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Produktbeschreibung

1. BestimmungsgemalRe Verwendung

Die Bohrerschleifmaschine BSM 20/SZ ist ausschliefRlich dazu bestimmt :
- fur das gelegentliche Schéarfen von Spiralbohrer, Stufenbohrer, Holzbohrer, Forstnerbohrer,

- Blechbohrer, Steinbohrer (Hartmetall), Drehstahle, Senker

Fur andere als die hier aufgeflihrten Verwendungsarten ist die Bohrerschleifmaschine BSM 20/SZ

nicht bestimmt und gilt als sachwidrige Verwendung!

Zur bestimmungsgemalien Verwendung gehort auch das L esen dieser
Betriebsanleitung sowie das Einhalten aller darin e nthaltenen Hinweise —
insbesondere der Sicherheitshinweise.

Wird die Bohrerschleifmaschine BSM 20/SZ nicht dies er Bestimmung gemal

verwendet, so ist kein sicherer Betrieb der Maschin e gewahrleistet.

Fur alle Personen- und Sachschaden, die aus nicht b~ estimmungsgemaler

Verwendung entstehen, ist nicht der Hersteller, son  dern der Betreiber der

BSM 20/SZ verantwortlich!
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2. Funktionsbeschreibung

Das in seiner Art einmalige, mobile BSM 20 von Kaindl bietet eine echte Alternative selbst zu gré3eren und
wesentlich teureren Geréaten.

Durch seine robuste Bauweise, seine hohe Préazision, den geringen Platzbedarf und den glinstigen Preis

ist die Kaindl Bohrerschleifmaschine BSM 20 selbst firr einzelne Betriebsabteilungen und kleinere
Handwerksbetriebe eine unentbehrliche Hilfe und eine echte Sparmalinahme.

Das Einstellen und Anschleifen von Spiralbohrern ist mit dieser Maschine so einfach, dass jedermann in der
Lage ist, Bohrer in jedem denkbaren Winkel anzuschleifen.

Durch das Prismenumschlagverfahren ergibt sich automatisch hdchste Prazision und Schneidensymmetrie.
Die gut durchdachte Konzeption und die Méglichkeit, alle Verschleil3teile leicht austauschen zu kdnnen,
macht die Kaindl Bohrerschleifmaschine BSM 20 noch in vielen Jahren zu einem unentbehrlichen Helfer in

lhrem Betrieb.

2.1 Grundausstattung BSM / SZ

BSM 20 Spannbereich von 1 — 20 mm (Prisma) komplett mit Edelkorundschleifscheibe, Abziehvorrichtung
und Prazisionsoptik.
SZ mit Edelkorund-Topfschleifscheibe und Schleiftisch mit Elektromagnetspannung, Diamanttopfscheibe,

Abziehvorrichtung und Prazisionsoptik.

3. Zubehdr BSM 20/ SZ

10895 Korundscheibe 125x20x20 Korn 60 (grob)

10890 Korundscheibe 125x20x20 Korn 80 (Standart)

10891 Korundscheibe 125x20x20 Korn 180 (sehr fein)

10893 Korundscheibe 125x05x20 Korn 100 (HSS-Holzbohrer)
10896 Edelkorund-Topfscheibe K 60 (Standard) fiur Sz

10897 Edelkorund-Topfscheibe K 80 (mittel) fiir SZ

10898 Edelkorund-Topfscheibe K 100 (fein) fur Sz

10899 Schleifscheibenaufnahme

10885 Diamantscheibe D 76 dreiseitig belegt fur HM-Holzbohrer
10886 Diamantscheibe D 76 dreiseitig belegt fir HM-Bohrer
10906 Sonderspannprisma fur Stechbeitel usw. fir Sz

10889 Magnet Tiefenanschlag fur Fraser

10875 Senkerschleifvorrichtung SVR 20 mit 10 Spannzange
10877 Spannzange 6 mm fir SVR 20

10878 Spannzange 8 mm fir SVR 20

10879 Spannzange 12 mm fir SVR 20

10901 Aufnahmehilse fur kurze MK-Bohrer MK 1

10902 Aufnahmehilse fir kurze MK-Bohrer MK 2

5
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EG-Konformitatserklarung

EG-Maschinenrichtlinie (98/37/EG)

Der Hersteller:

KaindI®-Schleiftechnik
Reiling GmbH

Remchinger Str. 4
D-75203 Konigsbach-Stein

Deutschland

erklart mit, dass die nachstehend

beschriebene Maschine

Bohrerschleifmaschine + Scharfzentrum
BSM 20 + SZ

die Sicherheits- und
Gesundheitsanforderungen folgender
EG- Richtlinien erfullt:

EG-Maschinenrichtlinie 98/37/EG

EG-Niederspannungsrichtlinie
73/23/[EWG

EG-Richtlinie EMV 89/336/EWG

Angewendete harmonisierte Normen:

EN 12100-1 und EN 12100-2 ; EN 294 ; EN 563
; EN 60034-1+A1 ; EN 60204-1 ; EN 61000-3-
2+A1+A2 ; EN 61000-3-3 ;EN 61000-6-1 ; EN
61000-6-2 ; EN 61000-6-3 ; EN 61000-6-4 ;

Konstruktive Anderungen, die Auswirkungen auf die i

Daten und den bestimmungsgemafen Gebrauch haben, di

machen diese Konformitatserklarung ungtltig!

Kdnigsbach, den 25.06.07

n der Betriebsanleitung angegebenen technischen

e Maschine also wesentlich verandern,

(Unterschrift)

Reinhold Reiling, Geschéaftsfiihrer
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4. Technische Daten BSM 20 und Schérfzentrum SZ mit Magnettisch

Male Bohrerschleifmaschine BSM 20:

LxBxH
Gewicht

Male Scharfzentrum SZ 215:

LxBxH
Gewicht

Verfahrwege:

Bohrerschleifmaschine

Spannbereich Prisma
Motorvorschub
Prismenvorschub
Freiwinkel
Spitzenwinkel
Steigung der Spindeln
Schleifscheibe

Gerauschemission

Betriebsbedingung:

Auslaufzeit Schleifscheibe

Scharftisch

Verfahrweg
TischgroRRe
Schwenkbereich Tisch
Schleifscheibe

Gerauschemission
Anschlusswerte:

Gesamtanschlusswert:

Technische Anderungen vorbehalten!

370x350x270 mm
ca. 22 KG

500x420x310 mm
ca. 40 KG

1 bis 20 mm

max. 65 mm

max. 45 mm

stufenlos einstellbar

stufenlos einstellbar von 60°bis 200°

3 mm (1 Teilstrich = 0,03 mm)

Edelkorundscheibe 125x20x20 / Korn 80 / Harte M
Vmax =35 m/s ; n =5400 U/min

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

Scharfen eines Spiralbohrer HSS 15 mm Durchmesser
ca. 10 Sekunden

305 mm
170x100 mm

stufenlos +20°bis —60°

Edelkorund Topfschleifscheibe 125/105x40x20 mm / Korn 60 / Harte J

Vmax = 30 m/s ; n = 4600 U/min
siehe oben BSM 20

230 Volt / 50 Hz / 130 Watt
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5. Allgemeine Sicherheitshinweise

Sorgfalts pflicht des Betreibers

Die Bohrerschleifmaschine BSM 20/SZ wurde unter Berlcksichtigung einer Gefahrdungsanalyse
und nach sorgfaltiger Auswahl der einzuhaltenden harmonisierten Normen, sowie weiterer
technischer Spezifikationen konstruiert und gebaut.

Sie entspricht damit dem Stand der Technik und gewahrleistet ein Hochstmald an Sicherheit.

Diese Sicherheit kann in der betrieblichen Praxis jedoch nur dann erreicht werden, wenn alle daftr
erforderlichen MaRnahmen getroffen werden.

Es unterliegt der Sorgfaltspflicht des Betreibers der BSM 20/SZ, diese MalRnahmen zu planen und lhre
Ausfiihrung zu kontrollieren.

Der Betreiber muss insbesondere sicherstellen, dass

- die BSM 20/SZ nur bestimmungsgemaf verwendet wird (vgl. hierzu Kapitel Produktbeschreibung)

- die BSM20/SZ nur in einwandfreiem, funktionstiichtigem Zustand betrieben wird und besonders die

Sicherheitseinrichtungen regelméaRig auf Ihre Funktionstiichtigkeit tberprift werden.
- entsprechend der Schleifwerkzeugabnutzung sind die vorgesehenen Nachstelleinrichtungen zu betéatigen.

- erforderliche personliche Schutzausristung fur das Bedienungspersonal zur Verfigung stehen und

benutzt werden.

- die Betriebsanleitung stets in einem leserlichen Zustand und vollstandig am Einsatzort der BSM 20/SZ

zur Verflgung steht.

- die Bohrerschleifmaschine BSM 20/SZ nur von Personal bedient wird, dass die Betriebsanleitung und

insbesondere die darin enthaltenen Sicherheitshinweise kennt.

- alle an der BSM 20/SZ angebrachten Sicherheits- und ~ Warnhinweise nicht entfernt werden und

leserlich bleiben.
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6. Erklarung der verwendeten Sicherheitssymbole

In dieser vorliegenden Betriebsanleitung werden die folgenden Sicherheitssymbole
verwendet.

Diese Symbole sollen den Leser vor allem auf den Text des nebenstehenden
Sicherheitshinweises aufmerksam machen.

Diese Symbole weisen darauf hin, dass Gefahren fur Leben und Gesundheit von Personen

besteht.

Schutz der Augen beim Schleifen durch Herumfliegend e Festkorper

Augenschutz
benutzen

Allgemeine Gefahr

j): Vor dem Schleifscheiben- oder Standortwechsel ist d er Netzstecker zu ziehen

Die Linsenabdeckung der Prazisionsoptik nach Gebrau ch bitte schlieRen :

ACHTUNG:
vAg .
<]Ol> Linsenabdeckung stets geschlossen
b Y Q halten (Brandgefahr durch

Sonneneinstrahlung
CAUTION:
T Lens cover always must be kept close

when not in use (danger of fire from

sunbeam)
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7. Grundlegende Sicherheitsmal3inahmen

Informationen verfligbar halten:

Diese Betriebsanleitung ist an der Maschine aufzubewahren. Es muss gewabhrleistet sein, dass alle

Personen, die Tatigkeiten an der Maschine auszufiihren haben, die Betriebsanleitung jederzeit einsehen
kénnen. Erganzend zur Betriebsanleitung sind auch Betriebsanweisung im Sinne des Arbeitsschutzgesetzes und

der Arbeitsmittelbenutzungsverordnung bereitzustellen.

Alle Sicherheitshinweis-Schilder und Bedienhinweis-Schilder an der Maschine sind immer in einem gut lesbaren

Zustand zu halten. Beschadigte oder unlesbare gewordenen Schilder sind umgehend zu erneuern.

Diese Symbole weisen darauf hin, dass Gefahr fir Le  ben und Gesundheit von Personen bestehen.

Bei allen Schleifarbeiten mit der BSM20/SZ unbeding t eine Schutzbrille

tragen. Schleifstaub kann die Augen stark beschadig en.

Augenschutz
benutzen

Entfernen Sie den Schleifscheibenschutz nur fur den Schleifscheibenwechsel.

Die BSM 20 darf nur mit kompletten Schle ifscheibenschutz betrieben werden.

j}z Vor dem Schleifscheiben- oder Standortwechsel istd  er Netzstecker zu ziehen

10
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8. Anforderungen an das Bedienungspersonal

Die Maschine darf nur von Personen bedient werden, die mit dieser Betriebsanleitung vertraut sind und danach

handeln.

9. Besondere Arten von Gefahren

Vor jeder Inbetriebnahme sind folgende Téatigkeiten durchzufihren:

- Die Maschine auf sichtbare Schaden uberprifen, festgestellte Mangel sofort beseitigen.
- Die Maschine darf nur in einwandfreiem Zustand betrieben werden.

- Elektrische Anschlisse regelmafiig tberprifen.

- Lose Verbindungen wieder befestigen.

- Beschadigte Leitungen oder Kabel sofort durch eine Elektrofachkraft austauschen.

- Elektrische Einrichtungen niemals mit Wasser oder ahnlichen Flussigkeiten reinigen.
Veranderungen an der Maschine:

An der Maschine dirfen aus Sicherheitsgriinden keine eigenméachtige Veranderungen vorgenommen werden.

Verwenden Sie nur Original - Ersatzteile / Original — Verschleil3teile / Original — Zubehorteile

— diese Teile sind speziell fur die Maschine konzipiert.

11
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10. Aufstellung

Umgebungsvoraussetzungen fir die Aufstellung

Die Bohrerschleifmaschine/Scharfzentrum nur in trockenen Raumen benutzen.
Umgebungstemperatur: von +5 bis +50C

Luftfeuchtigkeit: bis 90 %, nicht kondensierend

Die BSM20/SZ ist eine Tischmaschine.

Achten Sie bitte darauf, dass die Maschine auf einer Werkbank sicher steht.

Der Platz muss einen vibrationsfreien Lauf der Maschine gewébhrleisten.

10.1 Transport . Die Anlieferung erfolgt im Karton auf einer Palette ( ca. 50 Kg).

Die Maschine wird diagonal aus der Verpackung gehoben, BSM 20 ca. 25 Kg ; SZ ca. 40 Kg

Transportsicherungen entfernen (Nur bei SZ)

Nach dem Auspacken und Aufstellen der
Maschine am Arbeitsplatz entfernen Sie bitte

die Transportsicherung (siehe Bild).

11 Hinweise zur Entsorgung von Verpackungsmaterial en

Die Kartonverpackung ist recyclingfahig und gehort in die Papierverwertung.

Der Rest der Verpackung gehdrt in den Restmuill.

12
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12 Inbetriebnahme

- Um Maschinenschaden oder lebensgefahrliche Verletzungen bei der Inbetriebnahme der Maschine zu

- vermeiden, sind folgende Punkte unbedingt zu beachten:

- Uberprifen Sie vor der ersten Inbetriebnahme, dass alle Hilfswerkzeuge und Fremdteile von der Maschine

- entfernt wurden.

- Kontrollieren Sie vor der Inbetriebnahme die Laufrichtung des Motors.

- Schleifscheibenlaufrichtung immer nach unten .

- Klangprobe, Montage und Abziehen der Schleifscheibe (siehe Seite
- Lesen Sie auch das Kapitel "Allgemeine Sicherheitshinweise".

- Schutzbrille tragen.

12.1 Kontrollen vor der ersten Inbetriebnahme

- Elektrische Elemente nach Beschadigungen uberprifen. ( Sichtprifung )

- Leichtlauf von Fuhrungen tberprifen.

- Befestigte Teile Uberprifen.

13
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Bezeichnung der Einzelteile

Schleifscheibenaufnahme

Motorschalter
/Rechts - Linkslauf

Schleifscheibe Freiwinkeleinstellung
FlijgelschrahA
. Arretierungsschraube
Prisma

/ z.B. fUr Ausspitzung
Motorvorschub

Prismenaufnahme

Aufnahmebock Klemmhebel

Skala-Spitzenwinkel

Prismenvorschub

14
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Bedienung BSM 20

Schleifen von rechtsschneidenden Spiralbohrern
Einstellung des Bohrers:
Das Umschlagprisma umfasst einen Spannbereich von 1-20 mm.

Offnen Sie das Prisma mittels der dafiir vorgesehenen Randelschraube.
Legen Sie den zu schleifenden Bohrer in das Prisma.

Hauptschneide

Lassen Sie den Bohrer ca. 20-25 mm uber die Prismen  kante Uberstehen.

Mit der Randelschraube wird das Prisma leicht zusammengedreht, so das sich der eingelegte Bohrer im Prisma
noch drehen lasst. Richten Sie nun die Hauptschneide so aus, dass sie innerhalb der bei der Einstellstrichen
liegt. (siehe Bild oben)

Das Prisma nun mittels der Randelschraube fest anziehen (ohne Gewalt). Der Bohrer ist nun zum Schleifen
ausgerichtet.

Prisma mit eingespanntem Bohrer in die Prismenaufnahme aufstecken und mit der Fligelschraube arretieren.
Den gewunschten Spitzenwinkel (Standard 1189 am Au fnahmebock einstellen und den Klemmhebel arretieren.

-rechte Teilskala: Aufnahmebock auf rechten Anschlag  (Langloch)
und Spitzenwinkel einstellen.
-linke Teilskala: Aufnahmebock auf linken Anschlag  (Langloch) und
Spitzenwinkel einstellen.
Es ist nicht von Bedeutung welche Teilskala Sie ve  rwenden.

Der Freiwinkel wird Uber die Freiwinkelskala einge  stellt .

- Richtung 3 = mehr Freiwinkel

- Richtung 1 = weniger Freiwinkel

“\ Durch 6ffnen der Klemmschraube kdnnen Sie den

Freiwinkel Stufenlos einstellen.

Schleifen des Bohrers

Mit dem Prismenvorschub und dem Motorvorschub den Bohrer vor der Schleifscheibe positionieren.

Durch behutsames Zustellen am Prismenvorschub und gleichzeitigem Schwenken des Prismas die erste
Schneide ausschleifen.

Den Skalenwert am Prismenvorschub merken und zuriickfahren, Prisma aus der Aufnahme nehmen und um
180°drehen, wieder in der Aufnahme arretieren und die zweite Schneide auf das zuvor gemerkte Maf3
zurlckschleifen.

15
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Schleifen von linksschneidenden Spiralbohrern

Schleifscheibe: je nach Bohrerart Korund oder Diama  ntscheibe verwenden.

Einstellungen an der Maschine:

-Spitzenwinkel 118°

Zum Schleifen der Linksbohrer muss die Prismenaufnahme auf der Freiwinkeleinstellung geéndert werden.

Klemmschraube Freiwinkeleinstellung I6sen und vollstéandig herausdrehen (Bild A).

Bild A

Klemmschraube

Prismenaufnahme von der Freiwinkeleinstellung abziehen und an dem vorgesehenen Befestigungsgewinde

(L) far Linksbohrer ( Bild B ) wieder zusammenschrauben.

Bild B

16
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Den Bohrer ca. 15 mm vom Spannprisma Uberstehen lassen.

Die Schneide des Linksbohrers parallel zur Einstellmarkierung fur Linksbohrer ( Bild C ) einstellen.

Bild C

\ Einstellmarkierung Linksbohrer

Den gewlnschten Freiwinkel anhand der Skala einstellen ( Bild D).
Nutzbarer Skalenbereich fir Linksbohreranschliff 2-3.
2= geringer Freiwinkel

3= hoher Freiwinkel

Bild D

Schleifen des Bohrers

Mit dem Prismenvorschub (Bild 1H) und dem Motorvorschub (Bild 1J) den Bohrer vor der Schleifscheibe
positionieren.

Durch behutsames Zustellen am Prismenvorschub und gleichzeitigen Schwenken des Prismas die erste
Schneide ausschleifen.

Den Skalenwert am Prismenvorschub merken und zuriickfahren, Prisma aus der Aufnahme nehmen, 180°
drehen und wieder in der Aufnahme arretieren und die zweite Schneide auf das zuvor gemerkte MalRd

zuriickschleifen.

17



KaindI-Schleiftechnik

Ausspitzen des Bohrers

Der Bohrer bleibt unverandert im Prisma eingespannt.

Die Freiwinkeleinstellung ganz auf 1 stellen. (siehe Bild unten)

Der Schwenkmechanismus wird in Loch C der Arretierungsplatte arretiert.

(siehe Bild unten)

Verschieben des gesamten Aufnahmebocks an den linken Anschlag und Einstellung auf Al.

Mit dem Prismenvorschub und dem Motorvorschub nun die erste Seite der Querschneide einschleifen.
Die Position des Prismenvorschubs merken und drei Umdrehungen zurtickfahren.

Der Motorvorschub bleibt unberihrt.

Arretierung I6sen, Prisma um 180°drehen, arretiere n und die zweite Seite ausspitzen.

Arretierpunkte

A : Arretierpunkt fur Fraser, HM-Bohrer,
Vierflachenschliff, Kreuzanschliff...

B : Arretierpunkt fir Ricken oder Freischliff
der oben erwéhnten Anschliffarten.

C : Arretierpunkt zum Ausspitzen

Freiwinkel ganz auf Minus

Aufnahmebock auf Pos. Al

18
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Ausspitzung Split - Point

Der Bohrer bleibt nach dem Schleifvorgang unverandert im Prisma eingespannt.
Stellen Sie den Freiwinkel auf die Position 2. (sieh Bild 1)

Fixieren Sie den Schwenkmechanismus in der Gewindebohrung C (Bild2).

Den Spitzenwinkel stellen Sie auf A2 (Bild3), dazu schieben Sie den

Aufnahmebock ganz nach rechts.

Mit dem Prismenvorschub und dem Motorvorschub zusammen schleifen Sie

nun die erste Seite des Bohrers frei (Bild 4).
Merken Sie danach den Teilstrich am Motorvorschub und fahren ganz nach links weg von der Schleifscheibe.
Danach drehen Sie das Prisma um 180°und fahren mit dem Motorvorschub wieder auf den zuvor gemerkte

Teilstrich. Der Bohrer sollte nach dem Schleifen aussehen wie auf dem oberen Bild

Bild 1 Bild 2

Bild 4

Bild 3

19
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Schleifen eines Kreuz- oder 4 Flachenschliffs

Je nach Material des Bohrers entsprechende Schleifs  cheibe verwenden

Bohrerschneide parallel zu dem geraden Einstellstrich ausrichten. (siehe Bild)

Bohrer ca. 20 mm uber die Prismenkante tUberstehen lassen.

Arretieren des Schwenkmechanismus in Loch A. (siehe Bild unten)

Einstellung des Spitzenwinkel und Freiwinkel nach Bedarf.

Schleifen der ersten Seite Uber die rechte Schleifscheibenkante durch Zustellen

des Prismenvorschubs und verfahren mit dem Motorvorschub.

Die zweite Seite wird mit den selben Einstellungen geschiliffen.

Fur den Rucken- oder Freischliff wird der Schwenkmechanismus in Loch B arretiert. Das Schleifen erfolgt
sinngemal der ersten beiden Schneiden

Schleifen eines Fraser

Fraser auf die gerade Linie

des Prismas ausrichten

Das Fraserschleifen unterscheidet sich nur unwesentlich vom 4 Flachenschiliff.

Das Einstellen und Ausrichten des Frasers erfolgt wie beim 4 Flachenschliff.

Der Unterschied ist nur die Spitzenwinkeleinstellun g. Sie betragt 180 °-185°. (siehe Bild unten)
Das Anschleifen ist selbst ist unverandert.

Fur mehrschneidige Fraser wird der als Zubehor lieferbare Magnet - Tiefenanschlag benutzt.

Bei einer ungeraden (z.B. dreischneidig) Schneidenanzahl wird jede Schneide einzeln eingestellt.
Bei einer geraden Schneidenanzahl kénnen die gegenlberliegenden Schneiden auf

Umschlag geschliffen werden.

Aufnahmebock 180 — 185°

A : Arretierung Hauptschneide

B : Arretierung fur Freischliff

20
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Stufenbohrer

Schleifscheibe: je nach Bohrermaterial Korund oder Diamantscheibe schmal verwenden.

=== Achtung! Es konnen nur zweischneidige Stufenbohrer geschlif fen werden

Schleifen der 1. Stufe (Spitze) Ausrichtung und Schleifvorgang  wie beim Rechtsschneidenden
Spiralbohrer. (siehe Bilder unten)

Die 2. Stufe wird von der Lange und Seitenrichtung wie ein Spiralbohrer eingestellt.
Der Spitzenwinkel wird am Aufnahmebock eingestellt.
Der Freiwinkel nach Bedarf.

Schleifen der 2. Stufe Uber die rechte Kante der Sc  hleifscheibe

Ausrichten der Spitze Ausrichten der Stufe
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Hartmetallbohrer

Diamantschleifscheibe verwenden ! ( Option )

Siehe Schleifscheibenwechsel Seite 28

Vollhartmetallbohrer werden je nach Schneidenform im Vierflachenschliff
oder Kegelmantelschliff ausgefuhrt.

Bei Steinbohrern mit Vierflachenschliff entspricht der Schleifvorgang wie auf Seite 19 beschrieben.

Bei Steinbohrern mit Kegelmantelanschiliff entspricht der Schleifvorgang wie bei einem rechtschneidenden
Spiralbohrer siehe Seite 15.

Hauptschneide

Hauptschneide zwischen beide
gerade Ausrichten

Einstellstrichen ausrichten

Vierflachenanschliff Kegelmantelanschliff

22



KaindI-Schleiftechnik

Blechbohrer (mit Zentrumspitze)

Schleifscheibe: Korund, die rechte Kante der Schleifscheibe wird mit ca. 45° abgezogen.
Die Schleifscheibe kbnnen Sie mit der Abziehvorrichtung auf die gewtinschte Form

abziehen.

Einstellung Bohrer

Aufnahmebock

Einstellung des Bohrers im Prisma:
-Hauptschneide parallel zu den beiden Einstellstrichen ( siehe Bild)
-Uberstand ca. 35-40 mm

Einstellungen an der Maschine:
-Spitzenwinkel 180° links
-Freiwinkel nach Bedarf

Schleifen des Bohrers:

Durch behutsames Zustellen am Prismenvorschub und gleichzeitigem Schwenken des Prismas die erste
Schneide ausschleifen, gleichzeitig mit dem Motorvorschub eine Seite der Spitze liber die abgezogene Kante
schleifen.

Den Skalenwert am Prismenvorschub merken und zurtickfahren, Prisma aus der Aufnahme nehmen, drehen,

wieder in der Aufnahme arretieren und die zweite Schneide auf das zuvor gemerkte MaRR zurtickschleifen, dabei
wird die zweite Seite der Spitze zentrisch geschliffen

Ausspitzen des Bohrers wie bei Spiralbohrern beschr ieben. (Seite 18)

23



KaindI-Schleiftechnik

Holzbohrer mit Zentrumspitze und Vorschneidern

Schleifscheibe: je nach Bohrermaterial Korund oder Diamantscheibe schmal verwenden.

Einstellung des Bohrers im Prisma:
-Hauptschneide parallel zu den beiden Einstellstrichen
-Uberstand ca. 35-40 mm

Einstellungen an der Maschine:
-Spitzenwinkel 180° links
-Freiwinkel nach Bedarf

Schleifen des Bohrers:

Durch behutsames Zustellen am Prismenvorschub und gleichzeitigem Schwenken des Prismas die erste
Schneide ausschleifen gleichzeitig mit dem Motorvorschub eine Seite der Spitze Uiber die abgezogene rechte
Kante schleifen.

Den Skalenwert am Prismenvorschub merken und zuriickfahren, Prisma aus der Aufnahme nehmen, drehen,
wieder in der Aufnahme arretieren und die zweite Schneide auf das gemerkte Maf3 zuriickschleifen dabei wird
die zweite Seite der Spitze zentrisch geschliffen

Mit dem Motorvorschub nach links einen Vorschneider tiber die abgezogene linke
Kante schleifen.

Den zweiten Vorschneider mit denselben Einstellunge  n schleifen.

Ausspitzen des Bohrers wie bei Spiralbohrern beschr ieben.

24



KaindI-Schleiftechnik

Forstnerbohrer

=== Achtung! Es kénnen nur die offenen Arten geschliffen werden

Schleifscheibe: je nach Bohrermaterial Korund- oder Diamantscheibe schmal verwenden.

Einstellung des Bohrers im Prisma:
Die Vor- und Hauptschneider werden an der Schleifscheibe angelegt.

Einstellungen an der Maschine:
-Spitzenwinkel 180° links

-Freiwinkel nach Bedarf
-Schwenkmechanismus in Loch A arretieren

Schleifen der Hauptschneiden:

- Hauptschneide an der Scheibe ausrichten, dass der Vorschneider nicht von der
Scheibe verletzt werden kann.

- Schleifen der ersten Hauptschneide von innen nach auf3en

- Umschlag und schleifen der zweiten Hauptschneide von auf3en nach innen.
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Schleifen der Vorschneider:

Einstellungen an der Maschine:

-Spitzenwinkel 180° links
-Freiwinkel nach Bedarf

Vorschneider an der Schleifscheibe anlegen  und auf Umschlag schleifen.
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Senkerschleifvorrichtung SVR 20

Schwenkmechanismus in Loch A arretieren
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Senkerschleifvorrichtung SVR 20

Zum Schleifen von Kegelsenkern benétigen Sie,
als Sonderzubehor fur die BSM 20/ Sz 215, die
Senkerschleifvorrichtung SVR 20

An der Bohrerschleifmaschine BSM 20 muss der
Schwenkmechanismus in Loch A arretiert werden.
(siehe Bild Seite 26)

Die stufenlose Freiwinkeleinstellung justieren Sie auf
den dritten Teilstrich  von oben. (siehe Bild links)
Den Aufnahmebock arretieren Sie auf 909 Bild
rechts).

Den Senker spannen Sie in die Spannzange der I
Senkerschleifvorrichtung und richten ihn wie auf Bild E ?/‘j [] @;

mit einer Schneide zur Markierung hinter der
Spannmutter aus. G

= J ‘
Mit den Schraubeniund j C&%
(Bild rechts) kann der Abstand, zwischen SVR und |

der Schleifscheibe, eingestellt werden.

Bei groReren Querlochsenkern wird die SVR nach
hinten versetzt und kann nur mit einer Schraube am
Adapter befestigt werden.

[ Arretierung in Loch A
e

Stecken Sie die SVR 20 bis zum Anschlag auf den
Schwenkmechanismus und arretieren Sie mit der
Klemmschraube .

Durch Rechtsdrehen des Handrades der
Senkerschleifvorrichtung und einem vorsichtigen
Zufahren des Prismenvorschubes am BSM 20/SZ
koénnen jetzt die Schneiden des Senkers
nachgeschliffen werden.

Eine sauber parallel abgerichtete Schleifscheibe is  t Voraussetzung

Querlochsenker werden in Verbindung mit der einstufigen Kurve (Sonderzubehdr) geschliffen. Die Einstellung
erfolgt wie unter Bild F beschrieben.

Achtung! Einstellung des Senkers tber Lochmitte der Riickseite fluchtend zur
Einstellmarkierung.
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Montage und Abrichten der Schleifscheibe

vor Erstbetrieb der

Maschine

Nachdem Sie die Maschine auf ihren Endgtiltigen Standort gebracht haben,

nehmen Sie die Schleifscheibe heraus und machen mit dieser eine Klangprobe und
fuhren Sie eine Sichtprifung auf eventuelle Beschadigungen durch.

Nach der Klangprobe mussen Sie nun die Schleifscheibe auf die Aufnahme montieren.

Montieren Sie die
Schleifscheibe auf die
beiliegende Aufnahme.

> Hutmutter 1

<:| > Stiftschraube 3

< Hutmutter 1

Losen Sie mit einem 10 mm Gabel
oder Ringschlussel die beiden
Hutmuttern (1+2) und ziehen Sie die
Schleifscheibenschutzabdeckung

in Pfeilrichtung ab.

Setzen Sie lhre neue Schleifscheibe
auf die Motorwelle auf und ziehen die
Stiftschraube SW 2,5 fest.

Nun montieren Sie den
Schleifscheibenschutz in umgekehrter
Reihenfolge wieder an und
vergewissern sich ob der Schleif -
scheibenschutz einwandfrei montiert
ist.

Die BSM 20/SZ darf niemals ohne
Korrekt montierten Schleifscheiben-
Schutz betrieben werden.

/ Freiwinkel auf 2

< Klemmschraube in Loch A

<4 Soitzenwinkel 118°

Legen Sie die Abziehvorrichtung in das Prisma so ein, Dass sich der Diamantkreisel noch drehen
lasst. Stellen Sie ihrern freiwinkel auf ca. 2 ein und lhren Aufnahmebock auf 118°

Arretieren Sie nun die Klemmschraube in Loch A (siehe Bild oben).

Fahren Sie nun langsam mittels des Prismenvorschubs an die Schleifscheibe heran, bis sich der
Diamantabziehkreisel dreht. Stellen Sie max. 1-2 Teilstriche zu und verfahren mit dem Motor hin

und her.
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Wechseln der Schleifscheibe

< Hutmutter 1
— < Stiftschraube 3
—
< Hutmutter 2

i Zum Wechseln der Schleifscheib e unbedingt den Netzstecker ziehen !

Ldsen Sie mit einem 10 mm Gabel oder Ringschliissel die beiden Hutmuttern (1 + 2).
und ziehen Sie die Schleifscheibenschutzabdeckung nach links ab. (Bild)

Lésen Sie nun mit dem mitgelieferten Inbusschliissel SW 2.5 die Stiftschraube (3) in
der Schleifscheibenaufnahme und ziehen die Schleifscheibe mit Aufnahme
von der Motorwelle. Offnen Sie die Schleifscheibenaufnahme und Wechseln anschlieRend die Schleifscheibe.

Setzen Sie lhre neue Schleifscheibe auf die Motorwe  lle und ziehen den Gewindestift der
Schleifscheibenaufnahme behutsam fest (ohne Gewalt ).

Il Schleifscheibenaufnahme sollte mindestens 1mm A bstand zum inneren Schleifscheibenschutz
haben. !l

Nun ziehen Sie die Stiftschraube wieder fest und montieren den Schleifscheibenschutz

in umgekehrter Reihenfolge wieder an, und vergewissern sich ob der

Schleifscheibenschutz einwandfrei montiert ist.

Verwenden Sie zum Bohrerschleifen niemals __ die Edelkorund-Topfscheibe (beim Umfangsschiliff).

Die BSM 20 niemals ohne korrekt montierten

Schleifscheibenschutz verwenden.
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Abziehen der Schleifscheibe

<4 Klemmschraube in Loch A arretieren

Legen Sie die Abziehvorrichtung in das Prisma so ein, dass sic mantkreisel

ﬁ I A
(Art.Nr. 10908) noch drehen lasst.

Stellen Sie lhren Freiwinkel auf ca. 2 ein und lhren Aufnahmebock auf ca. 118°

Arretieren Sie nun noch die Klemmschraube in Loch A. (siehe Bild oben)
Fahren Sie nun langsam mittels des Prismenvorschubs an die Schleifscheibe heran, bis sich der
Diamantabziehkreisel dreht. Stellen Sie max. 1-2 Teilstriche zu und verfahren mit dem Motor hin und

her.
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Bedienungsanleitung Scharfzentrum SZ

Kaindl-Schleiftechnik REILING GmbH

Remchinger Str. 4
75203 KONIGSBACH - Stein
Tel.: +49 7232/ 4001-0 Fax: +49 7232/ 4001-30
e-mail: info@kaindl.de

www.kaindl.de
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Bedienelemente SZ

1. Ein und Ausschalter

2. Ein und Ausschalter Magnetplatte

Anderung der Drehrichtung
rechts - linkslauf

33



KaindI-Schleiftechnik

Bedienelemente SZ

Bedienelemente SZ

1. Schleifscheibenabdeckung
2. Topfschleifscheibe

3. Magnettisch

4. Absaugstutzen 34 mm

5. FUhrungsschlitten

Durch 6ffnen des Klemmhebel
lasst sich der Magnettisch von

+20°his —60°einstellen.
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1. Feststellschraube fir seitliche Winkelskala

2. Seitenwinkelskala

1 3. Feststellschraube zum verschieben der

seitlichen Winkelskala

Abziehen der Edel-Korund-Topfschleifscheiben

Legen Sie die Abziehvorrichtung auf den
Magneten. (siehe Bild)

Richten Sie den seitlichen Winkel auf 90°
aus.

Den Magnettisch stellen Sie auf ca. 2°ein.
Die Zustellung sollte max. 2-3 Teilstriche
am Motorvorschub betragen.

Durch Verfahren des seitlichen
Fuhrungsschlitten wird die Scheibe
abgezogen.

Beim Abrichten der Schleifscheibe
verwenden Sie bitte die
Absaugvorrichtung (z.B. Industrie-

Staubsauger).
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Bedienung SZ

Motorvorschub

/

<4 Fuhrungsschlitten

=== Universalwerkzeughalter

Mit dem Schéarfzentrum SZ 215 kdnnen Sie die verschiedensten Werkzeuge geschliffen werden.
Wichtig ist, dass Sie je nach Werkzeug die entsprechende Schleifscheibe verwenden.(z.B.
Diamanttopfscheibe)

Beim Spannen der Werkzeuge ist darauf zu achten, dass diese vom Magneten optimal gehalten
werden. Gegebenfalls den Universalwerkzeughalter verwenden.

Die zum Schleifen relevanten Winkel kdnnen Sie an den jeweiligen Bedienelementen genau
einstellen.

Zum Schleifen die Motordrehrichtung immer gegen das zu schleifende Werkzeug wéahlen.

Durch die Seitenverfahrung des Schlitten und Zustellung am Motorvorschub (siehe Bild) konnen
nun die eingestellten Schneiden des jeweiligen Werkzeuges geschliffen werden.
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Instandhaltung — Wartung
Reinigen und Schmieren

Die BSM20/SZ sollte mindestens einmal in der Woche mit einem weichen Pinsel von Schleifstaub gereinigt
werden, hartnackige Verschmutzungen mit einem handelstiblichen Maschinenreiniger entfernen.

Nach Reinigung sollten alle beweglichen Teile mit ein paar Tropfen Maschinenél abgeschmiert werden.

Um Korrosion der Blankteile zu vermeiden, geben Sie auch etwas Ol auf diese Teile und reiben Sie die Teile mit
einem weichen Lappen wieder ab.

Reparaturen

Alle Teile die Sie in der Ersatzteilliste finden kénnen auch vom Bediener ausgetauscht werden.
Reparaturen von Baugruppen wie das Umschlagprisma oder die Grundplatte mit Fihrung und Spindel
kénnen nur bei uns im Hause Kaindl vollzogen werden, weil diese unmittelbar mit der Prazision des
Gerates in Verbindung stehen.

Verschleil3teile BSM 20/ SZ

Artikel Nr. Ersatzteilbezeichnung
10896 Edel-Korund-Topfscheibe SZ K60 (125x40x20)
10897 Edel-Korund-Topfscheibe SZ K80 (125x40x20)
10898 Edel-Korund-Topfscheibe SZ K100 (125x40x20)
10909 Ersatz Diamant-Abrichtkreisel
10910 Aufnahme lose fur Diamant Abrichtkreisel
10890 Korundscheibe BSM20 K80
10891 Korundscheibe BSM20 K180 fein
10895 Korundscheibe BSM20 K60
10893 Korundscheibe BSM20 K100 5mm
11103 Korundscheibe BSM20 K100 10mm
10899 Schleifscheibenaufnahme

Gewahrleistung

Die Gewahrleistung entspricht den gesetzlichen Bestimmungen (Garantierichtlinie 1999/44/EG) und

bezieht sich auf Einschichtbetrieb unter der Voraussetzung eines Einsatzes der Maschine.

Die Gewahrleistung umfasst die Kosten fur den Ersatz von defekten Teilen und Baugruppen, einschlieZlich der
erforderlichen Arbeitszeit.

Ausgeschlossen von jeder Gewahrleistung sind betriebsbedingte Verschleil3teile, unsachgemaler Einsatz der
Maschine, sowie eine Beschadigung durch Gewalteinwirkung.

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

Maschinenriicksendungen bendtigen unser vorhergehendes Einverstandnis.
Wir behalten uns vor, die Transportkosten fir nicht autorisierte Riicksendungen zu berechnen.

Ersatzteilliste BSM20/SZ
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Art.Nr.:
Art.Nr.:
Art.Nr.:
Art.Nr.:
Art.Nr.:
Art.Nr.:
Art.Nr.:
Art.Nr.:
Art.Nr.:
. Art.Nr.:
11. Art.Nr.:
12.Art.Nr.:
13. Art.Nr.:
14. Art.Nr.:
15.Art.Nr.:

10903 Prazisionsoptik beleuchtet BSM20

10923 Motor 230V/50Hz lose 9
11013 Motorschalter kompl. mit Gehause

10567 Lifterrad-Abdeckung

10549 Arretierschraube M6

11235 Prismenbock

10959 Klemmhebel M8 BSM20

10915 Drehknopf mit Skala fir Prismen und Motorvorschub
12335 Grundplatte BSM

11261 Funkenschutzklappe 42mm verstellbar BSM
10914 Schleifscheibenschutz BSM20 3 tlg.

11399 Flugelschraube fir Klemmung Prisma M5

11095 Freiwinkeleinstellung BSM20

11006 Prismenaufnahme BSM20 mit Fliigelschraube
10905 Spann-Prisma 1-20mm BSM

38




KaindI-Schleiftechnik

Ersatzteilliste BSM20/SZ

\ 16 18 19 T 17

16. Art.Nr.: 10924 Spindelsystem kompl. fir Motorvorschub, L= 237mm
17. Art.Nr.: 12336 Spindelsystem kompl. fiir Prismenvorschub, L=217mm

Ab BSM20 Bj.2006 Nr.207 und SZ Bj.2006 Nr.134 mit K ugellager, davor wurden

Nadellagerkranze eingesetzt!! Bitte bei Bestellu _ng Bj. und Nr. angeben !!

18. Art.Nr.: 12340 Fuhrungssatz (alte Ausfuihrung) flr Motorvorschub
19. Art.Nr.: 12341 Fuhrungssatz (alte Ausfiihrung) fur Prismenvorschub
Bis Bj.2005 Nr.100 altes FUhrungssystem Hinweis: a  uf3en Schmiernippel sichtbar

Achtung!! Altes Flhrungssystem und neues Fuhrungssy stem nicht kompatibel !

o\ 0 =

20. Art.Nr.: 12343 Fuhrungssatz (neue Ausfuhrung) fir Motorvorschub

21. Art.Nr.: 12342 Fiuhrungssatz (neue Ausfuhrung) fur Prismenvorschub
Ab Bj.2005 Nr.101 neues Fuhrungssystem !!

Hinweis: auRen sind KEINE Schmiernippel sichtbar !!
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Ersatzteilliste BSM20/SZ

10a
22

11a \
\>
T

10a. Art.Nr.: 12347 Funkenschutzklappe verstellbar SZ

11a. Art.Nr.: 11332 Schleifscheibenschutz kompl. 3 tlg. fur SZ
22. Art.Nr.: 11073 Elektromagnet mit Kabel

23. Art.Nr.: 12348 Anschlagwinkel verstellbar kompl.

24. Art.Nr.: 12349 Endanschlag kompl. mit Klemmhebel

25. Art.Nr.: 12350 Hydraulischer Endlagendampfer kompl. mit Halter
26. Art.Nr.: 12351 Endanschlagschiene SZ

27. Art.Nr.: 12352 Handhebel SZ

28. Art.Nr.: 12353 Auflagestift fur 0°

29. Art.Nr.: 11032 Ein / Aus Schalter, 2 Polig, beleuchtet

30. Art.Nr.: 12354 Bedienpult SZ, nur Gehause mit Frontplatte
31. Art.Nr.: 12355 Grundplatte SZ

32. Art.Nr.: 12356 Energiekette fur Elektromagnet

33. Art.Nr.: 12357 Prazisionsfuhrungsleiste kompl. mit Fihrungswagen
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