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SCHLEICHER

- Bei MaBanfertigung ven Einzelmobeln oder bei kieineren Seriern-

arbeiten sind exakte Bohrungen und rasche Umstellung der
Maschine auf die verschiedenen Arbeilsgange besonders wichtig fiir
einen wirtschafllichen, rationellen Fertigungsablauf.

Modell BORFIX erfiillt die Voraussatzungen, Bohrungen fiir Lochreihen
nach System 32, Schrankverbinder, Topfbander, Korpuskonstruktionen
und RahmendUbeiarbeiten schnell und paBgenau herzusteller,

Abbildung 1:
Vertikalstellung — Bohrgetriebe 90° drehbar mit justierbaren Anschlagposi-
tionen.

With furniture, produced lo order or smaller seties production

exact drillings and quick setting of the machine to the different
working cycles, are particularly important for an econamic, rational manu-
facture,

These preconditions are met by our Model BORFIX, which produces drjl-
lings for hole lines — system 32, KD-fittings, hinges and frame construc-
tions very quickly and accurately,

Abb.1 _
Yerﬁcakadjus"{mént — drifling gear 907 rotable with adjustable stop posi-
ions. -

I La fabricalion sur mesure de meubles individuels ou les travaux

en petile série exigen| des percages précises ef la possibilité
d'adaplation rapide de la machine aux opérations différentes pour assurer
un cycle de fabrication économigue et rationnel.

Le modéle BORFIX correspaend a loutes ces conditions préalables pour
réaliser les percages pour lignes de pergages sulvant systéme 32,
élements de fixalion, charniéres, bandes de cuvettes, de méme que con-
s-truciilgns-de corps de meuble el fravaux de chevilles, d'une fagon précise
el rapide. '

Figure 1
Paosilion verticale - Perceuse pivotable & 90° avec positionnernent de
butees ajustable,

En la produccibn en gran escala de muebles individuales o en
E==== |rabajos en serie de menor importancia son muy Importantes |os
taladros exactos y el ajusle rdpido de |a maqguina a las diversas fases de
lrabajo para un desarrollo econdmico y racional de la fabricacion.

El moedelo BORFIX cumple las condiciones previas para realizar con rapi-
dez y precision taladros para renglones de perforaciones segun el
sislerna 32, piezas de union de armarios, bandas de cubierta, construc-
ciones de cuerpos y trabajos de sujecion con tarugos en armazones,
Figura 1

Pusicion vertical - Engranaje perforador giralerio en 90° con posiciones
de tope ajuslables,




% For KD-fittings two spiing pressure stops are placed mirror-in- o
v verted ta the center spindle on the stop rail, where the drill for the [ ' .
fittings is situated. Left and right hand are the drill bits for the plastic dowel L
of the fitting, Herizontal furniture parts of any lengths desired, can be '

drilled withoul reselting of machine.

Horlzontalstellung — [ir Rahmendiibelarbeiten oder Konstruk- % Horizonial adjustment - for frame dowel work or furniture drillings

tionsbohrungen werden die Seitenanschldge durch Einstellehre the lateral stops are adjusted by means of gauges, left and right,
<5 und rechts im Spiegelbild positioniert. Die Anschlagschiene fir mirmor-inverted. The stop rall for fittings- and hole-line-drillings - systern 32

eschlag- und Lochreihenbohrungen System 32 kann mit wenigen Hand-  —can be removed or reset with efforfless ease, making any re-adjustment

ariffen entfernt oder wieder eingesetzt werden, chne daB eine Neueinstel-  unnecessary.

[ g erforderlich ist,

I I 2 butées 4 ressorts prévues pour éléements de fixation sont posi- -Ianhnlanheﬂalen: , , , “;""’“"“""m’* :
tionnées sur la coulisse de butée, en image reflétée par rapport [Tehrmotor 0,75 KW, 3 Phasen; 50 ader 60 Hz.  Drilling motor 0,75 kwh, 3 phases,
Ifgbrtoche c?ntra;‘e. d?ns éa _uziile est {_ikspoc?ae.le forel de ferrures. Les | n= 2800/min, 50 or 80.cycles; 2800 rprm.
rets pour les chevilles de |a ferrure sont disposés droite et a gauche. Les ; ; = S e 37 il . cps! . i -
pieces de meubles horizontales de toute longueur peuvent étre percées Eﬂ h;gelrlebe Stendait g 5p|.n.d_eli.g. Te‘"f""'i' 32 sk Drlatge SR %;p_antE geds cenierdisiance
par conséquent sans modification du réglage de la machine. [ “ohthub 100 mm mit hydrauliseher 32 mm
_ Linearfuhrung Drilling stroke 100 mm with hydraulic linear guide:
Vorschubkraft bei 7 bar ca. 150 kp Advance power with 7 bar appr. 150 kof.
Para piezas de unién de armarios estan posicionados 2 topes a [kueibietey pro Botiyargeng 9,2 I Arieaurements pet boling oyiclos 8.2 s,
s presion de muelle en la barra de tope en la imagen invertida con | ischgriBe 1000 rmim x 600 mm Table dimensions 1000 mm x 600 mm
Abb. 2 re;.sp'ect% zinl husillo ger:‘maiI eré el qL?qe se inﬁuer}tra éa- broca de I}as g_uarinl— Arbeitshéhe 840 mm Working helght 840 mm
ciones. A la izquierda y a la derecha se hallan las brocas para las espigas St peda f 2000 mr % 1200 SO FE Y1360
: _ . de sujecion de las guarniciones. De ese modo pueder taladrarse sin r .tat.,zgggi_a_rf 2000 miAKIS00M .Spgcamqufred 2000 Mm £1E00 ;
- Fiir Schrankverbinder sind 2 Federduckanschlage auf der modificar el ajuste de la maquina plezas de muebles horizontales de cual- | iewicht bmtto 290 k.g'. etp 10 K IWe:g_ht - - RO 280 I_<_gs_{ne_t 130 kgs
Anschlagschiene im Spiegelbild zur Mittelspindel, in der sich der ~ quier longitud. Verpackungsmasse 120 x 105 x 170.em ‘Packing dimensions 120 x 105 x 170 cm

Beschlagbaehrer befindet, positionierl. Links und rechis befinden sich die r - l‘

Bohrer flr den Dilbelzapfen des Beschlages. Waagerechte Maobelteile in !

jeder beliebigen Lange kinnen damit ohne Andering der Maschinenein- l

stellung gebohrt werden.
_ [
E For hole lines — system 32 ~ for the starting point from workpiece |

~ edge to the first drilling position, there are also spring pressure
stops left and right hand on the slop rail. After the first drilling process the
workpiece is moved laterally for a whole gear length and positioned by a 1
stop boll, which engages to the first hole of the line.

l I Des butees a ressorts sont également prévues pour les lignes de ﬁ
percage sulvant le systéme 32 pour la premiere distance entre

le bord de |a piece a usiner et ie premier percage. Ces butées sont dispo-

sées a droite ef & gauche de |a coulisse de butée. Le premier percage {

effectué, [a piece a usiner sera déplacée latéralement par la longueur de

I'engrenage el positionnée par le moyen d'un boulon d'arrét qui s'engage’

dans la premier percage.

_— En caso de renglones de perforaciones seglin el sistema 32,
m=m— para la medida de partida desde el borde de |a pieza de trabajo {
al primer agujero existen igualmente en la barra de tope a la izquierda y a
; la derecha topes a presion de muelle, Después de la primera operacion
de laladro, |a pieza de trabajo se desplaza lateralmente en un paso de

Bei Lochreihen System 32 sind flr das StartmaR vom Werk- engranaje y se posiciona por medio de un perno de retencién, gue

sliickrand zur ersten Bohrung an der Anschlagschiene links und engrana en el primer taladre del renglén de perforaciones.
rechts ebenfalls Federdruckanschlage vorhanden. Nach dem ersten Bohr- '
vorgang wird das Werkstilck um eine Getriebelinge seitlich verschoben
und durch einen Rastbolzen positioniert, der In die erste Bohrung der [
Lochreihe eingreift,

Abb. 3

To process KDHillings with plastic dowels, the drilling gear is |
turned 90° Two-piece quick-change-adapters, which are contai- .

{gfsinf:ﬁ;ﬁ{%_i%ﬁgﬂﬁgg%;ﬁEsn"é?%ng]?m;r;}gﬁﬁgﬁ{gu%ﬁ"gg;gagge of '.’ Position horizontale — Les butées |atérales seront positionnées a - Posicion hotizontal — Para frabajos de tarugos en armazones o
:shov\}n on the stop rail. Independent from that also snfing pressure 'stops droite et a gauche, en image reflétée, par le calibre de réglage. mmmm— laladros de consiiuccion se posicionan a la jzquierda ya la
can be tsed ! P pring p coulisse de butée pour les percages de ferrures et les lignes de perca-  derecha simetricamente los topes iaterales por medio del calibre de
; | s suivant le systeme 32 se laisse facilement démonter et remonter sans  ajuste, La barra de tope para taladros de guarniciones y de renglones de
y une réajustage serait nécessaire. perforaciones seglin el sistema 32 puede retirarse con pocas manipula:
ciones o volverse a coloear, sin que sea necesario efectuar ur nuevo
I I L'unité de pergage r?sl pivm_t{} 4 90° pour l'usinage de bandes a At
de cuvetles avec chevilles: Les mandrins de serrage en deux ' e s e e
piéces & changement rapide (adapter), montés en sérle, assurent |e chan- Données techniques: Datos técnicos:
ement rapide de I'outil. Un repére est prévu sur la coulisse de butée pour | “Aoteur de percage 0.75 kW triphasé, 50 ou 60 Hz Motor de taladrar 0,75 kW, trifasico, 50 6 60 Hz,
e pasitionnement de la bande de cuvettes pour I'usinage des portes indi- | = 9800 1/min. n = 28006/min.
viduelles. Les butées a ressorts peuvent étre utilisées egalenent et inde- [ - — - TR — . . e —
pendamment de celti-¢cl. ' Unité de pergage. 9 braches écart 32 mm ‘Engranaje de taladrar - de 9 husillos, paso 32 mm
| Sourse du foret 100 mm avec guidage lineaire Carrera de taladro 100 mm eon conduccion
WSS para elaborar bandas de cublerta con espigas de sujecion se hydraulique lineal hidraulica
Abb. 4 b_d gira 90° er:gr;a;a]gtala;ﬂr_ade(r-. rgimtd;ges d}e lsu;e_'cm‘{n de cfe;m- "uigsance d'avance 160 kp environ & 7 bar Fuerza de avance a 7 bar aprox. 150 kaf
3 . - 0 fﬁp‘ 0.y que constan de cs._pleztas a' ap’ A ores; . GS'Cua es as an e e B e el T e A Eiinars A R A .
' i ' incorporados en serle, aseguran un cambio répido de las herramientas. L ‘9.”‘-’“—’?*‘“’3":“”“". e gb_g{_align._qg._ggm:ﬂge "‘;“-’“-sﬁ'“.‘_" de arfg. Sl Qﬁ&}’aﬁiﬁn Seinre
Zur Verarbeitung von Topfbéandern mit Diibelzapten wird das Para puertas individuales hay en |a barra de tope una hendidura de mar- Dimensions du plateau 1000 mm x 600 mm Tamafo de la mesa 1000 mm x 800 mm
e Lol Mo o oeut ZWslslie S e el DU b e ton de b bNGE €0 olbior 1T et engtis do fauteur de travail 840 mm Altura de labajo 840 mm
pannflutter (Adapter), die serlenmalig eingebaut sind, sichern einen esfo pueden emplearse lambién topes a presion de muelle. s i ] 00 w1300 m : 300 1
raschen Werkzeugwechsel. Fur Einzeltiren ist auf der Anschiagschiene | et R ESislcic pupedo 00 Ik 1H00
&ine RiBmarkierung fir die Topfbandposition. Unabhangig davon kénnen Poids - 200 kg brut, 130 kg net Peso bruto 200 kg, neto 130 kg
auch Federdruckanschldge verwendet werden. Nimenslons de I'emballage 120 x 106 x170em Medidas del embalaje 120 x 105 x 170.cm




Modell Mini-BORFIX st als Tischausfiihrung ausschiieBlich fir
Vertikalbohrungen vorgesehen. Das universelle Anschlagsystem
mit gespeicherten Bohrpositionen fiir Lochrefhen-System 32, Schrankver-
binder und Topfbander macht diese Maschine sofort einsatzbereit, unab-
hangig ven Werkstiickiangen und -breiten. Die einzelnen Arbeitsgange
sind unter Abbildung 2-4 beschrieben.

Technische Daten:
Bohrmotor 0,75 kW, 3 Phasen, 50 oder 60 Hz.,
n=2800/min.
Bohrgetriebe - Standard 9-spindelig, Teilung 32 mm
Bohrhub 100 mm mit hydraulischer
Linearfilhrung
Vorschubkraft bei 7 bar ca. 160 kp:
Luftverbrauch pro Behrvorgang 3,5 Itn
Tischgrohe 1500 mm x 500 mm
Platzhedarf 1500 mm x 700 mm
Gewicht 45 kg
Verpackungsmasse 165 cmx80cmx120cm

I L.e modéle Mini-BORFIX esl prévu comme modéle de table uni-

quement pour |les pergages verticales. Le systeme de butees
universel avec positions de fortes mémorisées pour les lignes de perca-
ges suivant sysleme 32, les éléments de fixation el les bandes de cuvet-
tes, rend cette machine utilisable iImmeédiatement et indépendamment
des lonaueurs et largueurs différentes des piéces & usiner. Les opérations
differentes d'usinage sont déerites sous les figures 2-4.

Données techniques: -

Moteur de percage 0.75 kW ltiphasé, 50 ou B0 hz
A — 2800 tmin,

Unite de percage 9 broches, écarl 32 mm

‘Modéle standard

Course du foret 100 mm avec guidage linéaire
hydraulique

Puissance d'avance 150 kp environ a 7 bar

Consommation d'air 3.5 | par opération de percage
Dimensions du plateau 1500 mm % 500 mm
‘Encombrement 1500 mm x 700 mm

Poids 45 kg

Dimensions de 'emballage 165 cmxB80cmx120em

Model Mini-BORFIX as table top type, is exclusively used for

[

'% vertical drillings. Owing to the universal stop system with stored
drilling positions for hole lines — system 32 —, KD-fitlings and hinges, this
machine is always ready for action, independent from lengths and widlhs
of w?;fkpfeces. All warking operatlons are described under illustration
2to4.

Technical data:
Drilling motar 0,75 kwh, 3 phases,

50 or 60 cycles, 2800 rpm,
Drilling gear standard 9-spindle gear,

center distance 32 mm
Drilling stroke 100 mrm with hydraulic linear guide
Advande power \with 7 bar appr, 150 kgf.
Air requirement per boring cycle 3,5 llrs.
Table dimensions 1500 mm x 500 mm
Spare required 1500 mm x 700 mm
Weight 45 kos

Packing dimensions 1685 cmxB0cmx120em

Bl modelo Mini-BORFIX esta previsto como ejecucion de mesa:
B exclusivamente para taladros verticales. Bl sisterna de tope uni-
versal can posiciones de taladro acumuladas para el sislema de renglo--
nes de perforaclones 32, piezas de Union de armarios y bandas de
cubieria hace que esla maquina este inmediatamente lista para &l
empleo; no importando las longitudes y las anchuras de las piezas de tra-
bajo. En las figuras 2—4 eslan descritas las diversas fases de frabajo,

Datos técnicos: .
Motor de taladrar 0,75 kW, tritasico,

_ 50680 Hz, n—2800/min.
Engranaje detaladrar — Slandard ~ de 9 fwsillos, pase 32 mm
Carrera de taladro 100 mm con conduceidn

lineal hidraulica
Fuerza de avance a7 baraprox. 150 kaf
Consumo de aire 3,5 | poroperacion de taladro
Tamafio de la mesa. 1500 mm x 500 mm
Espacio ocupado 1500 mm x 700 mm
Pesa 45kg
Medidas del embalaje 166 cmx80emx120cm




