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MUNCHEN Beispiel

Ausbohren und/oder Ausreiben
von Lagergassen
mit @ von 36 bis 110 mm

Die einzelnen Teile:
(1) Reibahle Typ H
@ Werkzeugstange
@ Fuhrungsbuchse

@ Fuhrungsvorrichtung
@ Zentrierbuchse

@ Bohrkopf
@ Vorschubeinheit
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Fuhrungsvorrichtung MUNCHEN

Fuhrungsvorrichtung fiir Werkzeugstangen

Beschreibung

Mit der FUhrungsvorrichtung kann eine Zentrierblichse zur genauen Ausrichtung
der Werkzeugstange aullerhalb einer Lagerbohrung abgestitzt werden.

Die Zentrierblchse wird in einem Tragarm eingeklemmt, der Uber ein
Kugelgelenk mit einer Spannschiene verbunden ist, die am Lagergehause befe-
stigt wird.

Zur genauen Ausrichtung kann sowohl die Spannschiene als auch das Kugel-
gelenk justiert werden.

L1

Spannschiene

Kugelgelenk

L2
Zentrierblchse
Werkzeugstange ——re
—
l
Fuhrungsvorrichtung Teile
Grole Artikel- Gewicht Spannschiene Tragarm Kugelgelenk
Nr. kg |Grofde| Artikel-Nr. |[L1 mm | GroRe Artikel-Nr. |L2 mm | Artikel-Nr.

IA 156 11 100 | 3,140 IA 156 11 110 | 330 IA | 156 11 120| 210 |[156 11 130
IIA 156 12100 | 5,100 | HA [156 12110 | 400 A | 156 12120| 270 [156 11 130
11A1 156 12102 | 5,100 | A |156 12110 | 400 IA | 156 11 120| 210 |[156 11 130

Zentrierblichse Zentrierbiichse

fur Tragarm GroRe IA fur Tragarm GroRe IIA

GroRe Artikel- @ Bohrung |Gewicht GroRe Artikel- @ Bohrung |Gewicht
Nr. fur Stange kg Nr. fur Stange kg

IA/20 | 156 21 200 20 mm 0,920 I1A/40 | 156 22 400 40 mm 1,940

IA/25 | 156 21 250 25 mm 0,880 I1A/45 | 156 22 450 45 mm 1,890

IA/30 | 156 21 300 30 mm 0,820 IIA/50 | 156 22 500 50 mm 1,800

IA/35 | 156 21 350 35 mm 0,750
IA/40 | 156 21 400 40 mm 0,650
IA/45 | 156 21 450 45 mm 0,600
IA/50 | 156 21 500 50 mm 0,550
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ARANNA

Bohrkopfe - Vorschubeinheiten

Bohrkopfe

Beschreibung:

Mit einem Bohrkopf kann eine Lagerbohrung vor dem
Fertigreiben ausgedreht werden.

Der Bohrkopf ist mit einem einstellbaren Bohrstahl ausge-
stattet, der sowohl zum Ausdrehen als auch zum Kanten-
brechen eingesetzt werden kann.

Zum Einstellen des Bohrstahls auf den erforderlichen Aus-
drehdurchmesser ist eine Stellschraube vorgesehen.

Bohr- Abmessungen Gewicht

kopf @& Bohrung fur Verstellbereich kg

Artikel- Werkzeugstange | des Bohrstahls

Nr. d mm D mm

154 30 000 30 50 - 58 0,340
154 31 000 30 53 - 62 0,420
154 35 000 35 61-69 0,520
154 40 000 40 68 - 78 0,660
154 45 000 45 77 - 88 0,870
154 50 000 50 87 -99 1,230
154 52 000 50 92 - 105 1,440
154 54 000 50 98 - 111 1,670

Bohrkopfe fur Werkzeugstangen 20 & 25 mm auf Anfrage.

Vorschubeinheiten

Beschreibung:

Die Vorschubeinheit bewirkt pro Umdrehung der Werkzeug-
stange einen Langsvorschub von etwa 1mm.

Die Vorschubeinheit wird auf der Werkzeugstange unmittel-
bar hinter einer Zentrierbuchse angeordnet.

Zum Ein- und Ausschalten der Vorschubbewegung dient
eine Randelschraube.

Vorschub-
einheit @ Bohrung fir Gewicht
Artikel- Werkzeugstange kg
Nr. mm

155 20 000 20 0,330
155 25 000 25 0,360
155 30 000 30 0,730
155 35 000 35 0,760
155 40 000 40 0,830
155 45 000 45 0,840
155 50 000 50 0,850




