réglage en hauteur dela régle orientable (8) quicom-
porte 2 chants de repére inclinés. C'est nécessaire pour pou-
voir effectuer |z pivotement en passant a cété des rouleaux de
guidage, toujours en fonction dutracé latéral. Lavisde blocage
(16) sur le corps de fixation (15) doit toujours se trouver du cote
opposeédelapiece & usiner, pour que le chantderepére théori-
que, reglé sur le trace, soit en méme temps le centra de 'outil.

Avant d'effectuer le pivotement de I'appareil en position incli-
née gude leramener & sa position verticale, I'équerre d’aligne-
ment (9) avec son aiguille (10), doittoujours étre posée contre la
plagque pivotante et y etre bloquée & I'aide de la vis de fixation
(11). La représentation est faite en tracé de traits et points.
Autrement, on court le risque que I'équerre d'alignement s'ac-
croche & la pigce a usiner.

Toujours selanla nécessité donnée, eten fonctionducata dela
piéce a usiner sur lequel se trouve le tracé pour le réglage de
I'angle de percage et fraisage, il estaussi possible de monter la
ragle, ensemble avec le corps de fixation et une barre de qui-
dage, sur 'autre coté de la plague pivotante (5). Voir croquis.
Mais alors, il ne faut pas oublier quelavis a oreilles du corps de
fixation se trouve du coté opposé de la piéce 4 usiner etque ce
corps peut étra fixé sur une barre de guidage, montée aupara-
vant, & I'aide d'une autre vis & oreilles. Visser la barre de gui-
dagedanslefiletagerepéré. Enobservantces details, lechamp
de repére de larégleindique de nouveau le centre de la piéce a
usiner.
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8.2 Vor dem Schwenken des Gerates in die Schraglage oder beim

8.1 Der Frasmotor wird mit Hilfe eines einstellbaren Lineals (6) auf
Zurlckschwenken in die Senkrechte muB der Ausrichtwinkel

den seitlich angebrachten RiB (Schrige der Bohrung)
geschwenkt. Mit den vorher gelésten Fligelschrauben (7) wird
der Motor wieder festgestellt. Eine weitere Einstellhilfe ist die
am Motor befestigte Libelle (8), welche bei eingebauter Wange
die Senkrechte anzeigt.

Bild 9

Seitenansicht mit RiB, Lineal und Rollen.

Das.ernstellbare Lineal (6), welches 2 schrage Einstellkanten
bgsntzt, 148t sich durch einen Befestigungskérper (15) auf 2
Fuhrungsstangen (14) in der Hohe verstellen. Dies ist notwen-
dig, um an den Fuhrungsrolien vorbeischwenken zu kdnnen, je
nach Lage des seitlichen Anrisses. Die Klemmschraube (16)am
Befestigungskdrper (15) muB sich immer auf der dem Werk-
stick abgewandten Seite befinden, dann ist theoretisch die
Einstellkante, die auf den AnriB eingestellt wird, auch die Werk-
zeugmitte.

Einstellkante

Anrif3
Bohrermitte

Bild 11
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Bild 10 SO

Anrif
Bohrermitis ™

(9) mitZeiger (10) immer an die Schwenkplatte angelegt und mit
der Befestigungsschraube (11) arretiert werden (Strichpunk-
tierte Darstellung). Sonst besteht die Gefahr, daB beim
Schwenken der Ausrichtwinkel am Werkstick hangenbleibt.
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8.3 Esistmoglich, je nach Erfordernis, auf welcher Seite des Werk-

stickes sich der Anri zum Einstellen des Bohr- und Fréaswin-
kels befindet, das Lineal mit dem Befestigungskdrper und einer
Fuhrungsstange auf der anderen Seite der Schwenkplatte (5)
anzubringen. Siehe Skizze.

Dabei ist wieder zu beachten, daB die Fligelschraube vom
Befestigungskodrper auf der dem Werkstick abgewandten
Seite liegt und daB sich dieser Kérper mit einer weiteren Fligel-
schraube an die vorher montierte Fihrungsstange festklem-
men |&Bt. Die Fihrungsstange wird in ein gekennzeichnetes
Gewinde eingeschraubt. Wenn das beachtet wird, dann zeigt
die Einstellkante des Lineals wieder die Werkzeugmitte an.

L

Bild 12
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Adjust the boring spindle (4} to the centre of the workpiece by
means of the threaded spindle (3). Then make the pointer (10)
at the swivelling piece (5) to coincide with the centre marking.
The centre paointer (10) is spring-loaded guided in the angle of
alignment (9). By pressing out the tip of the pointer the position
of the tool centre to the centre marking of the workpiece can be
checked.

. The aligning angle (9) with the pointer (10) which has already

been positioned to centre marking will then by loosening a fas-
tening screw be pushed until itis on the workpiece and there-
after be re-clamped. If necessary, the unit will be rolled on until
the cross-marking (= extension of the lateral marking) coin-
cides with the front edge of the alinging angle. So, the tool
centre will coincide with the desired centre of the boring hole.

. Then fix the unit by clamping itin position by further turning the

turning handle (1). The spring pressure of the pressura roller (2)
is then replaced by the thread pressure.

. Adjust the necessary boring depth by an adjustable stop (12)

with scale (13).

. Push the unit to the next marking and re-adjust it be loosening

the pressure roller (2) by actuzating the turning handle (1).

9.

10.

Regler la broche de percage (4) a l'aide de la broche filetée (3)
sur le centra de la piéce & usiner. Faire coincider I'aiguille (10),
de I'¢lement pivatant (3), avec le tracé central. Lindicateur du
centre (10) est conduit élastiguement dans I'équerre d'aligne-
ment (9). Pousser |a pointe de I'aiguille a I'extérieur pour con-
tréler la position du centre de l'outil par rapport au tracé central
de’la piéce a usiner.

Desserrer une vis de fixation (11) pour pousser I'équerre d’ali-
gnement (3) avec son aiguille (10), déja réglée surle tracé cen-
tral, jusgu’a ce qu'elle se trouve sur la piece a usiner et 'y fixer
de nouveau. Si nécessaire, avancer I'appareil davantage en le
faisant rouler jusqu'a ce que le trace transversal (prolongation
du tracé latéral) coincide avec le champ avant de I'équerre
d'alignement. Le centre de I'outil coincide avec le champ avant
de I'équerre d'alignement. Le centre de I'outil coincide alors
avec le centre du trou de percage désiré.

. En continuant & tourner la poignée tournante (1), I'appareil est

maintenant immobilisé par blocage. Leffet de ressort du rou-
leau de pression (2) est remplacé par la pression du filetage.

. La profondeur de percage demandée est ajustee aI'aide d'une

butée (12), pourvue d'une échelle (13).

. Desserrerlerouleau de pression (2) & I'aide de la poignée tour-

nante (1). Lappareil est alors amené au tracé suivant. Procéder
ensuite de nouveau & son réglage.
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Mit der Gewindespindel (3) wird die Bohrspindel (4) auf die
Mitte des Werkstlickes eingestellt. Der Zeiger (10) am
Schwenkteil (5) wird mit dem MittenanriB zur Deckung
gebracht. Der Mittenanzeiger (10) ist federnd im Ausrichtwinkel
(9) gefihrt. Durch Herausdriicken der Zeigerspitze wird die
tLagl;l‘e criter Werkzeugmitte zum Mittenrif des Werkstickes kon-
rotliert.

l Mitenri
\ I Bohrmitte
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Bild 14

10

11.

. Der Ausrichtwinkel (3) mit dem Zeiger (10), der schon auf dem
MittenriB eingestellt ist, wird durch Ldsen einer Befestigungs-
schraube (11) bis auf das Werkstick geschoben und wieder
festgeklemmt. Das Geréat wird, wenn notwendig, weitergerollt,
bis der QueranriB (= Verlangerung des seitlichen Risses) mit
der Vorderkante des Ausrichtwinkels Gbereinstimmt. Die Werk-
zeugmitte stimmt dann mit der gewinschten Bohriochmitte
Uberein.

Durch weiteres Drehen am Drehgriff (1) wird jetzt das Geréat fest-
geklemmt. Die Federkraft der Druckrolle (2) wird durch die
Gewindepressung ersetzt.

Die geforderte Bohrtiefe wird durch einen verstellbaren
Anschlag (12) mit Skala (13) eingestelit.
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Bild 15

13. Durch Lésen der AnprefBrolle (2) durch den Drehgriff (1) wird

das Gerat zum nachsten Anri geschoben und wieder neu ein-
gestellt.

Bild 13

Bild 16
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