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Anwendungsbereich
Application area

VAR RIEN s

Die Positionierbuchsen werden

als Verbindungsstticke zwischen
Rahmenmodule und Tragerplatte
verwendet. Dazu werden sie mit Hilfe
des Montagedorns in die Bohrungen
des Werkstucktrager und Tréagerplatte
eingesetzt.

Hilfsmittel:

- Montagedorn (3 842 525 846) mit
Zentrierhtilse

- Hammer oder Handhebelpresse

3 842 525 846 Pos.3
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The positioning bushings are used as SERL AR R HE GBI A AR [R]FH)
connection pieces between the frame HEHTCIHE A o A 22 R BN
module and the carrying plate. The TAFFER AR AR L FLH

assembly mandrel helps insert them into
the workpiece pallet and carrying plate iR

holes. - TR B
(3842 525 846)
Aids: - HEFEF AT RN

- Assembly mandrel (3 842 525 846)
with centering sleeve
- Hammer or manual lever press

i
3842174 341
a=14,8 mm
3842524 614
a=18,0 mm
3842524 615
a=227 mm
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1 WT 2 umgekehrt auf die Montage-
flache legen (Fig. 1).
Unterlage ,Y* unter die
Werkstiickiragerplatte (4), aber
nicht unter die Rahmenmodule (1)
legen.

2 Montagedorn X" mit Positionier-
buchse (4) und Zentrierhiilse (7)
bestticken. Zentrierhiilse am Druck-
stiick ,Z" einrasten lassen.

Beachte: Reihenfolge und Richtung
unbedingt einhalten! (siehe Fig. 2)

Lay the WT 2 upside down on the
assembly table (Fig. 1).

Place bedding “Y” under the
workpiece carrying plate (4) but
not under the frame modules (1).

Place the positioning bushing (4)
and the centering sleeve (7) on the
assembly mandrel “X". Click in the
centering sleeve on the pressure
plate “Z".

Note: Order and direction must be
observed! (see Fig. 2)
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3 Vorzentrierung: Montagedorn von
Hand in die Bohrung des Rahmen-
moduls (1) und der Tragerplatte (4)
einsetzen (Fig. 3).

Beachte: Zentrierhiilse muB exakt in
der Bohrung sitzen

4 Mit Hammer den Montagedorn
einklopfen bis Positionierbuchse auf
Tragerplatte (4) aufliegt (Fig. 3).

5 Montagedorn von oben aus Boh-
rung ziehen. Zentrierhtilse féllt nach
unten auf Montagetisch.
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Pre-centering: Manually insert the
assembly mandrel into the hole in
the frame module (1) and the
carrying plate (4, Fig. 3).

Note: The centering sleeve must
sit precisely in the hole

4

Tap the assembly mandrel in using
the hammer until the positioning
bushing rests on the carrying
plate (4) (Fig. 3).

Pull the assembly mandrel out of
the hole from above. The
centering sleeve will fall down
onto the assembly table.
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5 CKedEthlEm EAFLTh . B

ERHK RIS Lo

Technische Anderungen vorbehalten
Subject to technical modifications
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