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Bedienungsanleitung
System-Werkstatt

Die System-Werkstatt wurde zur problemlosen und
prazisen Bearbeitung von Werksttcken aus den
unterschiedlichsten Materialien wie Metall, Holz,
Kunststoff, Glas, Keramik usw. im Handwerk und im
professionellen Heimwerkereinsatz geschaffen. Die
universelle System-Werkstatt ist fir verschiedene
Funktionen ausgerUstet.

Grundausstattung (Bild 1)

Die System-Werkstatt, bestehend aus Grundgerat mit
2 Kolonnen aus Inox-Stahl (a), Spindel (a1) und Auf-
nahmeblock (a2), abnehmbarer Kurbel (d), 2 Halte-
klammern (c), 2 unabhangig voneinander beweglichen
Systembacken (b, Backenflache 100x70 mm) mit
Schnellverstellung (b1). Durch einfachen Druck auf den
Knopf (b1) lassen sich die Spannbacken (b) blitzschnell
verstellen. Spannweite 320 mm; zuséatzlich ist der
Spannbereich flr Schraubstock und Hobelbank mit der
Verlangerungseinheit (h) beliebig verlangerbar.
Parallelspannung durch vier Auflagefléchen; 2 inte-
grierte Bohrmaschinen-Aufnahmen Euronorm 43 mm
(b2) zum kombinierten Einsatz mit Elektromaschinen.
Feststellschrauben (b4, b5), Stielbackeneinrichtung (b3)
fOr Rundumbearbeitung mit beliebig langer Spannlange
(Wagner- und Stellmacher- Vorrichtung) in System-
backen (b) integriert. Stahlbacken (e, Masse
100x70x35 mm) zur Metallbearbeitung, Rund- und
Rohrspann-Vorrichtung mit Prismen (g), voll schwenk-
bar 360°, zuséatzlich fixierbar bei 0° 30° und 45°.
Kunststoffbacken (f) zum Einspannen druckempfind-
licher Teile. Inbusschltissel 6 mm (z). Verlangerungs-
einheit (h) mit Halteklammer (c), Klemmhalter (h1) und
2 Kurzkolonnen (h2).

Bild 2: Die System-Werkstatt mit 2 integrierten
Bohrmaschinenhalterungen (Euronorm @ 43 mm).
Fur andere @ (z.B. 38 mm) gibt es Adapter.

Bild 3: Stahlbacken zum Schutz der Systembacken.
Bild 4: Beide Systembacken mit Schnellverstellung.
Durch einfachen Fingerdruck auf den Knopf (b1)
lassen sich die Spannbacken blitzschnell verstellen.
Bild 5: Beide Systembacken mit integrierter Stiel-
backeneinrichtung (b3) zur Rundumbearbeitung.
Bild 6: Verlangerungseinheit ().

Bild 7: Prismen- und Rohrspannbacken (g).

Bild 8: Kunststoffbacken zum Einspannen druck-
empfindlicher Teile (f).

Bild 10 + 11: Verwendung der System-Werkstatt als
Schraubstock (Backen nach oben) oder als Hobelbank

(Backen nach unten).
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Die Halteklammern (c) kdnnen in verschiedenen
Grundstellungen am Gerat angebracht werden.
Maximale Tischplattenstarke: 70 mm.

Hier die wichtigsten Montage-Méglichkeiten
Pos. A - Beide Klammern an den Aussenseiten.

Die System-Werkstatt kann entweder an der rechten
oder linken Tischecke oder an der Tischmitte befestigt
werden.

Pos. B - Eine Klammer an der Aussenseite, eine
zwischen den Spannbacken.

Pos. C - Beide Klammern an einer Aussenseite.
Pos. D - Je nach Verwendung der Verlangerungsein-
heit werden zwei Halteklammern zwischen (d1) oder
hinter den Spannbacken angebracht; mit Kolonnen
vorstehend (d2, als WerkstUckauflage) oder versenkt
(d3, zum freien Durchspannen).

Pos. A

Pos. B

Pos.C
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Bild 14: Bei Verwendung als Schraubstock bis
Spannweite 320 mm laufen beide Systembacken (b)
auf den Kolonnen (a). Dabei muss eine Systembacke
immer am Aufnahmeblock (a2) im Anschlag stehen.
Bild 15: Soll die Spannweite verlangert werden, wird
die zweite Systembacke bei der Verlangerungs-
einheit () eingesetzt Wichtig:

Aus Druckrichtung Reihenfolge 1-2-3 beachten!
(d. h. Systembacke — Halteklammer — Klemmbhalter)
Bild 16: FUr den Einsatz als Schraubstock mit allen
héarteren Arbeitsmaterialien (z.B. Stahl) werden die
Stahlbacken (e) eingesetzt.

Bild 17: Fir empfindliche Werkstlcke die Kunststoff-
backen (f) aufsetzen.

Bild 18: In den runden Aufnahmen der Systembacken
(b2) kann die Bohrmaschine rechts oder links
eingespannt werden. Feststellschraube (b4) festziehen!
Bild 19: FUr die Bearbeitung von Werkstlcken, die um
die eigene Achse bewegt werden mussen, wird die
Stielbackenvorrichtung (b3) angewendet. Die
Spannspitzen werden mit der Arretierungsvorrichtung
(auf der Oberseite der Systembacke) vorgeschoben
und nach Gebrauch wieder versenkt.

Bild 20: Mit den Prismen- und Rohrspannbacken
kénnen runde, ovale, kantige und unregelmassig
geformte Werkstlcke eingespannt werden.

Bild 21: Die Winkel 0°, 30° und 45° k&nnen mit der
Stielbackenvorrichtung (b3) fixiert werden.

Bild 22: Schraubstock mit Stahlbacken zum Schutz
der Systembacken (beim Hdmmern, Schleifen etc.).
Bild 23: Fiir sehr hohen Druck den Schraubstock
nur mit Parallelspannung (vier Auflageflachen)
verwenden und nie mit Backen e, f oder g (oder
nur wie Bild 32, siehe unten).

Bild 24, 32 + 33: Prismen- und Rohrspannbacken (g).
Bild 25: Einspannen empfindlicher Materialien mit
Kunststoffoacken (f).

Bild 26: Gerat montiert als Hobelbank mit
Verlangerungseinheit (h).

Bild 27: Stielbacken im Einsatz (b3).

Bild 28: Gerat als Schraub- oder Leimzwinge.
Bilder 29, 30 + 31: Zubehore (separat erhaltlich).
Ohne Bilder: Weitere Zubehore auf Anfrage.

Garantie

Die System-Werkstatt SWISSREX wird zu 100% in

der Schweiz hergestellt und sténdigen Qualitétskontrollen
unterzogen. Wir gewahren eine Garantie von 5 Jahren
auf Material- und Fabrikationsfehler. Von der Garantie
ausgeschlossen sind Schaden aufgrund unsachgemas-
ser Behandlung und naturlicher Abnutzung. Transport-
kosten sind im Garantieumfang nicht enthalten.

Anwendungsbeispiele




Zubehor zur System-Werkstatt

@\ Drechseleinheit

“\t‘;i

pP5 p2h1ipi

4. Halteklammer/V ?

(nicht im Lieferumfang inbegriffén)




Als Zusatzeinrichtung und Ausbaustufe erhéltlich:
Drechseleinrichtung (p) bestehend aus 2 Stahlkolon-
nen 560x17 mm (p1), Klemmhalter (h1), kugelge-
lagerte Reitstockspitze (p3), Mitnehmerspitze (p4),
Werkzeugauflage (p5, 200 mm breit) mit Halter (p2).

Diese Drechseleinheit mit Spitzenhdhe 110 mm
zeichnet sich durch eine sehr stabile Ausfuhrung und
qualitativ hochwertige Verarbeitung aus. Es kénnen
damit Werkstticke bis zu einem Durchmesser von
220 mm und bis zu einer maximalen L&nge von

800 mm gedrechselt werden. Mittels Zubehor ist
auch das Bearbeiten von grosseren Werkstlcken
moglich (siehe Bild M)! Als Antrieb dient eine Bohr-
maschine oder ein spezieller Motor. Wir empfehlen
zusétzlich ein Anleitungsbuch «Drechseln» mit
wichtigen Ratschlagen zur Verwendung von Holz und
Werkzeug (inkl. Werkzeugschleifen und Zubehar).

Montageanleitung: Drechselgerat

Bild A: Montage einer Systembacke (b) auf den
Kolonnen (a) so, dass die Schnellverstellung (b1) auf
der Spindel (a1) einrastet.

Bild B: Montage der zweiten Systembacke auf den
Verlangerungskolonnen (p1). Die Halteklammer (c)
—und evtl. Klemmhalter (h1) — immer direkt bei der
Systembacke befestigen, je nach gewinschter
Drechsellange vor oder hinter der Backe (siehe auch
Bilder E, F + J).

Bild C: Verbindung der Verldngerungseinheit mit dem
vormontierten Grundgerat.

Bild D: Eine Halteklammer (c) ist immer in der Mitte
der Verbindung.

Bild E: Einsetzen der kugelgelagerten Reitstockspitze
(p3) in die verstellbare Systembacke (rechts). Mit-

Drechselzubeh6r
e Universalmotor (220 V / 700 Watt)

- 5-Gang-Getriebe (750 / 1'500 / 3'000 / 6'000 / 12'000 U/min) |

— Spannhals: 43 mm @ (Euronorm)

— 13-mm-Bohrfutter + Schlussel

e Drechselbeitel: z.B. Set 8 Stlick aus Werkzeugstahl
¢ \Vierbackenfutter zum Holzdrechseln (mit Zubehor)

nehmerspitze (p4) in das Bohrfutter der Antriebseinheit
einspannen (links).

Bild F: Montage der Werkzeugauflage p5 und Halter
p2 auf Klemmbhalter (h1).

Bild G: Vorbereitung des Werkstlckes: Mitte
markieren, Lécher machen, Mitnehmerspitze (p4)
einschlagen.

Bild H: Einspannen des Werkstlickes und Festziehen
samtlicher Feststellschrauben (b4 + b5).

Bild I: Einrichten der Werkzeugauflage auf Achshéhe
des Werkstlickes. So nahe wie moglich am Werkstiick,
aber ohne Berlhrung!

Bild J: Das Drechselgerét ist bereit!

Hinweise zu Arbeit und Sicherheit!

Bild K: Der Anstellwinkel des Drechselbeitels ist unter
anderem abhangig von der Form des Messers und der
Hérte des Werkstlickes.

Immer gut geschérfte Drechselbeitel verwenden!

Bild L: Formen drechseln (schematisch).

Bild M: Aufbau fir Werkstiicke grésser als 800 mm.
Bild N + O: Verwendung der Werkzeugauflage zum
Schleifen mit Schleifrolle (N) oder Planscheibe (O).
Wichtig: Beim Drechseln ist darauf zu achten, dass
die Kleidung und die Haare nicht vom umlaufenden
Werkstiick erfasst werden kénnen (Armel aufkrempeln,
Haare zurlickstecken). Schutzbrille aufsetzen. Die
Werkstlicke kénnen vor dem Einsatz in das Drechsel-
gerat grob abgerundet werden (abkanten). Die
Werkzeugauflage muss stets so dicht wie moglich an
das Werkstlck herangefuhrt werden, damit der
Drechselbeitel nicht zwischen Auflage und Werksttick
geraten kann. Bitte verwenden Sie als Antrieb eine
starke Bohrmaschine oder besser, unseren extrem
leisen Universalmotor (siehe Drechsel-Zubehor).

Weiteres Zubehdr auf Anfrage (ohne Bild), z.B. Zentrumsfinder, Rachen-, Winkel- und Konturenlehren, Kopierer, etc.
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