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Bitte vor Montage und
Inbetriebnahme die Betriebs-
anleitung aufmerksam lesen

Please read the operating
instructions carefully before
assembling and using

Veuillez lire attentivement ce
mode d’emploi avant de procéder au
montage et a la mise en service

Sirvase a leer atentamente estas
instrucciones antes del montaje y de
la puesta en servicio

Var god las bruksanvisningen
noggrant fore montering och driftstart
Pyydamme Teita lukemaan
kayttoohjeen tarkkaavaisesti ennen
asennusta ja kayttoonottoa

Lees driftsvejledningen grundigt inden
montage og idrifttagning

Liitfen montajdan ve calistirmadan
once kullanma talimatini dikkatle
okuyun

Pred montézi a uvedenim do provozu si
prosim pozomé prectéte navod k obsluze

Prosimo, da pred montazo in zaCetkom dela

navodila za uporabo pazljivo preberete.
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Bitte Seite 2-3 ausklappen

Please pull out pages 2-3

Veuillez ouvrir les pages 2a 3
Desdoble las paginas 2 a 3

Fall upp sidorna 2-3

Kaanna sivut 2-3 auki

Fold siderne 2-3 ud

Lutfen sayfa 2-3'0 agin

Prosim nalistujte stranu 2-3
Prosimo, da stran 2-3 razgrnete.
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1.Geratebeschreibung (Abb. 1)

1. Bodenplatte

2. Halter

3. Sechskantschraube
4. Saule

5. Bohrtischhalter

6. Bohrtisch

7. Spannschraube

16. Handgriff

19. Maschinenkopf

a. Befestigungslocher
b. Spaneschutz

2. Lieferumfang

@ Zahnkranzbohrfutter @ 1,5 -13 mm/B16 mit
Bohrfutterschlussel

® Montagewerkzeug

o Klappbarer Spaneschutz

@ Betriebsanleitung

3. BestimmungsgemaBe Verwendung
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. Sicherheitshinweise

@ Beim Bohren Schutzausrustung tragen.

@ Beilangen Haaren stets die entsprechende
Kopfbedeckung tragen.

Achtung: Lange Haare verfangen sich leicht
in drehenden Werkzeugen.

® Werkstucke stets mit geeigneten
Zusatzwerkzeugen spannen.

@ Ofters die Spannfahigkeit des Bohrfutters prufen.

® Zum Entfernen der Bohrspane nur geeignetes
Hilfswerkzeug verwenden.

Achtung: Niemals Spane mit der Hand
entfernen.

@ Niemals Einstellarbeiten oder sonstiges an der
laufenden Maschine durchfiihren.

@ Zahnkranzbohrfutter stets mit dem mitgelieferten
Bohrfutterschlussel dffnen u. schlieBen.
Achtung: Stets den Bohrfutterschlussel nach
dem Benutzen abziehen.

@ Fur den Betrieb der Maschine gelten die gultigen

Unfallverhutungsvorschriften der Berufsge-

nossenschaft sowie VDE und DIN Ritchlinien.

5. Technische Daten

Die TB 401 ist eine Tischbohrmaschine mit
Keilriemenantrieb. Uber diesen Antrieb konnen

5 verschied: hwindigkeiten eingestellt
werden. Es konnen Bohrungen bis zu @ 13 mm in
vertikaler Richtung gefertigt werden.

Zur bestimmungsgemaBen Verwendung gehort
die Einhaltung der Betriebs-Wartungs- und
Instandhaltungsbedingungen und die

Bohrleistung

max. @ 13 mm

der Sicherheitshinweise in der Bedienungs-
anleitung.
Die TB 401 darf nur von Personen

werden die damit vertraut sind.

Die guiltigen Unfallverhitungsvorschriften sind
einzuhalten.

Eigenmachtige Veranderungen an der Maschine
schlieBen eine Haftung des Herstellers fur daraus
resultierende Schaden aus.

Nicht aufgefuhrte Arbeiten und
Einsatzmoglichkeiten bedurfen der schriftlichen
Genehmigung der ISC GmbH.

Zur Wahrung lhres Garantieanspruches und im
Interesse der Produktsicherheit beachten Sie
bitte unbedingt die Sicherheitsvorschriften.
Konstruktionsbedingt kbnnen nicht alle Rest-
risiken vollig ausgeschlossen werden.

Diese sind wie folgt:

1. Eingreifen in das laufende Bohrfutter und Bohrer
2. Schnittverletzung durch die Bohrerschneiden

3. Wegschleudern von Bohrspanen

4. Eindrehen von Kleidungsstuicke

Bohrtiefe 52 mm
Zahnkranzbohrfutter @ 1,5-13 mm/B16

Befolgung Ausladung 104 mm
Saulendurchmesser @ 46 mm

- Bohrtisch 162 x 158 mm
Tischverstellung stufenlos
Winkelverstellung Tisch 90/0/90Grad stufenlos
Nutzflache/Grundplatte 180 x 140 mm

Motordrehzahl ng: 1400 min'

Motorleistung 350 Watt-S2 10 min.

Drehzahl 640 - 2890 min”

Elektrische Ausstattung

0-Spannungsauslosung

Kontaktschalter
Standflache 313 x 198 mm
GesamtmaBe 570 x 420 x 220 mm
Gewicht 18,7 kg
VerpackungsmaB 440 x 340 x 220 mm
Schalldruckpegel LPA 80 dB (A)
Schalleistungspegel LWA 90,6 dB (A)
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6.

7.

Vor Inbetriebnahme

Die Bohrmaschine muB standsicher aufgestellt
werden, d.h. auf einer Werkbank oder ahnlichem
festgeschraubt werden.

Hierzu sind in der Bodenplatte zwei
Befestigungslocher (a).

Die benbtigten Schrauben sind nicht im
Lieferumfang enthalten.

Achtung: Beim ubermaBigen festziehen der
Schrauben besteht Bruchgefahr der Bodenplatte.
Uberzeugen Sie sich vor dem AnschlieBen der
Maschine, daB die Daten auf dem Typenschild
mit den Netzdaten Ubereinstimmen.

Montage

7.1 Saule und Maschinekopf montieren (Abb. 1.)

Die angegebenen Teilenummern beziehen sich auf
die Positonsnummern in der Ersatzteilliste, bzw.
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8. Bedienung (Abb. 3/4)
8.1 Drehzahleinstellung

Achtung: Keilriemengehause (45) ist elektrisch

verriegelt, d.h. vor dem Einschalten der

Tischbohrmaschine muB das Keiliemengehause

geschlossen sein.

Die verschiedenen Drehzahlen werden durch das

Umlegen des Keilriemens eingestellt.

1. Maschine ausschalten

2. Keilriemengehause (45) offnen

3. Flugelschraube (21) losen und Motor (33) in
Richtung der Spindel verschieben.

4. Keilriemen auf die gewinschte Drehzahl
umlegen. (siehe hierzu Abb. 4)
Achtung: Keilriemen muB immer horizontal
laufen.

5. Keilriemen spannen, d.h. die Motorplatte (32) mit
dem Motor (33), entgegen der Spindel nach
hinten drcken.

6. Wenn der Keilriemen ausreichend gespannt ist,

Expl. - Zeichnung und Abb. 1.
Vor der Montage sind alle Teile von Fett und
Olruickstanden zu reinigen.

1.
2.

Bodenplatte (1) auf einer ebenen Flache legen.
Die Saule (4) und Halter (2) mit den beiliegenden
Schrauben (3) auf der Bodenplatte (1)
befestigen.

Bohrtischhalter (8) mit dem Bohrtisch (7) Uber
die Saule (4) schieben.

Maschinekopf (19) auf die Saule (4) aufsetzen.
Mit den beiden Madenschrauben (20) den
Maschinenkopf (19) auf der Saule befestigen.
Die drei Handgriffe (16) in die Vorschubwelle
(15) einschrauben.

Das Bohrfutter (10) auf den Konus der Spindel
(13) aufstecken.

Achtung: Den Konus des Bohrfutters und der
Spindel grundlich von Ol - und Fettrickstanden
reinigen.

7.2 Spaneschutz (Abb. 2)

Klemmschraube (d) lockern

Klemmflansch (c) uber die Bohrspindel schieben
Schutz mit transparenter Scheibe nach vorne
ausrichten

Der Spaneschutz ist Uber die beiden
Flugelschrauben (f) stufenlos hohenverstellbar.
Zum Bohrerwechsel muB der Spaneschutz nach
oben geklappt werden.

Vor dem Einschalten der Bohrmaschine muB der
Schutz wieder nach unten geklappt werden.

(Keilriemen laBt sich zwischen den

Keilriemenscheiben noch ca. 1 cm

durchdriicken) die Motorplatte (33) mit der

Flugelschraube (21) in dieser Stellung fixieren.
7. Keilriemengehause wieder schlieBen.

8.2 Tiefeneinstellung (Abb. 5)

Mit dem Tiefenanschlag und Skala am Motorkopf ist

ein genaues einstellen der Bohrtiefe moglich.

@ Mit dem Handgriff (16) die Bohrerspitze leicht auf
die Werkstuckoberseite driicken.

@ Die gewuinschte Bohrtiefe mit der Einstellmutter
(39) und dem Zeiger (40), an der Skala am
Maschinengehause (19) einstellen.

Achtung: Bei der Einstellung der Bohrtiefe einer
zylindrischen Bohrung, muB die Lange der
Bohrerspitze hinzugerechnet werden.

8.3 Bohrtisch schrag stellen (Abb. 6)

Zum Ausfuhren von schragen Bohrungen oder bei
einer schragen Auflagflache des Werkstiicks kann
der Bohrtisch (7) geschwenkt werden
@ Sechskantschraube (9) losen.
@ Bohrtisch (7) in die gewuinschte Schraglage
drehen.
Der Winkel kann an der Skala des
Bohrtischhalters (5) abgelesen werden.

Sechskantschraube (9) wieder fest ziehen.
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8.4 Hohenverstellung des Bohrtisches

@ Spannschraube (6) lockern.

@ Bohrtisch (7) in die gewuinschte Position, durch
anheben bzw. absenken und gleichzeites links
und rechts drehen, bringen.

@ Bohrtisch (7) so einstellen, daB zwischen
Werkstuck und Bohrerspitze noch geniigend
Abstand bleibt, um die Tischbohrmaschine im
Leerlauf zu starten.

® Spannschraube (6) wieder festzeihen.

Wenn das Werkstiick ganz durchgebohrt werden
soll, ist darauf zu achten, daB sich das Loch im
Bohrtisch (7) mittig zum Bohrer befindet.

Bei groBen Werkstiicken kann der Bohrtisch (7) auch
ganz zur Seite geschwenkt werden, um das
Werkstuck direkt auf die Grundplatte zu stellen.

8.5 Drehzahlen - Tabelle

Unten aufgefuhrte Liste hilft ihnen bei der Wahl von
Drehzahlen fur die verschiedenen Materialien.

Bei den angegebenen Drehzahlen handelt es sich
lediglich um Richtwerte.

|0 Bohrer Stahl | Eisen Bronze
3 2550 1600 2230 9500 8000
4 1900 1200 1680 7200 6000
5 1530 955 1340 5700 4800
6 1270 800 1100 4800 4000
7 1090 680 960 4100 3400
8 960 600 840 3600 3000
9 850 530 740 3200 2650
10 765 480 670 2860 2400
11 700 435 610 2600 2170
12 640 400 560 2400 2000
13 590 370 515 2200 1840
14 545 340 480 2000 1700
16 480 300 420 1800 1500
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9. Wartung

Die Tischbohrmaschine TB 401 bedarf keiner
besonderen Schmierung. Alle Kugellager sind
Lebensdauergeschmiert.

Auf Bewegungsteile und Gewinde regelmaBig einen
Tropfen saurefreies Schmierol geben

Die Maschine sollte nur mit Handfeger Lappen oder
Pinsel gereinigt werden.

Bei der Reinigung der lackierten Teile keine
Losungsmittel einsetzen

Blanke Teile regelmaBig mit Korrosionsschutz
behandeln

10. Ersatzteilbestellung

Bei der Ersatzteilbestellung sollten folgende
Angaben gemacht werden:

® Typ des Gerates

@ Artikelnummer des Gerates

® Ident-Nummer des Gerates

@ Ersatzteil-Nummer des erforderlichen Ersatzteils
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1. Description of the machine (Fig. 1)

Base plate

Holder

Hexagon screw

Pillar

Table holder

Table

Tightening screw

6. Handle

9. Machine head
Fixing holes
Chip guard

TP IINOOHON =

N

. Items supplied

Scroll chuck of diameter 1,5-13 mm/B16 with
chuck key

® Assembly tool

@ Hinged chip guard

@ Operating instructions

3. Proper use

The TB 401 is a Bench drill  with V-belt drive for
twelve different speed settings. Holes of up to 13
mm diameter can be drilled in vertical direction.
To use the Bench drill  properly you must
observe the operating, maintenance and repair
instructions as well as the safety regulations
found in this manual.

The TB 401 is to be used only by persons who
are acquainted with the machine. All the
pertinent accident prevention regulations are to
be observed.

Unauthorized modifications to the machine
release the manufacturer from all liability for any
damage caused as the result.

All work and uses which are not listed require
written approval from ISC GmbH.

To maintain your rights under the warranty and
in the interest of product safety, please observe
the safety regulations.

For design reasons it is impossible to eliminate
all residual risks, namely:

1. Reaching into the chuck and drill when in use
2. Cutting yourself on sharp drill bits

3. Chips being flung out during drilling

4. Clothes becoming caught up in the machine
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. Safety regulations

Wear safety items when drilling.
Always keep long hair suitably covered.
Caution! Long hair gets caught easily in
rotating tools.
@ Always clamp workpieces with suitable additional
tools.
@ Check the clamping action of the chuck regularly.
@ Use only suitable additional tools to extract the
drilling chips.
Caution: Never remove chips with your hand.
® Never make adjustments or perform any other
operations on the machine when it is running.
@ Always use the supplied chuck key to open and
close the scroll chuck.
Caution: Always remove the chuck key after use.
@ The use of the machine is governed by VDE
guidelines, DIN guidelines and the accident
prevention regulations published by professional
associations.

5. Technical data

Drilling capacity max. 13 mm diameter

Drilling depth 52 mm
Scroll chuck 1,5-13 mm diameter/B 16
Reach 104 mm
Pillar diameter @ 46 mm
Table 162 x 158 mm

Table adjustment infinitely variable

90/0/90 degrees infinitely

Table angle adjustment

variable
Useful area/base plate 180 x 140 mm
Motor speed np: 1400 rpm

350 watts - S2 10 min.
640 - 2890 rpm
no-volt tripping

Motor rating

Speed

Electrical features
touch-sensitive switch

Standing area 313 x 198 mm
Overall dimensions 570 x 420 x 220 mm
Weight 18,7 kg
Packed dimensions 440 x 340 x 220 mm
Sound pressure level LPA 80 dB/A)
Sound power level LWA 90.6 dB(A)
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6.

Before starting

The machine has to be set up where it stands
firmly, i.e. bolted to a workbench or similar.
There are two fixing holes (a) in the base plate
for this purpose.

® Screws for securing the machine in position are
not supplied.
Caution: Do not overtighten the fixing screws or
the base plate may fracture.

® Before you connect the machine to a socket-
outlet, check that the data on the rating plate are
the same as those of your power supply.

7 Assembly

7.1 Assembling the pillar and the machine head

(Fig. 1)

The parts numbers used below correspond to the
item numbers in the list of replacement parts and in

the

exploded drawing and Fig. 1.

Remove grease and oil residues from all the parts

bef

1.
2.

3.

o s

7.2

ore assembling.

Place the base plate (1) on a flat surface.

Use the supplied screws (3) to fasten the pillar
(4) and holder (2) to the base plate (1).

Slide the table holder (8) together with the table
(7) over the pillar (4).

Mount the machine head (19) on the pillar (4).
Use the two grub screws (20) to fasten the
machine head (19) to the pillar.

Screw the three handles (16) in the feed shaft
815).

Plug the chuck (10) on the taper of the spindle
(13).

Important: Carefully remove all oil and grease
residues from the taper of the chuck and spindle.

Chip guard (Fig. 2)

Slacken the clamping screw (d).

Push the clamping flange (c) over the drilling
spindle.

Align the guard with the transparent disk at the
front.

The chip guard can be infinitely adjusted in
height using the two thumb screws (f).

To change the bit the chip guard has to be
flipped up out of the way.

Be sure to flip the chip guard down again before
you switch on the drill.
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8 Operation (Fig. 3 + 4)
8.1 Setting the speed

Important: The V-belt housing (45) is electrically
interlocked, i.e. the V-belt housing has to be closed
before you can switch on the Bench drill

The various speeds are set by moving the V-belt.

1. Switch off the machine.

2. Open the V-belt housing (45).

3. Undo the thumb screw (21) and slide the motor
(33) toward the spindle.

4. Move the V-belt to the desired speed setting (see
Fig. 4).

Important: The V-belt must always run
horizontally.

5. Tension the V-belt, i.e. slide the motor plate (32)
together with the motor (33) away from the
spindle to the rear.

6. When the V-belt has the right tension (you can
still depress it between the pulleys by approx. 1
cm), use the thumb screw (21) to fix the motor
plate (33) in this position.

7. Close the V-belt housing again.

8.2 Setting the depth (Fig. 5)

The drilling depth can be set exactly using the depth

stop and scale on the motor head.

® Use the handle (16) to press the tip of the bit
lightly against the top of the workpiece.

@ Use the setting nut (39) and the pointer (40) to
set the required drilling depth on the scale fitted
to the machine housing (19).
Important: When setting the drilling depth for a
cylindrical hole, allow for the length of the bit tip.

8.3 Tilting the table (Fig. 6)

The table (7) can be tilted to allow you to drill holes
at an angle or to drill holes in a workpiece with an
inclined bearing surface.

@ Undo the hexagon screw (9).

@ Turn the table (7) to the required angle of tilt.
The angle can be read off the scale on the table
holder (5).

@ Re-tighten the hexagon screw (9).
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8.4 Adjusting the height of the table

@ Slacken the tightening screw (6).

® Move the table (7) to the required position by
liting or lowering and turning to the left or right
as required.

@ Position the table (7) so there is still a big
enough gap between the workpiece and the tip
of the bit for you to start up the drill in idle.

® Re-tighten the tightening screw (6).

If you want to drill a hole all the way through the
workpiece, make sure that the hole in the table (7) is
centrally positioned relative to the bit.

When working with large workpieces you can swing
the table (7) completely to the side in order to place
the workpiece directly on the base plate.

8.5 Speed table

The list below will help you select the right speed for
various materials.

The speeds quoted are guidelines alone.

ray cast iron| Steel | Iron | Aluminium | Bronze
3 2550 1600 | 2230 9500 8000
4 1900 1200 | 1680 7200 6000
5 1530 955 | 1340 5700 4800
6 1270 800 | 1100 4800 4000
7 1090 680 960 4100 3400
8 960 600 840 3600 3000
9 850 530 740 3200 2650
10 765 480 | 670 2860 2400
" 700 435 | 610 2600 2170
12 640 400 560 2400 2000
13 590 370 515 2200 1840
14 545 340 | 480 2000 1700
16 480 300 | 420 1800 1500

13:38 Uhr Seite 9

There is no need to lubricate the bearings of the TB
401. All the ball bearings are greased for life.
Lubricate all moving parts and threads regularly with
a drop of acid-free lubricating oil.

Use only a brush or rag to clean the machine.

Never use solvents to clean the painted parts.

Treat bare parts regularly with anti-corrosion agent.

02.2003

9. Maintenance

10. Ordering replacement parts

Please quote the following data when ordering
replacement parts:

Type of machine

® Article number of the machine

@ Identification number of the machine

® Replacement part number of the part required
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1. Description de la machine (fig. 1)

Plaque de base

Support

Vis a six pans

Colonne

Support de la table de percage
Table de percage

Vis de serrage

16. Poignée

19. Téete de la machine

a. Trous de fixation

b. Dispositif de protection anticopeaux

Nk WD~

2. Volume de la livraison

Mandrin a couronne dentée o 1,5 - 13 mm/
B 16 avec clé de mandrin

Outils de montage

Protection anti-copeaux repliable

Mode d’emploi

3. Utilisation conforme a la
déetermination

La TB 401 est une Perceuse sur table disposant
d’un entr a courroie trapézoit .5
vitesses différentes peuvent étre réglées grace a
cet entrainement. Des percages jusqu’a 13 mm o
peuvent &tre réalisés a la verticale. Le respect des
conditions de foncti de mai 1ance et
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4. Consignes de sécuritée

Porter un équipement de protection pendant le
percage

@ Pour les cheveux longs, porter constamment un
couvre-téte correspondant
Attention: les cheveux longs sont facilement
attrapés par des outils en rotation

@ Toujours bien serrer les pieces a usiner a l'aide
d’outils supplémentaires adéquats

@ Veérifier souvent la capacité de serrage du mandrin

@ Pour enlever les copeaux de percage, n'utiliser
que des outils adéquats
Attention: ne jamais enlever les copeaux a la
main

® Ne jamais procéder a des travaux de réglage ou
autres sur la machine en service

@ Toujours ouvrir et fermer le mandrin a couronne
dentée avec la clé a mandrin livrée avec la
fourniture
Attention: enlever toujours la clé du mandrin
apres I'utilisation

@ Pour le fonctionnement de la machine, les
reglements de la caisse de prévoyance contre les
accidents ainsi que les prescriptions VDE et DIN
sont valables.

5. Caracteristiques techniques

Capacité de percage max. 0 13 mm

de réparation fait partie intégrante d’une utilisation
conforme a la détermination ainsi que le respect
des consignes de sécurité et du mode d’emploi.

La TB 401 ne doit étre utilisée que par des
personnes ayant une connaissance approfondie
de celle-ci.

Il faut respecter les reglements de prévoyance
contre les accidents en vigueur. Des
modifications non autorisées sur la machine
rendent caduque toute responsabilité du fabricant
pour d’éventuels dommages en résultant.

Les travaux et les possibilités d’utilisation qui ne
sont pas décrits ici ont besoin d’une autorisation
écrite de I'entr. ISC GmbH.

Pour maintenir votre droit a la garantie et dans
'intérét de la sécurité du produit, respectez
absolument les prescriptions de sécurité.

Profondeur de percage 52 mm
Mandrin a couronne dentée 0 1,5-13 mm/B16
Distance de I'axe de la broche au bati 104 mm
Diametre de colonne 0 46 mm
Table de pergage 162 x 158 mm
Reéglage de la tablette Continu
Réglage de I'angle de la tablette ~ 90/0/90 degrés

continu
Surface utile / Plaque de base 180 x 140 mm
Vitesse de rotation du moteur no 1400 min !
Puissance du moteur 350 Watt -S2 10 min.
Vitesse de rotation 640 - 2890 min '

Equipement électrique Déclenchement a tension nulle
Interrupteur de contact

Veuillez prendre contact avec votre spéciali
en cas d’exigence concernant la garantie.

A cause de la construction, tous les risques
restants ne p etre le exclus.

Ceux-ci sont les suivants:

1. Toucher le mandrin ou le foret pendant qu’ils sont

en service.
2. Blessure de coupe par les taillants
3. Echappement de copeaux de percage
4. Coingage de vetements.
1

Encombrement 313 x 198 mm
Cotes totales 570 x 420 x 220 mm
Poids 18,7 kg
Cotes de I'emballage 440 x 340 x 220 mm
Niveau de pression acoustique LPA 80 dB (A)

Niveau de puissance acoustique LWA 90,6 dB (A)
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6. Avant la mise en service

® La perceuse doit étre implantée de maniere
stable, c’est-a-dire qu’elle doit etre vissée a un
établi ou a une surface semblable.
Les deux trous de fixation (a) dans la plaque de
base sont prévus a cet effet.

® Les vis nécessaires ne font pas partie du volume
de la livraison.
Attention! Si vous resserrez les vis a I'extreme,
la plaque de base risque de se briser.

® Avant de raccorder la machine, assurez-vous
que les données sur la plaque signalétique
soient identiques a celles du réseau.

7. Montage

7.1 Monter la colonne et la téte de la machine
(fig 1.)

Les numéros des pieces indiqués se réferent aux
numéros de position dans la liste des pieces de
rechange ou a ceux dans le plan éclaté et dans
l'illustration 1.

Avant le montage, nettoyez toutes les pieces de la
graisse et des résidus d’huile.

1. Placez la plaque de base (1) sur une surface
plate.

2. Vissez la colonne (4) et le support (2) a la plaque
de base (1) a I'aide des vis fournies (3).

3. Faites glisser le support de la table de pergage
(8) avec la table de pergage (7) au-dessus de la
colonne (4).

4. Mettez la tete de la machine (19) sur la colonne
(4).

5. Fixez la tete de la machine (19) a la colonne a
I'aide des deux prisonniers (20).

6. Vissez les trois poignées (16) sur I'arbre
d’avance (15).

7. Emmanchez le mandrin porte-foret (10) au-
dessus du cone de la broche (13).

Attention: Nettoyez soigneusement le cone du
mandrin porte-foret et de la broche des résidus
d’huile et de la graisse.

7.2 Dispositif de protection anticopeaux (Fig. 2)

® Desserrez la vis de serrage (d).

® Mettez la bride de serrage (c) sur la broche de
percage.

® Ensuite alignez le dispositif de protection
transparent en avant.

® La hauteur du dispositif de protection
anticopeaux est progressivement réglable a
I'aide des deux vis a oreilles (f).
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® Pour changer de foret, il faut replier le dispositif
de protection anticopeaux vers le haut.

@ Avant de mettre la perceuse en circuit, le
dispositif de protection doit étre replié vers le
bas.

8. Maniement (fig. 3/4)

8.1 Réglage de la vitesse de rotation

Attention: Le boitier de la courroie trapézoidale (45)

est verrouille par un systeme électrique, c’est-a-dire

qu'il doit étre fermé avant de mettre la Perceuse sur
table en circuit.

Les differentes vitesses de rotation se reglent en

déplacant le courroie trapézoidale.

1. Mettez la machine hors service.

2. Ouvrez le boitier de la courroie trapézoidale (45).

3. Deévissez la vis a oreilles (21) et déplacez le
moteur en direction de la broche.

4. Deplacez la courroie trapézoidale sur la vitesse
souhaitee (cf. fig. 4).

Attention: La courroie trapézoidale doit toujours
fonctionner a I'horizontale.

5. Tendez la courroie trapézoidale, c’est-a-dire qu'il
faut pousser la plaque de moteur (32) avec le
moteur (33) vers I'arriere en sens inverse de la
broche.

6. Sila courroie trapézoidale est suffisamment
tendue (entre les poulies pour courroie
trapézoidale, une déflexion d’env. 1 cm est
encore possible), resserrez a fond la plaque de
moteur (33) dans cette position a I'aide de la vis
a oreilles (21).

7. Refermez le boitier de la courroie trapézoidale.

8.2 Réglage de la profondeur (fig. 5)

La butée de profondeur et I'echelle sur la tete de

moteur permettent un réglage précis de la

profondeur de percage.

® Alaide de la poignée (16), pressez legerement
la pointe du foret sur la partie supérieure de la
piece a travailler.

® Reglez la profondeur de percage désirée au
moyen de I'écrou de réglage (39) et de I'aiguille
(40) a I'echelle sur le boitier de la machine (19).
Attention: Pour le réglage de la profondeur de
pergage d’un alésage cylindrique, la longueur de
la pointe du foret doit étre comptée en plus.
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8.3 Incliner la table de percage (fig. 6)

Pour exécuter des trous de pergage en biais ou pour

une surface d’appui inclinée de la piece a travailler,

la table de pergage (7) peut étre inclinée.

® Dévissez la vis a six pans (9).

® Tournez la table de pergage (7) jusqu’a la
position inclinée souhaitée.
Vous pouvez lire I'angle sur I'echelle du support
de la table de pergage (5).

® Resserrez la vis a six pans (9).

8.4 Réglage de la hauteur de la table de percage

@ Desserrez la vis de serrage (6).

® Mettez la table de pergage (7) dans la position
voulue en la soulevant ou I'abaissant et en la
tournant en méme temps a gauche et a droite.

® Réglez la table de pergage (7) de maniere a
laisser suffisamment de distance entre la piece a
travailler et la pointe du foret pour demarrer la
Perceuse sur table a vide.

® Resserrez la vis de serrage (6).

Si vous voulez percer la piece a travailler en entier,
veillez a ce que le trou dans la table de pergage (7)
soit centré par rapport au foret. Pour les grandes
pieces a travailler, la table de pergage (7) peut aussi
etre completement inclinée sur le coté pour pouvoir
placer la piece a travailler directement sur la plaque
de base.

8.5 Vitesses de rotation - Tableau

La liste ci-dessous vous aidera a choisir la vitesse de
rotation pour les differents matériaux.

Les vitesses de rotation suivantes sont
uniquement des valeurs indicatives

o du foret | Fonte grise |Acier | Fer | Aluminium | Bronze
3 2550 1600 | 2230 9500 8000
4 1900 1200 | 1680 7200 6000
5 1530 955 | 1340 5700 4800
6 1270 800 | 1100 4800 4000
7 1090 680 | 960 4100 3400
8 960 600 | 840 3600 3000
9 850 530 | 740 3200 2650

10 765 480 | 670 2860 2400
" 700 435 | 610 2600 2170
12 640 400 560 2400 2000
13 590 370 515 2200 1840
14 545 340 480 2000 1700
16 480 300 420 1800 1500

12
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9. Entretien

La Perceuse sur table TB 401 n’a pas besoin de
graissage particulier. Tous les roulements a billes
sont graissés a vie.

Mettre régulierement une goutte de lubrifiant sans
acide sur les pieces mobiles et sur les filets.

La machine ne devrait &tre nettoyée qu’a I'aide d’une
balayette, d’un chiffon ou d’un pinceau. N'employer
aucun détergent pour nettoyer les pieces vernies.
Traiter régulierement les pieces nues avec un
anticorrosif.

10. Commande de pieces de rechange

Pour des commandes de pieces de rechange, indiquez
les réferences suivantes:

@® Type de I'appareil

@® No. d’article de I'appareil

@ No. d'identification de I'appareil

@ No. de piece de rechange de la piece requise
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1. Descripcion del aparato (llus. 1)
1. Tablero de base

2. Fijacion

3. Tornillo hexagonal

4. Columna

5. Sujecion para la mesa del taladro
6. Mesa del taladro

7. Tornillo tensor

16. Empuhadura

19. Cabezal de la maquina

a. Aguijeros de sujecion

b. Proteccion contra las virutas

N

. Alcance del suministro

Mandril portabrocas en corona dentada

@ 1,5-13 mm/B16 con llave para el portabrocas
Herramientas de equipamiento

Protector contra virutas abatible

Manual de instrucciones

3. Uso apropiado

El modelo TB 401 es una Taladradora de mesa
con accionamiento por correa en V, que permite
el ajuste de 5 velocidades diferentes. El aparato
permite efectuar taladros de hasta 13 mm de
diametro en sentido vertical. Dentro del uso
apropiado recae el cumplimiento de las
instrucciones de servicio, de mantenimiento y
cuidados necesarios, asi como el cumplimiento
de las advertencias de seguridad indicadas en el
manual. La taladradora TB 401 solo sera utilizada
por personas que se hayan familiarizado con el
aparato. Se cumpliran las instrucciones de
seguridad pertinentes. Si se efectuan
modificaciones no autorizadas en el aparato se
perdera el derecho de garantia otorgado por el
fabricante y éste no aceptara ninguna
responsabilidad por cualquier daho resultante.
Tanto reparaciones o modificaciones, asi como
usos diferentes a los que se indican en este
manual requieren la autorizacion por escrito de
la empresa ISC GmbH. Para mantener su derecho
de garantia y ademas en interés a la seguridad
del producto es imprescindible tener en cuenta
las instrucciones de seguridad. Debido al
objetivo para el cual ha sido disehado el aparato
no se pueden excluir todos los riesgos de uso.

A continuacion se indican los peligros
siguientes:

1. Peligro por tocar con la mano el portabrocas o la
broca en funcionamiento

2. Peligro de corte en las aristas de la broca.

3. Peligro por expulsion de virutas

4. Peligro de enredarse la ropa en la maquina
durante el trabajo.
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4. Instrucciones de seguridad

® Lleve equipo de seguridad cuando esté
trabajando.

@ Silleva el pelo largo recojalo de forma adecuada.
jAtencion! El pelo largo puede enredarse
facilmente con cualquier util giratorio.

@ Para sujetar los (tiles emplee siempre las
herramientas adecuadas.

@ Compruebe a menudo la capacidad de fijacion
del portabrocas.

@ Compruebe a menudo la capacidad de fijacion
del portabrocas.

@ Cuando limpie el aparato de virutas, utilice solo
herramientas adecuadas.
jAtencion! No elimine nunca las virutas con la
mano.

@ No efectlie jamas trabajos de ajuste u otras
tareas con la maquina en marcha.

@ Para abrir y cerrar el mandril portabrocas utulice
siempre la llave suministrada
iAtencion!: Extraiga siempre la llave del
portabrocas después de haberla usado.

@ Elfuncionamiento del aparato se rige por las
prescripciones de prevencion de accidentes labo-
rales vigentes y por las normas del VDE y de DIN.

5. Caracteristicas técnicas

@13 mm
52 mm

Capacidad de taladro

Profundidad de taladro

Mandril portabrocas en corona dentada
@1,5-13 mm/B16

Distancia entre columna y portabrocas 104 mm
Diametro de la columna 0 46 mm
Mesa del taladro 162 x 158 mm
Ajuste de la mesa sin escalas
Ajuste angular de la mesa 90/0/90 grados sin

escalas
Superficie Util/Plancha base 180 x 140 mm
Revoluciones del motor ng =1400 min-!

350 watios-S2 10 min.
640-2890 min-!

Disp. seguridad en fallo tension
Interruptor de contacto

Potencia del motor
Revoluciones
Equipo eléctrico

Espacio ocupado 313 x 198 mm
Dimensiones 570 x 420 x 220 mm
Peso 18,7 kg
Dimensiones del embalaje 440 x 340 x 220 mm
Nivel de presion actstica LPA 80 dB(A)
Nivel de potencia actstica LWA 90,6 dB(A)

13
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6.

7.

Antes de la puesta en servicio

El taladro debera instalarse en una superficie
estable, es decir sobre un banco de trabajo o
similar.

Para ello se han previsto dos agujeros (a) en el
tablero de base.

Los tornillos que se requieren para dicha
sujecion no estan incluidos en el suministro.
jAtencion! Si se aprietan demasiado los tornillos
existe la posibilidad de que se rompa la tablero.
Antes de conectar la maquina compruebe que
los datos de la placa de caracteristicas
concuerden con los de la red.

Montaje

7.1 Montaje de la columna y del cabezal de la
maquina (llus. 1)

Los numeros indicados para las piezas de recambio
se refieren a los numeros de posicion que figuran en
la lista de recambios y en el plano en expansion, asi
como en la llus. 1.

Antes de montar las piezas deberan limpiarse de
grasa y residuos de aceite.

1.

2.

Colocar la tablero de base (1) sobre una
superficie plana.

Sujetar la columna (4) y la fijacion (2) al tablero
de base (1) con los tornillos suministrados (3).
Pasar la sujecion para la mesa del taladro (8)
con la mesa (7) sobre la columna (4).

Colocar el cabezal de la maquina (19) sobre la
columna (4).

Sujetar el cabezal de la maquina (19) a la
columna usando para ello los dos tornillos sin
cabeza (20) suministrados.

Atornillar las tres empunaduras (16) al arbol de
avance (15).

Introducir el portabrocas (10) en el cono del
husillo (13).

jAtencion!: Antes de montarlos limpie los restos
de grasa o aceite cuidadosamente del cono del
portabrocas y del husillo.

7.2 Proteccion contra las virutas (llus. 2)

Aflojar el tornillo tensor (d)

Deslizar la brida tensora sobre el husillo del
taladro.

Colocar la proteccion con la parte transparente
hacia delante.

La altura de la proteccion contra las virutas
puede ajustarse libremente a través de los dos
tornillos de mariposa (f).
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@ Para cambiar la broca es necesario desplazar la
proteccion contra las virutas hacia arriba.

@ Antes de poner en marcha el taladro es
imprescindible volver a desplazar dicha
proteccion hacia abajo.

8. Operacion (lius. 3/4)

8.1 Ajuste de las revoluciones

jAtencion!: La caja de la correa trapezoidal (45)
esta cerrada eléctricamente, es decir, antes de
poner en marcha el taladro de columna es preciso
cerrar dicha caja.

Las revoluciones se pueden ajustar cambiando de

posicion la correa.

1. Desenchufar la maquina.

2. Abrir la caja de la correa (45).

3. Aflojar el tornillo de mariposa (21) y desplazar el
motor (33) en direccion al husillo.

4. Colocar la correa en las revoluciones deseadas
(véase llus. 4).

Atencion: La correa debe desplazarse siempre
en horizontal.

5. Tensar la correa, es decir presionar hacia atras
la plancha del motor (32) con el propio motor
(33), en sentido contrario del husillo.

6. Tan pronto como la correa esté a la tension
suficiente (la correa puede presionarse aprox. 1
cm entre las poleas) se podra fijar la plancha del
motor (33) en esta posicion con ayuda del
tornillo de mariposa (21).

7. Cerrar de nuevo la caja de la correa.

8.2 Ajuste de la profundidad (llus. 5)

La profundidad de taladro puede ajustarse con
facilidad usando el tope de profundidad y la
graduacion que se halla en el cabezal del motor.

® Presionar ligeramente la punta de la broca sobre
la superficie de la pieza usando para ello la
empunadura (16).

@ Ajustar la profundidad de taladro deseada con la
tuerca de ajuste (39) y el indicador (40) sobre la
graduacion de la caja de la maquina (19).

@ Atencion: Al ajustar la profundidad de taladro de
una perforacion cilindrica se ahadira siempre la
longitud de la punta de la broca.
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8.3 Como colocar la mesa del taladro en posicion
inclinada (llus. 6)

Es posible inclinar la mesa del taladro para efectuar
perforaciones en posicion inclinada o con una
superficie de apoyo inclinada de la pieza con la que
se trabaja.
@ Aflojar el tornillo hexagonal (9).
@ Poner lamesa (7) a la inclinacion deseada.
El angulo de inclinacion quedara indicado en la
graduacion de la sujecion de la mesa (5).
@ Apretar de nuevo el tornillo hexagonal (9).

8.4 Ajuste de altura de la mesa del taladro

@ Aflojar el tornillo tensor (6).

® Colocar lamesa (7) en la posicion deseada
elevandola o bajandola, al mismo tiempo que la
hace girar hacia la izquierda y la derecha.

@ Ajustar la mesa (7) de manera que entre la pieza
que se desea perforar y la punta de la broca
quede la distancia suficiente para poder poner
en marcha el taladro en vacio.

® Apretar de nuevo el tornillo tensor (6).

Si se desea hacer una perforacion completa en la
pieza trabajada sera preciso tener en cuenta que el
agujero se halle centrado respecto a la broca sobre
la mesa del taladro (7). En caso de trabajar con
piezas muy grandes, la mesa (7) puede desplazarse
lateralmente con el fin de poder colocar la pieza con
la que se trabaja directamente sobre la tablero de
base.

8.5 Tabla de revoluciones

La siguiente lista le ayudara a decidir las
revoluciones de trabajo para los diversos materiales.
Las revoluciones indicadas son Ginicamente
orientativas.

Taladro | Fundicion gris | Acero | Hierro | Aluminio Bronce
3 2550 1600 2230 9500 8000
4 1900 1200 1680 7200 6000
5 1530 955 1340 5700 4800
6 1270 800 1100 4800 4000
7 1090 680 960 4100 3400
8 960 600 840 3600 3000
9 850 530 740 3200 2650

10 765 480 670 2860 2400
1 700 435 610 2600 2170
12 640 400 560 2400 2000
13 590 370 515 2200 1840
14 545 340 480 2000 1700
16 480 300 420 1800 1500
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La taladradora de columna TB 401 no requiere
lubricacion de cojinetes, ya que todos ellos llevan
una lubricacion de por vida.

Todas las piezas que se muevan, asi como las
roscas, requieren ser engrasadas con regularidad
usando un aceite libre de acidos.

La maquina deberia limpiarse Unicamente con una
escobilla, un trapo o un pincel.

No use disolventes para limpiar las superficies
pintadas.

Superficies desprovistas de pintura deberan tratarse
regularmente con un antioxidante.

9. Mantenimiento

10. Pedido de las piezas de repuesto

Al realizar el pedido de las piezas de repuesto se

debera indicar lo siguiente:

@ Tipo del aparato

@ Numero de articulo del aparato

@ Numero de identificacion del aparato

@ Numero de pieza de repuesto de la pieza
necesaria
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1. Beskrivning av maskinen (bild 1)

Bottenplatta
Hallare
Sexkantskruv
Pelare
Borrbordshallare
Borrbord
Spannskruv
Spake
Borrhuvud
Fasthal
Spanskydd

TP ASINOO AN

2. Leveransomfattning

Kuggkranschuck @ 1,5 - 13 mm /B 16 med
chucknyckel

Monteringsverktyg

Fallbart spanskydd

Bruksanvisning

3. Andamalsenlig anvandning

TB 401 ar en bordsborrmaskin med kilremsdrift.
Det gar att stalla in 5 olika hastigheter via denna
drift. Det ar mojligt att borra vertikala borrhal upp
till @ 13 mm.

Till andamalsenlig anvandning hor att villkoren i
bruks-, underhalls- och skbtselanvisningarna
samt sakerhetsanvisningarna i bruksanvisningen
foljs noga.

TB 401 far endast anvandas av personer som vl
kanner till maskinen.

De gallande olycksfallsforebyggande
foreskrifterna skall foljas.

Egenmiktiga andringar pa maskinen frika
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. Sakerhetsanvisningar

Bar skyddsutrustning vid borrning
Personer med langt har skall alltid bara
huvudbekladnad
Obs: Langt har fastnar latt i roterande verktyg
@ Spann alltid fast arbetsstyckena med darfor
avsedda extraverktyg
Kontrollera chuckens spannformaga ofta
Anvand endast darfor avsedda hjalpverktyg for
att ta bort borrspan
Obs: Ta aldrig bort borrspan med handen
o Utfor aldrig installningsarbeten eller liknande da
maskinen ar igang
® Oppna och stang alltid kuggkranschucken med
den medlevererade chucknyckeln
Obs: Ta alltid ur chucknyckeln efter
anvandning
@ For bruk av maskinen galler de gallande
olycksfallsforebyggande forskrifterna fran
branschorganisationerna samt VDE- och DIN-
riktlinjer

5. Tekniska data

tillverkaren fran allt ansvar for skador som
uppstar som foljd darav.

Det kravs skriftligt tillstand fran ISC GmbH om
maskinen skall anvandas till andra arbeten an de
som ar namnda i denna bruksanvisning.

For att sakra Era garantiansprak och i

pre akerhetens i ska Ni folja
sakerhetsforeskrifterna.

Pa grund av konstruktionen kan inte alla dvriga
oforutsedda risker uteslutas helt.

Dessa ar:

1. Tag om roterande chuck och borr
2. Skarskador pga borrskaren

3. Borrspan som slungas ivag

4. Kladesplagg som fastnar

Borrkapacitet max @ 13 mm
Borrdjup 52 mm
Kuggkranschuck @1,5-133 mm/B 16
Urladdning 104 mm
Pelardiameter © 46 mm
Borrbord 162 x 158 mm
Bordjustering steglos
Vinkeljustering bord 90/0/90 grader steglos
Anvandaryta/bottenplatta 180 x 140 mm
Motorvarvtal n0:1400 min-!
Motoreffekt 350 Watt-S2 10 min
Varvtal 640 - 2890 min-!

Elektrisk utrustning 0-spanningsutlosning

kontaktbrytare
Bottenyta 313 x 198 mm
Totalmatt 570 x 420 x 220 mm
Vikt 18,7 kg
Forpackningsmatt 440 x 340 x 220 mm
Ljudtrycksniva LPA 80 dB (A)
Ljudeffektsniva LWA 90,6 dB (A)
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. Fore drift

@ Borrmaskinen bor stallas pa ett stadigt underlag,
dvs. pa en arbetsbank, eller skruvas fast i ett
stabilt underrede. For detta andamal befinner sig
tva fasthal (a) i bottenplattan.

@ Skruvarna for detta andamal ingar inte i
leveransen. Mark: Da skruvarna dras at for hart
ar det att befara, att bottenplattan brister.

@ Innan Ni ansluter maskinen, bor Ni dvertyga Er
om, att typskyltens uppgifter stammer dverens
med natuppgifterna.

~

. Montering

7.1 Montering av pelare och maskinhuvud

De angivna numren pa delarna ar de samma som
positionsnumren i reservdelslistan, pa exp.-ritningen
och pa bild 1.

Fore montering bor alla delar rengoras fran fett och
olja.

1. Lagg bottenplattan (1) pa en jamn yta.

2. Fast pelaren (4) och hallaren (2) med de
bifogade skruvarna (3) vid bottenplattan (1).

3. Skjut borrbordshallaren (8) med borrbordet (7)
over pelaren (4).

4. Placera borrhuvudet (19) pa pelaren (4).

5. Fast borrhuvudet (19) vid pelaren (4) med hjalp
av de tva skruvarna (20).

6. Skruva in de tre spakarna (16) i dornen (15).

7. Fast borrchucken (10) upp pa borrspindelns

kona (13).

Mark! Borrchuckens och borrspindelns kona bor
vara noggrant rengjorda fran all sorts

olje- och fettrester.

7.2 Spanskydd (bild 2)

Klamskruven (d) lossas.

Klamflansen (c) skjuts over borrspindeln.
Skyddet med transparent skiva riktas in framat.
Spanskyddets hojd kan stallas in steglost med
hjalp av de tva vingskruvarna (f).

Fall upp spanskyddet for byte av borr.

Innan borrmaskinen satts igang pa nytt bor
spanskyddet fallas ner igen.
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8. Drift (bild 3/4)

8.1 Varvtalsinstallning

Mark! Luckan i kilremshuset (45) ar elektriskt
sparrad, dvs. innan bordsborrmaskin en satts igang,
maste kilremshuset vara slutet.

De olika varvtalen stalls in genom att kilremmen

laggs om.

1. Stang av maskinen

2. Oppna kilremshuset (45).

3. Lossa vingskruven (21) och rubba pa motorn
(33) i spindelns riktning.

4. Lagg om kilremmen till dnskat varvtal (se bild 4).

5. Spann kilremmen, dvs. tryck motorplattan (32)
med motorn (33) bakat mot spindeln.

6. Da kilremmen ar tillrackligt spand (kilremmen
kan tryckas ned ca 1 cm mellan
kilremsskivorna), fixeras motorplattan (33) med
vingskruven (21) i denna stallning.

7. Kilremshuset sluts igen.

8.2 Djupinstallning (bild 6)

Tack vare djupanslaget och skalan pa motorhuvudet,

ar det mojligt att stalla in borrdjupet exakt.

® Med spindelns (16) hjalp trycks borrspetsen latt
pa arbetsstyckets ovre sida.

@ Stallin det bnskade borrdjupet med
installningsmuttern (39) och visaren (40) pa
maskinhusets skala (19).

Mark! Da en cylindrisk borrnings borrdjup stalls
in, maste borrspetsens langd raknas med.

8.3 Borrbordet stalls snett (bild 6)

For att utfora sneda borrningar eller da arbetsstycket

ligger pa ett snett underlag, kan borrbordet (7)

kippas.

® Lossa sexkantskruven (9).

@ Svang borrbordet (7) i bnskat snedlage. Vinkeln
kan avlasas pa borrbordshallarens (5) skala.

@ Draigen hart at sexkantskruven (9).
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8.4 Justering av borrbordets hojd

® Lossa spannskruven (6).

® Placera borrbordet (7) i dnskad position genom
att lyfta eller hoja det och samtidigt svanga det till
vanster och hoger.

@ Stallin borrbordet (7) sa, att det annu blir
tillrackligt utrymme kvar mellan arbetsstycket och
borrspetsen for att starta bordsborrmaskin en i
tomgang.

@ Draigen hart at spannskruven (6).

Da arbetsstycket ska borras helt igenom, bor man
minnas, att halet i borrbordet (7) maste befinna sig
rakt mittemot borren. Da det handlar om stora
arbetsstycken, kan borrbordet (7) aven vandas helt
at sidan, sa att arbetsstycket kan stallas direkt pa
grundplattan.

8.5 Varvtal - tabell

Nedanstaende lista fungerar som hjalp vid val av
varvtal for olika material.

Det handlar endast om riktvarden for de angivna
varvtalen.

O borr Gjutjarn iﬂ Aluminium | Brons
3 2550 1600 2230 9500 8000
4 1900 1200 1680 7200 6000
5 1530 955 1340 5700 4800
6 1270 800 1100 4800 4000
7 1090 680 960 4100 3400
8 960 600 840 3600 3000
9 850 530 740 3200 2650

10 765 480 670 2860 2400
11 700 435 610 2600 2170
12 640 400 560 2400 2000
13 590 370 515 2200 1840
14 545 340 480 2000 1700
16 480 300 420 1800 1500
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9. Service

Bordsborrmaskin en TB 401 behover inte nagon
speciell smorjning. Alla kullager ar livstidssmorda.
Smorj alla rorliga delar och gangor med en droppe
syrafri smorjolja.

Maskinen far endast goras ren med borste, trasa
eller pensel.

Anvand inte nagot losningsmedel vid rengoring av de
lackerade delarna.

Behandla regelbundet de blanka delarna med
rostskydd.

10. Reservdelsbestallning

Vid bestallning av reservdelar skall foljande uppgifter
anges:

® Apparattyp

® Apparatens artikel-nr.

® Apparatens ident-nr.

@ Den erforderliga reservdelens reservdels-nr.
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Laitteen kuvaus (kuva 1)

1.
1. Pohjalevy

2. Pidike

3. Kuusioruuvi
4. Pylvas

5. Porauspdydan pidike
6. Porauspoyta
7. Kiristysruuvi
16. Kahva

19. Koneen paa
a. Kiinnitysreiat
b. Lastusuojus

2. Vakiovarusteet

@ poranistukka @ 1,5-13 mm /B 16 seka
poranistukan avain

® asennustyokalu

® kaannettava lastusuojus

o kayttoohje

3. Kayttotarkoitus

1

TB 401 on kiilahihnakayttoinen pylvasporakone.

Koneeseen voidaan saataa 5 eri nopeutta.
Pystysuoria porauksia voidaan tehda aina 13
mmn lapimittaan asti. Maaraysten mukaiseen
kayttoon kuuluvat kaytto-, huolto- ja
kunnossapitoehtojen huomiointi seka
kayttoohjeen turvallisuusmaaraysten
noudattaminen.

TB 401-konetta saa kayttaa vain
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4. Turvallisuusohjeet

@ Poratessa on kaytettava suojavarusteita.

@ Pitkatukkaisten on aina pidettava sopivaa
paahinetta.
Huomio: pitkat hiukset joutuvat helposti
pyoriviin tyokaluihin.

@ Tydkappaleet on aina kiinnitettava paikalleen
sopivin tydkaluin

@ Poranistukan kiristyvyytta on tarkistettava usein

@ Porauslastujen poistamiseen on aina kaytettava
sopivaa aputydkalua
Huomio: lastuja ei koskaan saa poistaa vain
sormin

@ Saato- tai muita toita ei koskaan saa suorittaa
koneen kaydessa

@ Poran istukka on aina avattava ja suljettava vain
mukanatulevalla avaimella
Huomio: poranistukanavain on otettava pois
aina kayton jalkeen

@ Koneen kaytossa patevat ammattiliittojen seka
VDE- ja DIN-standardien mukaiset
voimassaolevat tapaturmanehkaisyméaaraykset.

5. Tekniset tiedot

henkilokunta.

Voi levia tapaturmar aisy
on noudatettava.

Koneen omavaltaiset muutokset sulkevat pois
valmistajan vastuun tasta aiheutuvista
vahingoista.

Tassa ohjeessa mainitsemattomiin toihin ja
kayttomahdollisuuksiin tarvitaan t:mi ISC
GmbH:n kirjallinen lupa.

Noudattakaa ehdottomasti
turvallisuusmaarayksia tuotteen turvallisuuden
vuoksi ja jotta takuuvaateenne pysyisivat
voimassa.

Rakenteesta johtuen ei kaikkia jaamariskeja
voida taysin sulkea pois.

Naihin kuuluvat:

1. liikkuvaan poranistukkaan ja poranteraan
tarttuminen

. poranteran aiheuttamat leikkuuhaavat

3. porauslastujen poissinkoutuminen

4. vaatteiden yms. joutuminen poraan.

N

Porausteho @13 mm
Poraussyvyys 52 mm
Poranistukka @1,5-13mm/B 16
Liikeulottuvuus 104 mm
Pylvaan lapimitta 2 46 mm
Porauspoyta 162 x 158 mm
SRS Poydan korkeudensaato portaaton

Podydan kallistuskulman saatdo 90 /0 / 90° portaaton

Hybtyala / pohjalevy 180 x 140 mm
Moottorin kierrosluku 1400 min-!
Moottorin teho 350 Watt

Kierrosluku 640 - 2890 min-!
Sahkovarustus nollajannitelaukaisin

kontaktikytkin
Seisontapinta-ala 313 x 198 mm
Kokonaismitat 570 x 420 x 220 mm
Paino 18,7 kg
Pakkauksen mitat 440 x 340 x 220 mm
Aanenpainetaso LPA 80 dB (A)
Aanen tehotaso LWA 90,6 dB (A)
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6. Ennen kayttoonottoa

@ Porakone on asennettava paikalleen tukevasti,
ts. se on ruuvattava kiinni tydopoytaan tai
vastaavaan.

Tata varten pohjalevyssa on kaksi kiinnitysreikaa
(a).

® Kiinnitykseen tarvittavat ruuvit eivat kuulu
toimitukseen.

Huomaa: jos kiristat ruuvit liian tiukkaan, niin
pohjalevy voi murtua.

® Varmistu ennen koneen liittamista sahko-
verkkoon siita, etta koneen tyyppikilven tiedot
pitavat yhta verkkojannitteen kanssa.

7. Asennus

7.1 Pylvaan ja koneen paan asennus (kuva 1)
Annetut osanumerot viittaavat varaosaluettelon seka
sarjapoikkileikkauskuvan ja kuvan 1
kohtanumeroihin.

Ennen asennusta on kaikista osista poistettava rasva
ja oljyjatteet.

1. Aseta pohjalevy (1) tasaiselle pinnalle.

2. Kiinnita pylvas (4) ja pidike (2) mukana
toimitetuin ruuvein (3) pohjalevyyn (1).

3. Tybdnna porauspodydan pidike (8) porauspdydan

(7) kanssa pylvaan (4) yli.

Aseta koneen paa (19) pylvaan paahan.

Kiinnita koneen paa (19) pylvaaseen molempien

upporuuvien (20) avulla.

6. Kierra kaikki kolme kahvaa (16) kiinni
eteentydntoakseliin (15).

7. Pane poranistukka (10) karan (13) kartioon.
Huomaa: Poranistukan ja karan kartiot on
puhdi huolellisesti oljy- ja r. ista

o

7.2 Lastusuojus (kuva 2)

Irroita pinneruuvi (d).

Tyobnna pinnelaippa (c) porankaran yli.

Kaanna suojus niin, etta lapinakyva levy on

eteenpain.

@ Lastusuojuksen korkeuden voi s
portaattomasti molempien siipiruuvien (f) avulla.

@ Poranteraa vaihdettaessa on lastusuojus
kaannettava ylospain.

® Ennen porakoneen kaynnistysta on lastusuojus

kaannettava jalleen alaspain.

20
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8. Kaytto (kuva 3/4)
8.1 Kierrosluvun saato

Huomaa: voimansiirtohihnan kotelo (45) on

varmistettu sahkoisesti, ts. ennen pylvasporakoneen

kaynnistysta voimansiirtohihnan kotelon taytyy olla

suljettuna.

Eri kierrosluvut saadetaan siirtamalla voi-

mansiirtohihnaa.

1. Sammuta kone.

2. Avaa voimansiirtohihnan kotelo (45).

3. Irroita siipiruuvi (21) ja siirra moottoria (33) karan
suuntaan.

4. Pane voimansiirtohihna halutun kierrosluvun
kohtaan (kts. tassa kuvaa 4).
Huomaa: voimansiirtohihnan taytyy aina kulkea
vaakasuorassa.

5. Kirista voimansiirtohihna, ts. siirra moottorilevya
(32) ja moottoria (33) taaksepain karasta pois.

6. Kun voimansiirtohihna on riittavan kirealla
(hihnaa voi painaa alaspain hihnalevyjen valilta
n. 1 cm), kiinnita moottorin levy (33) siipiruuvilla
(21) tahan asentoon.

7. Sulje voimansiirtohihnan kotelo.

8.2 Syvyyden saato (kuva 5)

Poraussyvyyden voi saataa tarkkaan

syvyysvastuksen ja moottorin paassa olevan

asteikon avulla.

@ Paina poranteran karki kahvalla (16) kevyesti
tyokappaleen ylapintaan.

® Saada haluttu poraussyvyys saatoruuvilla (39) ja
osoittimella (40) koneen kuoressa (19) olevan
asteikon mukaan.
Huomaa: lieribnmuotoiseen porausreikaan on
liséksi laskettava poranteran karjen mitta
mukaan.

8.3 Porauspoydan kallistus (kuva 6)

Vionoporauksia varten, tai jos tydkappaleen tukipinta

on viisto, voi porauspoytaa (7) kallistaa.

@ Irroita kuusioruuvi (9).

® Kaanna porauspoyta (7) haluttuun asentoon.
Kulman voit lukea porauspodydan pidikkeen (5)
asteikosta.

@ Kirista lopuksi kuusioruuvi.
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8.4 Porauspoydan korkeuden saato

Loysaa kiristysruuvia (6).

Siirra porauspoyta (7) haluttuun asemaan
nostamalla tai laskemalla sita samalla kaantaen
vasemmalle ja oikealle.

Aseta porauspoyta (7) niin, etta tydkappaleen ja
poranterankarjen valiin jaa viela
pylvasporakoneen tyhjakaynnilla kayn-
nistamiseen tarvittava valimatka.

Kirista kiristysruuvi (6) tiukkaan.

Jos tydbkappaleeseen porataan reika lapi, huolehdi
siita, etta porantera on keskella porauspodydan (7)
reikaa.

Jos tydkappale on suuri, voit kaantaa porauspoydan
(7) taysin poiskin ja asettaa tybkappaleen suoraan
pohjalevylle.

8.5 Kierrroslukutaulukko

Seuraava luettelo auttaa Teita valitsemaan oikean
kierrosluvun eri tydaineille.

Annetut arvot ovat vain summittaisia ohjeita.

Poranteran @ | Valurauta | Teras | Rauta | Alumiini| Pronssi
3 2550 1600 2230 9500 8000
4 1900 1200 1680 7200 6000
5 1530 955 1340 5700 4800
6 1270 800 1100 4800 4000
7 1090 680 960 4100 3400
8 960 600 840 3600 3000
9 850 530 740 3200 2650
10 765 480 670 2860 2400

1 700 435 610 2600 2170
12 640 400 560 2400 2000
13 590 370 515 2200 1840
14 545 340 480 2000 1700
16 480 300 420 1800 1500
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9. Huolto

Pylvasporakone TB 401 ei tarvitse laakerien voitelua.
Kaikki kuulalaakerit on kestovoideltu kayttoajakseen.
Kaikkiin liikkuviin osiin ja ruuvikierteisiin pannaan
saannollisin valiajoin tippa hapotonta voiteludljya.
Kone tulee puhdistaa vain harjalla, rievulla tai
pensselilla.

Maalattujen osien puhdistukseen ei saa kayttaa
liuotteita.

Hiotut pinnat on kasiteltava korroosionestoaineella
saannollisin valiajoin.

10. Varaosatilaukset

Varaosia tilattaessa on ilmoitettava seuraavat tiedot:
@ Laitteen tyyppi

@ Laitteen tuotenumero

@ Laitteen tunnusnumero

@ Tarvittavan varaosan varaosanumero
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1. Oversigt over boremaskinen (fig. 1)

1. Grundplade

2. Holder

3. Umbrakoskrue

4. Sojle

5. Holder til boreplanet
6. Boreplan

7. Fastspaendingskrue
16. Handtag

19. Maskinhoved

a. Fastgoeringshuller
b. Spanskeerm

2. Leverancens indhold

® Tandkransborepatron @ 1,5 - 13 mm/B 16 med
borepatronnogle

® Monteringsvaerktoj

@ Foldbar spanskeerm

@ Driftsvejledning

3. Bestemmelsesmaessig anvendelse

TB 401 er en kileremsdrevet standerboremaskine.
Via dette drev kan der indstilles 5 forskellige
hastigheder. Der kan bores huller med op til @ 13
mm i vertikal retning.

Til den k I i lel
overholdelsen af drifts-, service- og
vedligeholdelsesbetingelserne samt
sikkerhedshenvisningerne i
betjeningsvejledningen.

TB 401 ma udelukkende betjenes af personer,
som kender maskinen.
De Idende ulykkesf
skal overholdes.
Producenten haefter ikke for skader, der er
opstaet som folge af egenmaegtigt udforte
aendringer pa maskinen.

| det omfang maskinen skal bruges til andre
arbejder end sadanne, der er nzevnt i denne
betjeningsvejledning, kraeves der hertil en
skriftlig godkendelse fra ISC GmbH.

For at sikre Deres garantikrav og i
produktsikkerhedens interesse bor De under alle
omstandigheder overholde
sikkerhedsforskrifterne.

Af konstruktionsmaessige arsager er det ikke
muligt helt at eliminere alle risikofaktorer.

horer

ebyggende forskrifter

Det drejer sig om folgende:

Indgreb i den roterende borepatron eller i boret
. Tilskadekomst pa grund af boreskeerene
Borespaner, der slynges veek

. Toj eller lignende, som seetter sig fast

Ao =
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4. Sikkerhedshenvisninger

@ Beaer beskyttelsesudstyr under boringen

® Personer med langt har skal altid baere den
nedvendige hovedbeklaedning
Vigtigt: Langt har kan let satte sig fast i det
roterende veerktoj

® Arbejdsemnerne skal altid speendes fast med
dertil egnet specialvaerktoj

@ Kontroller med jeevne mellemrum borepatronens
spaendeevne

@ Til fiernelse af borespaner ma der kun anvendes
dertil egnet hjeelpevaerktoj
Vigtigt: Fjern aldrig spaner med handen

@ Udfer aldrig indstillingsarbejder eller lignende,
mens maskinen er i gang

@ Tandkransborepatronen skal altid abnes og
lukkes ved hjeelp af den vedlagte
borepatronnogle
Vigtigt: Husk altid at tage borepatronnaglen
ud, efter at De har brugt den

@ For brugen af maskinen geelder de gaeldende
ulykkesforebyggende forskrifter fra branche-
organisationerne samt VDE- og DIN direktiverne.

5. Tekniske data

Boreeffekt maks. @ 13 mm
Boredybde 52 mm
Tandkransborepatron @1,5-13mm/B 16
Udladning 104 mm
Sojlediameter 0 46 mm
Boreplan: 162 x 158 mm
Planindstilling trinlos
Vinkelindstilling plan 90/0/90 grader trinlos
Anvendelsesflade/ grundplade 180 x 140 mm
Motoromdrejningstal 1400 min '
Motoreffekt 350 Watt-S2 10 min.
Omdrejningstal 640 - 2890 min '
Elektrisk udstyr 0-spaendingsudlosning

Kontaktafbryder
Staflade 313 x 198 mm
Samlet mal 570 x 420 x 220 mm
Vaegt 18,7 kg
Emballagemal 440 x 340 x 220 mm
Lydtryk LPA 80 dB (A)
Lydniveau LWA 90,6 dB (A)




Anleitung TB 401 AlphaTools 1

6. Forberedelser til ibrugtagningen

@ Boremaskinen skal opstilles stabilt, d.v.s. skrues
fast pa en arbejdsbeenk eller lignende.
| grundpladen er der to huller til fastgeringen (a).
@ Skruerne folger ikke med boremaskinen ved
leveringen.
OBS! Spaend ikke skruerne for kraftigt fast, da
der i sa fald er risiko for, at grundpladen springer.
@ Inden boremaskinen sluttes til el-nettet, skal det
kontrolleres, om angivelserne pa typeskiltet
svarer til el-installationerne.

7 Opstilling

7.1 Fastgoring af sgjlen og maskinens overdel
(fig. 1)

Numrene pa de forskellige dele svarer til numrene i
reservedelslisten og til numrene pa spraengbilledet
samt pa fig. 1.

Inden boremaskinen opstilles, skal alle dele renses
for fedt og olierester.

1. Leeg grundpladen (1) pa en jeevn flade.

2. Skru sejlen (4) og holderen (2) fast til
grundpladen (1) med de medfelgende skruer (3).

3. Skub holderen til boreplanet (8) over sajlen (4)

sammen med boreplanet (7).

Anbring maskinens overdel (19) pa sojlen (4).

Skru maskinens overdel (19) fast pa sgjlen med

de to skruer (20).

6. Skru de tre handtag (16) fast pa fremtreeksakslen
(15).

7. Stik borepatronen (10) pa spindelens (13) konus.
0OBS! Konusen pa borepatronen og spindelen
skal renses grundigt for olie- og fedtrester.

S

7.2 Spanskaerm (fig. 2)

Los klemmeskruen (d).

Skub klemmeflangen (c) over borespindelen.

Indstil skeermen, sa den gennemsigtige plade

vender fremad.

® Spanskaermen kan reguleres trinlost i hejden
med de to vingemetrikker (f).

@ Spanskeermen skal klappes opad, nar boret skal
udskiftes.

@ Skaermen skal klappes ned igen, inden

boremaskinen startes igen.
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8. Betjening (fig. 3 og 4)
8.1 Indstilling af omdrejningshastigheden

OBS! Kileremshuset (45) er last elektrisk. Derfor skal
kileremshuset veere lukket, inden boremaskinen
startes.

De forskellige omdrejningshastigheder indstilles ved

at skubbe kileremmen over pa en anden remskive.

1. Stands maskinen.

2. Abn kileremshuset (45).

3. Los vingematrikken (21) og forskyd motoren (33)
i retning af spindelen.

4. Flyt kileremmen til skiven med den onskede
omdrejningshastighed (se fig. 4).

OBS! Kileremmen skal altid lobe vandret.

5. Stram kileremmen ved at presse motorpladen
(32) med motoren (33) bagud mod spindelen.

6. Nar kileremmen er spaendt tilstraekkeligt (ma
hojst kunne presses 1 cm ned midt imellem
kileremskiverne), skal motorpladen (33)
spaendes fast i denne stilling med
vingematrikken (21).

7. Luk kileremshuset igen.

8.2 Indstilling af dybden (fig. 5)

Boredybden kan indstilles nojagtigt ved hjeelp af

dybdeanslaget og skalaen pa overdelen.

@ Pres borets spids let mod emnets overside ved
hjeelp af handtaget (16).

@ Indstil den onskede boredybde med
indstillingsmetrikken (39) og viseren (40) pa
skalaen pa maskinhuset (19).

OBS! Tag hojde for leengden af borets spids, nar
boredybden indstilles.

8.3 Haeldning af boreplanet (fig. 6)

Boreplanet (7) kan heeldes, sa der kan bores skrét,

eller hvis emnets underside er skra.

® Los umbrakoskruen (9).

@ Indstil boreplanet (7) i den enskede haeldning.
Vinkelen kan aflaeses pa skalaen pa holderen til
boreplanet (5).

@ Skru umbrakoskruen (9) fast igen.
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8.4 Regulering af boreplanets hojde

® Los spaendeskruen (6).

@ Indstil boreplanet (7) i den onskede stilling ved at
lofte eller seenke det, samtidig med at det drejes
til venstre og til hojre.

@ Indstil boreplanet (7), sa der er tilstraekkelig
afstand mellem emnet og borets spids, til at
boremaskinen kan startes i tomgang..

® Spazend spaendeskruen (6) fast igen.

Sorg for, at hullet i boreplanet (7) befinder sig lige
midt under boret, hvis der skal bores hul helt
igennem emnet.

Hvis der skal bores i store emner, kan boreplanet (7)
ogsa drejes helt til siden, hvorefter emnet anbringes
direkte pa grundpladen.

8.5 Tabel over omdrejningshastighederne
Nedenstaende liste skal hjzelpe Dem med
indstillingen af omdrejningstallet ved de forskellige

materialer.

De anforte omdrejningstal skal udelukkende
forstas som vejledende veerdier.

0 bor |Grat stobejern | Stal | Jern | Aluminium | Bronce
3 2550 1600 | 2230 9500 8000
4 1900 1200 | 1680 7200 6000
5 1530 955 | 1340 5700 4800
6 1270 800 | 1100 4800 4000
7 1090 680 | 960 4100 3400
8 960 600 | 840 3600 3000
9 850 530 | 740 3200 2650
10 765 480 | 670 2860 2400
11 700 435 | 610 2600 2170
12 640 400 | 560 2400 2000
13 590 370 | 515 2200 1840
14 545 340 | 480 2000 1700
16 480 300 | 420 1800 1500
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9. Rengoring

Baenkboremaskinen TB 401 behover ingen smaring
af lejerne. Alle kuglelejer er langtidssmurte.

Smor alle bevaegelige dele og gevind regelmaessigt
med en drabe syrefri smoreolie.

Maskinen bor kun rengeres med borste, klud eller
pensel.

Anvend ikke oplesningsmidler til rengoring af de
lakerede dele.

De blanke dele skal regelmzessigt behandles med
korrosionsbeskyttelse.

10. Reservedele

Ved bestilling af reservedele skal folgende data
oplyses:

® Apparatets type

® Apparatets artikelnummer

® Apparatets identifikationsnummer

o Nummeret pa den nedvendige reservedel
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1. Cihaz aciklamasi (Sekil1)

Taban plakasi
Tutma elemani
Civata
Situn
Matkap tablasi tutma elemani
Matkap tablasi
Sikma civatasi

. Sap

. Makine kafasi
Tespitleme delikleri
Talas korumasi

TR IINOOHON

2. Sevkiyatin icerigi

@ Anahtari ile birlikte matkap aynasi
2 1,5-13 mm/B16

Montaj malzemesi

Katlanabilir talas korumasi
Kullanma talimati

3. Kullanim amacina uygun kullanim

TB 401 kayis tahrikli bir siitunlu matkapdir. Bu
tahrik Gizerinden 5 farkli devirin ayarlanmasi
miimkiindiir. Dikey yonde o 13 mm’e kadar olan

deliklerin delinmesi miimkiindir.
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3 Matkap talaslarinin sigramasi
4. Giysi pargalarinin takilip birlikte

doénmesi

4. Giivenlik uyarilari

® Calisirken koruma giysisi kullanin

® Uzun saglar daima ortiimelidir.
Dikkat: Uzun saclar donen aletlere kolayca
takilir.

@ s pargalarini daima uygun ek aletlerle sikin.

® Matkap aynasinin sikma kabiliyetini sikga kontrol
edin.

® Delme igsleminde ¢ikan talaslar temizlemek igin
uygun alet kullanin.
Dikkat: Talaslari kesinlikle elinizle almayin.

® Makine galigirken kesinlikle ayar isleri veya diger
calismalari yapmayin.

® Matkap aynasini daima birlikte sevk edilen
matkap aynasi anahtari acip kapatin.
Dikkat: Matkap aynasi anahtarini kullandiktan
sonra daima ¢ikarin.

® Makinenin isletimi icin meslek odasinin kazalar
onleme yonetmeligi ve VDE ve DIN
yoénetmelikleri gegerlidir.

5. Teknik Ozellikler

Delme kapasitesi max. o 13 mm

Kullanim amacina uygun kullanimda ayrica Delme derinligi 52 mm
li da ac 1 glivenlik uyarilar, Matkap aynasi 21,5-13mm/B16
montaj ve isletme talimatlarina da riayet Cikinti 104 mm
:‘;":cfht'r' | b Kinevi » Siitun gap 2 46 mm
B 401°n, yalnizca bu makineyi masint iyl Matkap tablasi 162 x 158 mm
bilen kisiler tarafindan kullanilmasina izin -
verilmistir. Tabla ayari kademesiz
Gegerli olan kazalar 6nleme yonetmeliklerine Tabla agi ayari 90/0/90 derece kademesiz
riayet edilmelidir. Kullanim alani/Temel plaka 180 x 140 mm

Makine lizerinde yapilacak degisiklikler lretici

firmanin sort gunun sona er yol acar

ve olusacak her tiirlii hasar ve zarardan Uretici

firma sorumlu tutulamaz.

Burada belirtiimeyen igler veya kullanim

imkanlar i¢in ISC GmbH firmasinin yazili onayi

alinmaldir.

Garanti talebinin gecerli kalmasi igin ve iriin

emniyeti agisindan liitfen giivenlik

yonetmeliklerine mutlaka riayet ediniz.

Makinenin yapisi ve konstriiksiyonu itibariyle
g 1 noktalar meyd: gelebilir:

Bunlar sdyle siralanabilir:

1. Doénen matkap aynasinin veya matkap

ucunun elle tutulmasi
2. Matkap ucundan yaralanmalar

Motor devri ng: 1400 dev/dak
Motor guicti 350 Watt — S2 10 dak.
Devir 640 — 2890 dev/dak

Elektrik donanim O gerilim devresi

Kontak salteri

Durma alani 313 x 198 mm
Toplam élgileri 570 x 420 x 220
Agirhik 18,7 kg
Ambalaj élclsu 440 x 340 x 220 mm
Ses basinci seviyesi LPA 80 dB(A)
Ses giicl seviyesi LWA 90,6 dB(A)
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6. Calistirmadan énce

® Matkap saglam duracak sekilde kurulmalidir, yani
bir at6lye tezgahi veya benzer bir taglyicinin
Gzerine civatalanmalidir. Bunun icin taban
plakasinda iki tesbitieme deligi (a) vardir.

@ Gereken civatalar sevkiyat kapsaminda dahil
degildir. Dikkat: Civatalarin asir sikilmasi
durumunda taban plakasi kirilabilir.

® Makineyi calistirmadan énce aletin tip levhasi
zerinde belirtilen gerilim degeri ile elektrik
sebekesi geriliminin ayni olup olmadigini kontrol
edin.

7. Montaj

7.1 Siitunun ve makine kafasinin montaiji

(Sekil 1)

Belirtilen parca numaralari yedek parca listesindeki
veya cizimdeki ve sekil 1’deki pozisyon numaralarini
baz alir.

Montajdan énce pargalari gres yagindan ve yag

artiklarindan temizleyin.

1. Taban plakasini (1) diiz bir zemine yatirin.

2. Sutunu (4) ve tutma elemanini (2) beraberinde
gonderilen civatalarla (3) taban plakasina (1)
tesbitleyin.

3. Matkap tablasi tutma elemanini (8) matkap
tablasi (7) ile birlikte stitunun (4) Gzerinden itin.

4. Makine kafasini (19) sttunun (4) Gizerine oturtun.

5. ki bagsiz civata (20) ile makine kafasini (19)
sltunun Gzerinde tesbit edin.

6. Ug adet sapi (16) ilerletme miline (15) vidalayin.

7. Matkap aynasini (10) milin konik boliminiin (13)

Gzerine takin.
Dikkat: matkap aynasinin ve milin konik
bélimiint iyice temizleyin.

7.2 Talas korumasi (Sekil 2)

@ Sikistirma civatasini (d) gevsetin.

@ Sikistirma flangini (c) matkap milinin Gizerinden

itin

Transparan camli korumayi 6ne dogru yéneltin.

Talas korumasi her iki kelebek civata (f)

uzerinden kademesiz ayarlanabilir.

® Matkap ucunu degistirmek icin talas korumasi
yukariya kaldiriimaldir.

® Matkap calistinimadan énce koruma tekrar
asagiya indrilmelidir.
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8. Kullanim (Sekil 3/4)
8.1 Devir ayari

Dikkat: Kayis kutusu (45) elekrikli olarak kilitlidir,
yani matkap calistirimadan énce kayis kutusunun
kapall olmasi sarttir.

Farkli devirler, kayis yerinin degistiriimesiyle

ayarlanir.

1. Makineyi kapatin

2. Kayis kutusunu (45) agin

3. Kelebek civatayi (21) ¢ézin ve motoru milin
yoninde kaydirin.

4. Kayisl istenen devire gore degistirin. (bunun igin
Sekil 4’e bakiniz)

Dikkat: kayis daima yatay sekilde donmelidir.

5. kayisi sikin, yani motor plakasini (32) motorla
(33) birlikte milin karsi yéniine dogru arkaya
bastirin.

6. Kayis yeteri kadar gerildiyse, (kayis, kasnaklarin
arasinda yakl. 1 cm bastirilabilir olmalidir) motor
plakasini (33) kelebek civata (21) ile bu
pozisyonda sabitleyin.

7. Kayis kutusunu tekrar kapatin.

8.2 Derinlik ayari (Sekil 5)

Motor kafasindaki derinlik dayanagi ve skala ile

delme derinliginin tam olarak

ayarlanmasi mumkindur.

® Sapla (16) matkap ucunu hafif¢e is pargasinin
st kismina bastirin.

@ Istenen delme derinligini ayar somunu (39) ve
ibre (40) ile makinein govdesindeki (19) skalada
ayarlayin.

Dikkat: Silindirik deligin delinmesi icin derinlik
ayari yapilirken matkap ucu u¢ kisminin
uzunlugu hesaba katiimalidir.

8.3 Matkap tablasinin egik konuma getirilmesi
(Sekil 6)

Egik delme islemlerinin yapilmasi icin veya is pargasi

egik bir sekilde duruyorsa, matkap tablasinin (7) egik

konuma getiriimesi mimkdndur.

o Civatay (9) ¢oziin.

@ Matkap tablasini (7) istenen egik pozisyona
déndurin. Agi matkap tablasi tutma elemaninin
(5) skalasinda okunabilir. Alti koseli civatayi (9)
tekrar sikin.
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8.4 Matkap tablasinin yiikseklik ayari

® Sikma civatasini (6) gevsetin.

® Matkap tablasini (7) kaldirarak veya indirerek ve
ayni zamanda sola veya saga dondrerek
istenen pozisyona getirin.

® Matkap tablasini, matkabin bosta
calistinlabilmesi igin is parcasi ile
matkap ucunun arasinda yeterli mesafe kalacak
sekilde ayarlayin.

@ Sikma civatasini (6) tekrar sikin.

Eger is parcas| tam delinecekse, matkap
tablasindaki (7) deligin matkap ucunun orta
hizasinda olmasina dikkat edin. Buyik is parcalarda,
bunu dogrudan temel plakanin Gzerine koymak igin
matkap tablasi (7) tam olarak yan tarafa da
donddrdlebilir.

8.5 Devir tablosu
Asagidaki liste gesitli malzemeleri delerken devir

seciminde size yardimci olur.

Belirtilen degerler sadece kilavuz degerlerdir.

© Matkap ucu | Pik dokiim | Celik | Demir | Aliminyum| Bronz
3 2550 1600 | 2230 9500 8000
4 1900 1200 1680 7200 6000
5 1530 955 1340 5700 4800
6 1270 800 1100 4800 4000
7 1090 680 960 4100 3400
8 960 600 840 3600 3000
9 850 530 740 3200 2650
10 765 480 670 2860 2400
" 700 435 610 2600 2170
12 640 400 560 2400 2000
13 590 370 515 2200 1840
14 545 340 480 2000 1700
16 480 300 420 1800 1500
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9. Bakim

TB 401 Sutunlu matkabin 6zel olarak yaglanmasi
gerekli degildir. Tim bilyal yataklar yaglanmistir.
Hareket eden pargalarin ve vida diglerinin iizerine bir
damla asit icermeyen yaglama yagi damlatin.
Makine yalnizca bir siipiirge, bez veya firga ile
temizlenmelidir. Boyanmig pargalarin temizliginde
¢6ziict madde kullanmayin. Ciplak parcalari diizenli
olarak korozyon koruma malzemesi ile isleyin.

10. Yedek parca siparisi

Yedek parca siparisi yapilirken su bilgiler verilmelidir:
@ Cihazin tipi

e Cihazin parga numarasi

@ Cihazin Ident. numarasi

® Gereken yedek parganin yedek parga numarasi

27



Anleitung TB 401 AlphaTools 1

1. Popis pristroje (obr. 1)

Spodni deska
Uchytka

Sroub se Sestirannou hlavou
Sloup

Drzak stolu vrtacky
Stiil vrtacky

Upinacf §roub

Drzak

Hlava stroje

Otvory pro upevnéni
Ochrana proti tiskam

TR S SNOO A ON S

2. Rozsah dodavky

® Skiicidlo s ozubenym véncem (1,5 - 13 mm/B16 s
Klicem na utahovani skiicidla

® Montazni naradf

Sklapovaci ochrana proti triskam

Névod k pouziti

3. Pouziti podle ucelu uréeni

TB 401 je stojanova vrtacka s pohonem klinovym
femenem. Pfes tento pohon Ize nastavit 5 riznych
rychlosti. Je mozné vyhotovit vrty az po (13 mm ve
vertikéinim sméru.

K pouziti podle Ucelu uréent patii dodrzeni provoznich,
udrzbérskych a reviznich podminek a dodrzovani
bezpecnostnich pokyn( v navodu k pouziti,

TB 401 smi byt obsluhovéna pouze osobami, které jsou
s tim obeznémeny.

Musi byt dodrzovany platné predpisy k predchazeni
Uraz(i.

Svévolné zmény na stroji wylucujf ru¢eni vyrobce za z
toho vyplyvajici skody.

Neuvedené prace a moznosti nasazeni vyZaduiji pisemny
souhlas firmy ISC GmbbH.

K zachovani Vaseho naroku na zéruku a v zajmu
bezpecénosti vyrobku dbejte bezpodminecné
bezpecnostnich predpist. Podminéno konstrukei nelze
v&echna zbyvajici rizika zcela vyloudit.

Tato jsou nasledujici:

1. Zasahovani do bézicho skiiCidla & vrtaku.
2. Rezné rany zpUsobené ostiimi vrtakd,

3. Vylétavani tfisek pfi vrtani.

4. Zachyceni oblecent.
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4. Bezpeénostni pokyny

® P vrtani nosit ochranné vybaveni.

@ Pridlouhych viasech nosit vzdy odpovidajict

pokryvku hlavy.

Pozor: Dlouhé vlasy se lehce zachyti v

otacejicim se naradi.

Obrobky vzdy upinat vhodnymi pridavnymi nastroji.

Castéji kontrolovat upinacf schopnost skiicidla.

o Kodstranén tfisek z vrtani pouZivat pouze vhodné
pomocné néstroje.
Pozor: Nikdy neodstrariovat tfisky rukou.

@ Nikdy neprovadet nastavovaci a jiné prace na
bézicim stroji.

® Ozubeny vénec skiicidla vZdy otvirat a zavirat
dodanym klicem na utahovani sklicidla.
Pozor: Kli¢ na utahovani skli¢idla vzdy po
pouziti vytahnout.

® Pro provoz stroje plati platné bezpecnostni predpisy
profesni oborové organizace jako téZ VDE a DIN
smemice.

5. Technicka data

Vrtaci vwkon max.e13 mm
Vrtna hloubka 52 mm
SKii¢idlo z ozubenym véncem 21,6-13 mm/B16
Vylozeni 104 mm
Primér sloupu @46 mm
Stdl vrtacky 162 x 158 mm
Prestavéni stolu plynulé

Prestavéni Ghlu stolu 90/0/90 stupridi plynule

UZitna plocha/Zékladova deska 180 x 140 mm
Pocet otacek motoru ng 1400 min -1
\Wykon motoru 350 Watt-S2 10 min
Pocet otacek 640 - 2890 min -1

Elektrické vybavent O-napétové spoustén

Kontaktni vypinac
Plogna vyméra stani 3183 x 198 mm
Celkové rozméry 570 x 420 x 220 mm
Hmotnost 18,7 kg
Rozmér obalu 440 x 340 x 220 mm
Hladina akustického tlaku LPA 80 dB(A)
Hladina akustického wykonu LWA 90,6 dB (A)
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o

. Pfed uvedenim do provozu

® Vrtatka musi byt stabiiné postavena, tzn. byt pevné
prisroubovéna na pracovnim stole nebo nécem
podobném.
K tomu jsou ve spodni desce dva otvory pro
upevnéni (a)

® Potfebné Srouby nejsou obsazeny v dodévce
Pozor: Pii nadmérmém utazeni Sroubt hrozi
nebezpedi prasknuti spodni desky.

@ Pred pfipojenim stroje se ujistéte, jestli Udaje na
typovém stitku souhlasf s Udaji sité.

7. Montaz
7.1 Namontovat sloup a hlavu stroje (obr. 1)

Udana ¢isla soucasti se vztahuif na polozkova cisla v
seznamu nahradnich dild, popf. podrobného nakresu a
obr. 1.

Pred montazi odistit vdechny dily od zbytki tukd a olejd

1. Spodni desku (1) poloZit na tvrdou rovnou plochu
2. Sloup (4) a Uchytku (2) pfipevnit pfiloZzenymi Srouby
(3) na spodni desku (1)
3. Drzék stolu vrtacky (8) se stolem vrtacky (7) nasunout
pfes sloup (4).
. Hlavu stroje (19) nasadit na sloup (4)
. Obéma fixacnimi Srouby (20) upevnit hlavu stroje (19)
na sloupu
6. Tii drzaky (16) nasroubovat do posuvového hridele
(19)
7. SKlicidlo (10) nastrcit na kuzel vietena (13)
Pozor: Kuzel skii¢idla a vietena dikladné ocistit od
Zbytkd oleje a tukl

[SES

7.2 Ochrana pred tfiskami (obr. 2)

Svéraci Sroub (d) povolit

Svéraci pirubu (c) nasunout pres vrtaci vieteno
Ochranu nastavit prihlednou destickou dopredu.
Ochrana proti tiiskam je pres oba kiidlové Srouby (f)
plynule vyskové nastavitelna.

K vyméné vrtdku musi byt ochrana proti tfiskam
vyklonéna smérem nahoru.

® Pred zapnutim vrtacky musi byt ochrana opét
sklopena dol.
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8. Obsluha (obr. 3/ 4)
8.1 Nastaveni poctu otacek

Pozor: Kryt kiinového femene (45) je elektricky
zablokovén, tzn. pfed zapnutim stojanové vrtacky musi
byt kryt Klinového femene uzavren.

Rdzné podty otatek se nastavi presunutim klinového

femene.

1. Stroj vpnout.

2. Kyt klinového femene (45) otevrit,

3. Kifidlowy Sroub (21) povolit a motor (33) posunout ve
sméru vietena,

4, Klinovy femen presunout na pozadovany pocet
otacek. (viz obr. 4)

Pozor: Klinovy femen musf vZdy béZet vodorovné.

5. Klinovy femen napnout, tzn. desku motoru (32) s
motorem (33) tlacit dozadu proti vietenu.

6. Kdyz je Kiinovy femen dostatecné napnut (Kiinovy
femen se necha mezi klinovymi femenicemi jesté
cca 1 cm promacknout ), desku motoru (33)
kfidlovym $roubem (21) v této poloze fixovat.

7. Kryt klinového femene opét uzaviit.

8.2 Nastaveni hloubky (obr. 5)

Hloubkovym dorazem a stupnici na hlavé motoru je

mozZné presné nastaveni vrtné hloubky.

@ Drzékem (16) $picku vrtéku lence pritlacit na vrchni
stranu obrobku.

® Pozadovanou vrtnou hloubku nastavit nastavovact
matici (39) a ukazatelem (40) na stupnici na krytu
stroje (19).
Pozor: Pri nastavovani vrtné hloubky vélcového vrtu
musi byt délka Spicky vrtaku pripoctena.

8.3 Stdl vrtaéky sikmo nastavit (obr. 6)

K provadéni sikmych vt nebo pii Sikmé opémé plose

obrobku mize byt stll vitacky (7) vkyvnut,

® Sroub se estihrannou hlavou (9) povolit.

@ Stllvrtacky (7) natocit do poZadované gikmé polohy.
Uhel je mozné odedist na stupnici drzaku stolu
vrtacky (5).

@ Sroub se Sestinrannou hlavou (9) opét pevné
utéhnout.
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8.4 Vyskové nastaveni stolu vrtacky

@ Upinaci Sroub (6) povolit

® Stdlvrtacky (7) uvést do pozadované polohy
nadzvednutim popf. spusténim a soucasnym
otacenim doleva a doprava.

® Stdlvrtacky (7) nastavit tak, aby mezi obrobkem a
Spickou vrtaku zUstal jesté dostatek mista, aby bylo
mozné sloupovou vrtacku nastartovat v chodu
naprazdno.

® Upinaci $roub (6) opét pevné utéhnout

Pokud ma byt obrobek zcela provrtén, je treba dbat na
to, aby se otvor ve stole vrtacky (7) nachézel stiedove k
vrtaku.

U velkych obrobkd mize byt stdl vitacky (7) i zcela
wykyvnut ke strané, aby mohl byt obrobek postaven
pfimo na spodni desku.

8.5 Tabulka poctu otacek

Dole uvedeny seznam Vam pom(ze pii voloé poctu
otacek pro riizné materialy.

U udanych poé&td otaéek se jedna pouze o
smérné hodnoty.

N vrtaku [Seda litina| ocel | zelezo hlinik bronz
3 2550 1600 | 2230 9500 8000
4 1900 1200 | 1680 7200 6000
5 1530 955 | 1340 5700 4800
6 1270 800 | 1100 4800 4000
7 1090 680 960 4100 3400
8 960 600 840 3600 3000
9 850 530 740 3200 2650
10 765 480 670 2860 2400
11 700 435 610 2600 2170
12 640 400 560 2400 2000
13 590 370 515 2200 1840
14 545 340 480 2000 1700
16 480 300 420 1800 1500
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9. Udrzba

Sloupové vrtatka TB 401 nevyzaduje zviastni mazan.
V&echna kuli¢kové loZiska jsou namazana na celou dobu
Zivotnosti.

Na pohyblivé casti a zavity dat pravidelné kapku kyseliny
prostého mazaciho oleje

Stroj by mél byt €istén pouze smetackem, hadrem nebo
Stétcem

P ¢isténi lakovanych ¢asti nepouzivat rozpoustédia.
Lesklé dily pravidelné osetfovat ochranou proti korozi

10. Objednani nahradnich dilt

Pr objednévce néhradnich dild je treba uvést nésledujict
Udaje:

® Typ pristroje

e Cislo wrobku pristroje

@ Identifikacni Cislo pristroje

e Cislo nahradnino dilu pozadovaného nahradniho dilu
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1. Opis naprave (slika 1)

nosilna ploséa
drzaj
Sestkotni vijak
steber
drzalo za pripenjanje na mizo
vrtalna plosca/miza
napenjalni vijak

. drzaj

. glava stroja
luknje za pritrditev
za8Cita pred ostruzki

To 2N O 0N

2. Obseg dobave

® vpenjalna glava z ozobjem (1,6 - 13 mm/B16 s
Klju¢em za vpenjalno glavo

® montazno orodje

® ZoZljiva zascita pred ostruzki

@ navodilo za uporabo

3. Pravilna uporaba (v skladu s
predpisi)
TB 401 je vrtalni stroj na stojalu s pogonom na

klinasti jermen. S pomo¢jo tega pogona je
mogoce nastaviti 5 razliénih hitrosti. lzvrtine

imajo lahko premer do ( 13 mm v vertikalni smeri.

Pod pojem pravilne uporabe v skladu s predpisi
spada upostevanje pogojev za delo, vzdrzevanje

in servisiranje ter upostevanje varnostnih navodil

v navodilu za uporabo.
S TB 401 lahko delajo le osebe, ki so z zgoraj
omenjenimi navodili seznanjene.

Potrebno je upostevati veljavne predpise o
preprecevanju nesreé.
Proizvajalec ne jam¢i za $kodo, ki r

1
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4. Varnostna navodila

® [pri vitanju nosite zascitno opremo,

® Ceimate daljSe lase, si vedno nadenite ustezno
pokrivalo
Pozor! Dolge lase vrteca se orodja hitro
zgrabijo.

@ obdelovance vedno vpnite v primema dodatna
orodja,

® veckrat preverite vpetost svedra v vpenjaino glavo,

@ ostruzke odstranjujte vedno s primernimi pomoznimi
orodji.
Pozor! Ostruzkov nikoli ne odstranjujte z
roko!

® nastavitev ali podobnega nikoli ne izvajajte, ko stroj
obratuje.

® vpenjalno glavo z ozobjem vedno odpirajte oz.
zapirajte s prilozenim klju¢em zanjo.
Pozor! Ko ste kon¢ali z nastavljanjem
vpenjalne glave, klju¢ vedno izvlecite iz nje.

@ za obratovanje naprave veligjo veliavni predpisi o
prepreevanju nesre¢ Poklicnega zdruzenja ter VDE

in DIN smemice

5. Tehni¢ni podatki

Kapaciteta vrtanja max.e13 mm
Globina vrtanja 52 mm
Max. premer svedra: 21,5 mm - 13 mm/B16
Doseg 104 mm
Premer stebra 46 mm
Vrtalna miza 162 x 168 mm

Nastavijanje mize

brezstopenjsko

Nastavitev kota mize

90/0/90° brezstopenjsko

Uporabna povrsina/

samovoljnega spreminjanja naprave. Za dela in
vrste uporabe, ki niso navedene, je potrebno
pisno dovoljenje podjetja ISC GmbH.

Zaradi veljavnosti svojih morebitnih garancijskih
zahtevkov in v interesu varnosti prosimo, da
obvezno upo$§ var tne predpise.

Zaradi konstrukcijske pogojenosti vseh
preostalih rizikov ni mogoce v popolnosti
izkljuéiti.

Ti riziki so nasledniji:

1. seganje k obratujodi vrtalni glavi in vrtalniku
2. porezanje z rezalnimi robovi

3. metanje ostruzkov pri vrtanju po zraku

4. zajetje delov oblacil k svedru

zaradi  OSn. plosca 180 x 140 mm
Stevilo vrtjajev motorja Ng: 140 min-1
Mo¢& motorja 350 W-S2 10 min
Stevilo vrtjajev 640 - 2890 min-!

Elektri¢na opremljenost

O-aktivimo elektricno stikalo
kontaktno stikalo

Stojna ploskev

313 x 198 mm

Skupne dimenzije

570 x 420 x 220 mm

Teza 18,7 kg
Dimenzije z embalazo 440 x 340 x 220 mm
Hrupni tlak LPA 80 dB (A)
Mo¢ hrupa LWA 90,6 dB (A)
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6. Pred prvim zagonom
(zacetkom dela)

@ vrtalnik mora biti trdno privit na delovno mizo ali
podobno povréino. V ta namen sta na osnovni ploséi
izvrtani dve izvrtini za pritrditev (a).

@ potrebni vijaki niso priloZeni.

Pozor! Pri prekomernem zategovanju vijakov se
lahko plosca zlomi.

® pred prikjucevanjem stroja v el. omreZje se
prepricajte, ali se podatki na tipski tablici ujemajo s
karakteristikami VaSega elektricnega omrezja.

7. Montaza
7.1 Montaza stebra in glave stroja (slika 1)

Navedene stevilke delov pomenijo pozicijske Stevilke
delov v seznamu rezervnih delov, oz. na skici in sliki 1
Pred montaZo je potrebno z vseh delov ogistiti mazivo in
ostanke olja.

1. Osnovno plo&co (1) poloZite na ravno povrsino.

2. S priloZenimi vijaki (3) steber (4) in drZalo (2) privite
na osnovno plosco (1)

3. Drzalo vrtainega podstavka (mize) (8) skupaj z
vrtalno mizo (7) potisnite preko stebra (4).

4. Glavo stroja (19) nataknite na steber (4)

5. Glavo stroja (19) z obema Zerkastima vijakoma (20)
pritrdite na steber.

6. Trirocaje (16) privite v pomikalno gred (15)

7. Vpenjalno glavo (10) nataknite na konus vretena

(13)
Pozor! Konus vpenjalne glave in vreteno temeljito
ocistite ostankov olja in maziva.

7.2 Zascita (S¢itnik) pred ostruzki (slika 2)

® odvite privojni vijak (d)

@ privojno prirobnico (c) potisnite preko vrtalnega
vretena

® 5citnkk s prozomo plosco potisnite napre)

@ Scitnik pred ostruzki je mogoce brezstopenjsko
nastavijati po visini z obema krilnima vijakoma (f)

@ Ce Zelite zamenjati sveder, je potrebno &citnik
potisniti navzgor

@ pred vklopom vrtalnika je potrebno &citnik ponovno
spustti
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8. Upravljanje (slika 3/4)
8.1 Nastavitev Stevila vrtljajev

Pozor! Ohigje klinastega jermena (45) je povezano z
elektricno blokado, kar pomeni, da mora biti pred
vklopom vrtalnika zaprto

Stevilo vrtjajev je mozno spreminjati s prelaganjem

Klinastega jermena.

1. Izklopite stroj

2. Odprite ohigje klinastega jermena (45).

3. Odvijte krilni vijak (21) in motor (33) potisnite v smeri
vretena.

4. Kiinaste jermene preloZite na Zeleno Stevilo vrtljajev.
(Glejte sliko 4.)

Pozor! Klinasti jermen mora vedno te¢i horizontalno.

5. Jermen napnite, to pomeni, ploéco (32) z motorjem
(83) nasproti vretena potisnite nazaj.

6. Ceje Kinasti jermen zadosti napet (med obema
jermenicama ga je mogoce e pribl. 1 cm stisnit), v
tem polozaju s krilnim vijakom (21) plosco z
motorjem (33) fiksirajte.

7. Zaprite ohigje klinastega jermena

8.2 Nastavitev globine (slika 5)

Z globinskim prislonom in skalo na glavi motorja je

mogoce globino vrtanja natancno nastaviti.

® zrocajem (16) konico svedra narahlo pritisnite na
zgomiji strani obdelovanca.

® 7z nastavitveno matico (39) in kazalcem (40) na skali
na ohigju stroja (19) nastavite Zeleno globino vrtanja.
Pozor! Pri nastavijanju globine vrtanja cilindriéne
izvrtine je potrebno pristeti dolzino konice svedra.

8.3 Postavitev vrtalne mize posevno (slika 6)

Za posevno vrtanje ali pri posevnem obdelovancu je

mogoce vrtalno mizo (7) nagniti.

® odvite Sestrobni vijak (9).

® vrtalno mizo (7) obmite v Zelen poSevni poloZaj
Kot nagnjenosti je mogoce odcitati na skali drzala
vrtalne mize (5).

® Sestrobni vijak (9) ponovno trdno privifte.
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8.4 Nastavitev viSine vrtalne mize

@ odvite napenjalni vijak (6).

® spustite oz. dvignite vrtalno mizo (7) v Zelen poloZaj;
obenem jo vrtite levo in desno.

® mizo (7) nastavite tako, da bo med obdelovancem in
konico svedra ostalo $e dovolj prostora za
obratovanje stebrnega vrtalnika v prostem teku

® ponovno trdno pritegnite napenjalni vijak (6)

Ce je potrebno obdelovanec popolnoma prevrtati, je
potrebno paziti, da se luknja v vrtalni mizi (7) nahaja na
sredini svedra. Pri vegjih obdelovancih je mogoce vrtaino
mizo (7) potisniti tudi ¢isto na stran in obdelovanec
postaviti neposredno na osnovno (spodnjo) plosco.

8.5 Tabela vrtljajev

Spodaj naveden seznam naj Vam bo v pomo¢ pri izbiri
Stevila vrtjajev za razliéne materiale.

Navedena stevila vrtljajev so le orientacijske
vrednosti.

o svedra |Siva litina Zelezo | Aluminij Bronca
3 8000
4 6000
5 4800
6 1270 4000
7 1090 4100 3400
8 960 840 3600 3000
9 650 740 3200 2650
0 765 670 2860 2400
1 700 435 610 2600 2170
12 840 400 560 2400 2000
3 590 515 2200 1840

545 480 2000 1700
480 420 1800 1500
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Stebrni vrtalnik TB 401 ne potrebuje posebnega
mazanja. Vsi krogliéni leZaji so namazani za svojo celotno
ZMljenjsko dobo.

Na premi¢ne dele in navoje redno kapnite kapljico
brezkislinskega strojnega olja.

Stroj smete Cistiti le z omelasto krpico ali ¢opicem

Pri ¢isGenju lakiranih delov ne uporabljajte nobenih
razredcil.

Nezas¢itene (gole) dele redno obdelujte z antikorozivnimi
sredstvi

9. Vzdrzevanje

10. Narogila rezervnih delov

Pri naroGevanju rezervnin delov navedite naslednje
podatke:

® ip naprave

® Steviko izdelka/artikla

o identifikacijsko Stevilko naprave

® Stevilko rezervnega dela, ki ga Zelite narociti
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Anleitung TB 401 AlphaTools

Art.-Nr.: 42.504.11 1.-Nr.: 01013

Ersatzteilzeichnung Tischbohrmaschine TB 401
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Ersatzteilliste Tischbohrmaschine TB 401

1
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Art.-Nr.: 42.504.11 1.-Nr.: 01013

Pos. Bezeichnung Ersatzteilnr.
01 Bodenteil 42.504.00.41
02 Halterung 42.504.00.42
03 Sechskantschraube 42.504.00.22
04 Saule 42.504.00.43
05 Bohrtischhalter 42.504.00.44
06 Spannschraube 42.504.00.45
07 Bohrtisch 42.504.00.46
08 Aufnahmeteil 42.504.00.47
09 Sechskantschraube M12x25 42.504.00.48
10 Bohrfutter 42.504.00.13
11 Zugfeder 42.504.00.49
12 Blechschraube 50.500.61
13 Spindel 42.504.00.50
14 Dampfungsring 42.504.00.51
15 Vorschubwelle 42.504.00.52
16 Handgriff 42.504.00.20
17 Endstuck 42.504.00.19
18 Stiftschraube 42.504.00.53
19 Maschinengehause 42.504.00.54
20 Madenschraube 42.504.00.27
21 Flugelschraube 42.504.00.55
22 Spannfeder 42.504.00.56
23 Spannbolzen 42.504.00.57
26 Spiralfeder 42.504.00.60
27 Federgehause 42.504.00.61
28 Mutter 42.504.00.62
30 Netzleitung 42.504.00.18
31 Nullspannungsschalter 42.504.00.17
32 Motorplatte 42.504.00.63
33 Motor 42.504.00.64
36 Madenschraube 42.504.00.65
37 Oberteil transparent 42.505.80.74
38 Gewindestift 42.504.00.66
39 Einstellmutter 42.504.00.67
40 Zeiger 42.504.00.68
41 Spindelfuhrung 42.504.00.69
42 Keilriemenscheibe 42.504.00.70
43 Unterteil transparent 42.505.80.75
44 Sicherheitsschalter komplett 42.504.00.71
45 Keilriemengehause 42.504.00.72
46 Keilriemen 42.504.00.73
47 Keilriemenscheibe 42.504.00.74
48 Schraube M5x16 22.553.00.30
49 Flugelmutter M5 51.336.00
50 Bohrfutterschlussel 42.504.00.28

0.B. Sichtschutz komplett 42.504.00.75

35



Anleitung TB 401 AlphaTools 121102.2003 13:38 Uhr Seite 36

EG Konformitatserklarung

ALPHA-
TOOLS"

EC ARAwon mepl TnG av 0 S
Dichiarazione di conformita CE

EC Overensstemmelseserklaering

EU prohlaseni o konformité

EU Konformkijelentés

EU Izjava o skladnosti

Oswiadczenie o zgodnosci z normami
Europejskiej Wspélnoty

EC Declaration of Conformity
Déclaration de Conformité CE

EC Conformiteitsverklaring
Declaracion CE de Conformidad
Declaracao de conformidade CE
EC Konformitetsforklaring

EC Yhdenmukaisuusilmoitus

®eEeR0H6

EC Konfirmitetserklaering

EC 3aaBneHue o KOHGOPMHOCTH
Dichiarazione di conformita CE

X Vyhasenie EU o konformite

Declaratie de conformitate CE

CIICICICERCICICICICLCIC)

AT Uygunluk Deklarasyonu

TB 401

Der Unterzeichnende erklart in Namen der Firma die Ube-
reinstimmung des Produktes.

The undersigned declares in the name of the company that
the product is in compliance with the following guidelines and
standards.

Le soussigné déclare au nom de I'entreprise la conformité du
produit avec les directives et normes suivantes.

De ondertekenaar verklaart in naam van de firma dat het pro-
duct overeenstemt met de volgende richtlijnen en normen.
El abajo firmante declara, en el nombre de la empresa, la
conformidad del producto con las directrices y normas
siguientes.

O signatéario declara em nome da firma a conformidade do
produto com as seguintes directivas e normas.
Undertecknad forklarar i firmans namn att produkten over-
ensstammer med foljande direktiv och standarder.
Allekirjoittanut ilmoittaa liikkeen nimissa, etta tuote vastaa
seuraavia direktiiveja ja standardeja:

Undertegnede erklaerer pa vegne av firmaet at produktet
samsvarer med folgende direktiver og normer.
TNopnvcaslwwiicA noaTsepxaaeT OT WMeHW UPMbLIG 4TO

Az alair6 kijelenti, a cég nevében a termék megegyezését a
kovetkez6 iranyvonalakkal és normakkal.

Subsemnatul declara in numele firmei c& produsul core-
spunde urmatoarelor directive si standarde.

imzalayan kisi, firma adina driiniin asagida anilan yénetme-
liklere ve normlara uygun oldusgunu beyan eder.

Ev ovdpatt Mg etaipeiag SNAGVEL O UMOYEYPAUUEVOG TV
Oupgwvia TOU TIPOLOVTOG TIPOG TOUG  aKOAouBoug
KQvoVIoHoUG Kal Ta akdAouba mpoTuna.

II sottoscritto dichiara a nome della ditta la conformita del
prodotto con le direttive e le norme seguenti.

Pa firmaets vegne erkleerer undertegnede, at produktet imo-
dekommer kravene i folgende direktiver og normer.

Nize podepsany jménem firmy prohlasuje, Ze vyrobek odpo-
vida nasledujicim smérnicim a normam.

Az alir6 kijelenti, a cég nevében a termék megegyezését a
kovetkez6 iranyvonalakkal és normakkal.

Podpisani izjavljam v imenu podjetja, da je proizvod v sklad-
nosti s slede ¢imi smernicami in standardi.

Nizej podpisany o$wiadcza w imieniu firmy, ze produkt jest
zgodny z nastepujacymi wytycznymi i normami.

HacToAlWee W3fenue COOTBETCTBYeT —TpeGoBaHMAM Podpisujlci zavazne prehlasuje v mene firmy, Ze tento
CneayloLwmMx HOPMaTUBHbLIX AOKYMEHTOB. vyrobok je v stlade s nasledovnymi smernicami a normami.
98/37/EG |:| 89/686/EWG ISC GmbH
EschenstraBe 6
73/23/EWG [ ] 87/404/EWG 94405 Landaufisar
97/23/EG [ ] R&TTED 1999/5/EG
89/336/EWG [ ] 2000/14/EG: Lyy.....dB(A); Lya...dB(A)
] 90/396/EWG

‘ DIN VDE 0740 T1:A2; EN 50144-1; DIN VDE 0740 T500; EN 55014; EN 55104-1; EN 60555-2; EN 60555-3 ‘

Landau/Isar, den 11.02.2003 ; Lé é!

Leiter Produkt-Management

(e

Produkt-Management

Brunholzl

[ Archivierung / For archives:

SB 0587-23-832-E |
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@ GARANTIEURKUNDE
Die Garantiezeit beginnt mit dem Tag des Kaufes
und betragt 5 Jahre.
Die Gewahrleistung erfolgt fur mangelhafte
Ausfuhrung oder Material- und Funktionsfehler.
Die dazu benbtigten Ersatzteile und die
anfallende Arbeitszeit werden nicht berechnet.
Keine Gewahrleistung fur Folgeschaden.

Ihr Kundendienstansprechpartner

WARRANTY CERTIFICATE
The guarantee period begins on the sales date
and is valid for 5 years.
Responsibility is assumed for faulty construction
or material or funcitional defects.
Any necessary replacement parts an necessary
repair work are free of charge.
We do not assume responsibility for
consequential damage.

Your customer service partner

@® GARANTIE

La période de garantie commence a partir de la
date d’achat et dure 5 ans.

Sont pris en charge: les défauts de matériel ou de
functionnement et de fabrication.

Les pieces de rechange requises et les heures de
travail ne seront pas facturées.

Pas de prise en charge de garantie pour les
dommages survenus ultérieurement.

Votre service apres-vente.

@ TAKUUTODISTUS

Takkuuaika alkaa ostopaivana ja sen pituus on

5 vuotta.

Takuu korvaa valmistusviat tai materiaali- ja
toimintoviat. Tahan tarvittavia varaosia ja tydaikaa
ei laskuteta.

Valillisia vahinkoja ei korvata.

Teidan asiakaspalveluyhdyshenkilonne

@® CERTIFICADO DE GARANTIA

El periodo de garantia comienza el dia de la

compra y tiene una duracion de 5 ahos.

Su cumplimiento tiene lugar en ejecuciones

defectuosas.

Errores de material y funcionamiento. Las piezas

de repuesto necesarias y el tiempo de trabajo no

se facturan. Ninguana garantia por otros dahos
Su contacto en el servicio post-venta

& GARANTIBEVIS
Garantitiden omfattar >et 5 ar< och borjar lopa
fran och med kopedagen.
Garantin avser tillverknigsfel samt material- och
funktionsfel.
Dartill nodvandiga reservdelar och uppkommen
arbetstid kommer ej att debiteras.
Garantin galler ej for pa fel som uppstatt pa grund
av nyttjandet.

Din kundtjanstpartner

€9 GARANCIJSKI LIST

Garancijski rok zacne te¢i z dnem nakupa in
znasa 5 leti.
Garancija velia za pomanikljivo izvedbo ali napake
na materialu ali pri delovanju. Uporablieni rezervni
deli in eventualni porablien ¢as za delo se ne
obracunajo.
Garancije za posledi¢no skodo ni.

VaSa kontaktna oseba v servisni sluzbi

GARANTIBEVIS

Garantiperioden regnes fra kebsdatoen og er
geeldende i 5 ar.

Garantien deaekker mangelfuld udferelse eller
materiale- og funktionsfejl.

Nodvendige reservedele og anvendt arbejdstid
ved garanti-ydelser beregnes ikke.

Der heeftes ikke for folgeskader.

Deres kundeservicekontakt

GARANTI BELGESI

Garanti stresi satin alinan giinden baslayarak 5
senedir.
Garanti haklarindan hatali Gretim, malzerne
hatasi ve fonksiyon arizasi olmasi halinde
yararlanilir. Takilan yedek parcalar ve tamir tcreti
garantiye dahil degildir. Miteakip hasarlarda
garanti hakki yoktur.

Miisteri hizmetleri partneriniz

@ ZARUCNI LIST

Zaruéni doba za¢inad dnem koupé a ¢éini 5 rok.
Zéruka bude poskytnuta v pfipadé chybného
provedeni nebo vady materiélu a funkénosti.
K tomu potfebné néhradni dily a pracovni doba
nebudou Uctovany.
Zéruka se nevztahuje na nésledné skody.

Vas zékaznicky servis
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GARANTIEURKUNDE

Wir gewahren Ihnen funf Jahre Garantie gemaB b-

Bedingungen. Die Garantiezeit beginnt jeweils mit dem Tag der  nutzung oder Transportschaden, ferer nicht auf Schaden, diein-
[ d

Lieferung, der 0,1 folge fer und nicht norm-
deren Kopie, i - gemaBer Installation entstanden. Der Hersteller haftet nicht fur
tigen wir alle Funktionsfehler am Gerat, die nachweisbar auf indirekte Folge- und Vermogensschaden.

mangelhafte Ausfuhrung oder Durch die wird die Garantiezeit nicht emeuert
sind. Die dazu bendtigten Ersatzteile und die anfallende Arbeits- ~ oder verlangert. Bei Garantieanspruch, Stbrungen oder Ersatz-
zeit werden nicht berechnet. teilbedarf wenden Sie sich bitte an.

ISC GmbH - International Service Center
EschenstraBe 6 - D-94405 L

Info-Tel. 0190-145 048 (62 Ct/Min.) * Telefax 0 99 51-26 10 und 52 50
Service- und Infoserver: http://www.isc-gmbh.info

Technische Anderungen vorbehalten
Technical changes subject to change
Sous réserve de modifications

Technische wijzigingen voorbehouden
Salvo modificaciones técnicas
Salvaguardem-se alteragoes técnicas
Forbehall for tekniska forandringar

QOikeus teknisiin muutoksiin pidatetaan

Der tages forbehold for tekniske aendringer

O KataokevaoTig latnpei To iKaiwpa
TEXVIKGY aAAay@Vv
Con riserva di apportare modifiche tecniche
Tekniske endringer forbeholdes

nicke zmény wyhra

nikai valtoz
Tehni¢ne spremerr

astrzega sie wp! ie zmian technicznych
Se rezerva dreptul la modificari tehnice.

Teknik degisiklikler olabilir
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ISC GmbH

EschenstraBe 6

D-94405 Landau/Isar

Tel. (0190) 145 048, Fax (09951) 2610 u. 5250

Hans Einhell Osterreich Gesellschaft m.b.H.
Muhlgasse 1

A-2353 Guntramsdorf

Tel. (02236) 53516, Fax (02236) 52369

Fubag International
SchlachthofstraBe 19

CH-8406 Winterthur

Tel. (052) 2090250, Fax (052) 2090260

Einhell UK Ltd

Morpeth Wharf

Twelve Quays

Birkenhead, Wirral

CH 41 ING

Tel. 0151 6491500, Fax 0151 6491501

Pou toutes informationes ou service
apres vente, merci de prendre contact
avec votre revendeur.

Einhell Benelux

Veldsteen 44

NL-4815 PK Breda

Tel. 0528 232977, Fax 0528 232978

Einhell Benelux

Veldsteen 44

NL-4815 PK Breda

Tel. 0528 232977, Fax 0528 232978

Comercial Einhell S.A.

Antonio Cabezon, N° 83 Planta 3a
E-28034 Fuencarral Madrid

Tel. 91 7294888, Fax 91 3581500

Einhell Iberica

Rua da Aldeia , 225 Apartado 2100
P-4405-017 Arcozelo VNG

Tel. 022 0917500 Fax 022 0917527

Einhell Italia s.r.l.

Via Marconi, 16

1-22070 Beregazzo (Co)

Tel. 031 992080, Fax 031 992084

Einhell Skandinavia

Bergsoevej 36

DK-8600 Silkeborg

Tel. 087 201200, Fax 087 201203

Sahkotalo Harju OY
Korjaamokatu 2

FIN-33840 Tampere

Tel. 03 2345000, Fax 03 2345040

02.2003
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Einhell Polska sp. Z.0.0.

Ul. Miedzyleska

PL-50-554 Wroclaw

Tel. 071 3346508, Fax 071 3346503

Einhell Hungaria Ltd.

Vajda Peter u. 12

H 1089 Budapest

Tel. 01 3039401, Fax 01 2101179

Semak

makina ticaret ve sanayi Itd. sti.

Altay Cesme Mah. Yasemin Sok. No: 19
TR 34843 Maltepe - Istanbul

Tel. 0216 4594865, Fax 0216 4429325

Novatech S.R.L.

Bd.Lasar Catargiu 24-26

S.C. AAp. 9 Sector 1

RO 75 121 Bucharest

Tel. 021 4104800, Fax 021 4103568

Poker Plus S.R.O.

Areal Vu Bechovice

Budava 10B

CZ-19011 Praha - Bechovice 911
Tel.+Fax 02579 10204

Einhell Bulgarien

34 A,Stefan Stambolov Str.

Apt. 4

BG 9000 Varna

Tel. 052 605254, Fax 052 605822

Luma Trading d.o.o.

Ljubljanska 39

SLO-4000 Kranj

Tel- 064 355330, Fax 064 2355333

Einhell Croatia d.o.o0.

Velika Ves 2

HR 49224 Lepaijci

Tel 049/342 444, Fax 049 342-392

MP Trading d.o.o.
Cika Ljubina 8/IV
YU 11000 Beograd

An. Mavrofidopoulos S.A.

Technical & Commercial company

12, Papastratou & Asklipiou Str.

GR 18545 Piraus

Tel 0210 4136155, Fax 0210 4137692

Bermas

Altufyevskoye shosse, 2A

RUS 127273 Moscowi

Tel 095 3639580, Fax 095 3639581
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