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Augenschutz tragen!

Wear eye protection!

Portez une protection des yeux !
jUtilizar gafas protectoras!
Kayté suojalaseja!

Anvénd égonskydd!

Indossate occhiali protettivi!
Nosi¢ okulary ochronne!

Nosite zastitne naocale!
Szemvédot hordani!

Gebrauchsanweisung beachten!

Note the instructions for use!

Respecter le mode d’emploi !

iTener en cuenta el manual de instrucciones!

Noudata kayttoohjetta!

Beakta bruksanvisningen!

Osservate le istruzioni per 'uso!

Przestrzega¢ wskazéwek zawartych w instrukcji obstugi!
Pridrzavajte se uputa za uporabul!

Figyelembe venni a haszndlati utasitast!

Netzstecker ziehen!

Pull out the power plug!

Tirez la fiche de contact !

iDesenchufar la maquina!

Irroita verkkopistoke!

Dra ut stickkontakten!

staccate la spina dalla presa di corrente!
Wyciagna¢ wtyczke z gniazdka!l

Izvucite mrezni utikac iz uti¢nice!
Kihtzni a halézati dugaszt!

Achtung! Arbeiten an elektrischen Anlagen dirfen nur von einer Elektrofachkraft
durchgefihrt werden!

Important! Work on electrical equipment may only be carried out by a qualified
electrician!

Attention ! Les travaux sur l'installation électrique doivent uniquement étre effec-
tués par un(e) spécialiste électricien(ne) !

jAtencion! jLos trabajos en instalaciones eléctricas sélo deberan ser llevados a
cabo por electricistas!

Huomio! Sahkélaitteistoihin tehtavat tyét saa suorittaa ainoastaan sahkoalan
ammattihenkil6!

Obs! Arbeten pa elektriska anlaggningar far endast utféras av behorig elinstallator!
Attenzione! | lavori su apparecchiature elettriche devono venire eseguiti esclusiva-
mente da un elettricista specializzato!

Uwaga! Prace przy instalacjach elektrycznych moga by¢ przeprowadzane wytacz-
nie przez osoby posiadajgce odpowiednie uprawnienia.

Paznja! Radove na elektriénim uredjajima smije provoditi samo kvalificirani elek-
tricar.

Figyelem! Munkalatokat az elektromos szerelvényeken csak villanyszakember
végezheti ell
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1.Geratebeschreibung

Fréaskopf

Kreuztisch

Maschinenséaule
Arbeitsspindel

Getriebehebel
Drehzahlwahlschalter
Stellrad fiir Feinvorschub

Ein- / Ausschalter
Zahnkranzbohrfutter

10. Handkurbel fir Querschlitten
11. Handkurbel fiir Langsschlitten
12. Tiefenanschlag

13. Befestigungsmutter flir Neigungsverstellung
14. Drehkreuz

15. Spindelabdeckung

16. Klappbarer Spaneschutz

OCOND>DONH WM

2. Lieferumfang

@ Bohr-, Frasmaschine
@ Bohrfutterschlissel
® Hakenschlissel

e Fixierstift

o Werkzeug

3. BestimmungsgeméiBe Verwendung

Diese Maschine ist zum Bohren, Tiefenfrasen und
Stirnfrasen von kleinen Werkstiicken (max.
Abmessungen: 300 mm x 200 mm x 200 mm)
aus Metall, Kunststoff oder &hnlichen Materialien
bestimmt . Mit dem serienmaBigen Zahnkranzbohr-
futter duirfen nur Bohr- und Fraswerkzeuge mit einem
zylindrischen Schaft von max. 16mm verwendet
werden. Bei der Bearbeitung von Metall (ST37) sollte
der Werkzeugdurchmesser nicht mehr als 13mm
betragen. Es ist zudem auch méglich Werkzeuge mit
kegeligem Schaft (MK3) direkt in der Arbeitsspindel
aufzunehmen. Diese Bohr-, Frasmaschine ist nur flr
den Hausgebrauch geeignet und darf nicht fir den
industriellen Einsatz verwendet werden. Die
Maschine darf nur nach ihrer Bestimmung verwendet
werden. Jede weiter darliber hinausgehende Ver-
wendung ist nicht bestimmungsgeman.

Fur daraus hervorgehende Schéaden oder Verletz-
ungen aller Art haftet der Benutzer bzw. Bediener
und nicht der Hersteller. Bestandteil der bestimm-
ungsgemafen Verwendung ist auch die Beachtung
der Sicherheitshinweise sowie die Montageanleitung
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und Betriebshinweise in der Bedienungsanleitung.
Personen, die Maschine bedienen und warten, mus-
sen mit dieser vertraut und Uber mégliche Gefahren
unterrichtet werden. Dariiber hinaus sind die gelten
Unfallverhiitungsvorschriften genauestens einzuhal-
ten. Sonstige allgemeine Regeln in arbeitsmedizini-
schen und sicherheitstechnischen Bereichen sind zu
beachten.

Veranderungen an der Maschine schlieBen eine
Haftung des Herstellers und daraus entstehende
Schéaden ganzlich aus. Trotz bestimmungsméBiger
Verwendung kénnen bestimmte Restrisikofaktoren
nicht vollsténdig ausgerdumt werden. Bedingt durch
Konstruktion und Aufbau der Maschinen kénnen fol-
gende Punkte auftreten.

@ Berlihrung des Backenfutters in nicht abgedeck
ten Bereich.

@ Eingreifen von rotierende Teile ( Verletzungsge-
fahr)

® Wegschleudern von Werkstlicken und Werkstiick-

teilen.

Durch die nicht im Einsatz befindlichen Dreh-

meiBel besteht Verletzungsgefahr.

® Werkstiicke deren Durchmesser ein Durchschie-

ben des Werkstlicks durch das Backfutter in

Richtung Spindelstock erlaubt, diirfen keinesfalls

hinten iber die Maschinenbegrenzung heraus-

ragen. ( Verletzungsgefahr)

Gesundheitsschédliche Kiihl- und Schmiermittel.

Beachten Sie auf umweltgerechte Entsorgung.

Beriihrung rotierender Bauteile im nicht abge-

deckten Bereich. Verletzungsgefahr!

Achtung Verletzungsgefahr! Den Backenfutter-

schliissen immer sofort wieder Abziehen und

niemals stecken lassen!

® Wegschleudern von Werkstlicken und Werkstiick-
teilen.

@ Verletzungsgefahr durch das nicht im Einsatz be-
findliche Fraswerkzeug.

@ Augenverletzungen durch wegfliegenden Spanen
und anderen Splitter. Tragen Sie unbedingt eine
Schutzbrille!
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4.

Wichtige Hinweise

Bitte lesen Sie vor der Inbetriebnahme die Ge-
brauchsanweisung sorgféltig durch und beach-
ten Sie die Sicherheitshinweise. Machen Sie sich
abhand dieser Gebrauchsanweisung mit dem Ge-
rat, dem richtigen Gebrauch sowie den Sicher-
heitshinweisen vertraut. Bewahren Sie die Ge-
brauchsanweisung immer so auf, dass es dem

h ist.

jederzeit z

Das Tragen einer personlichen Schutzausristung
ist bei allen Arbeiten mit der Maschine unbe-
dingt erforderlich.

Tragen Sie zur Vermeidung von Augenverletz-
ungen immer eine Schutzbrille

Tragen sie unbedingt ein Haarnetz oder eine ge-
eignete Arbeitsmiitze, wenn Sie lange Haare
haben.

Tragen Sie enganliegende Arbeitskleidung.

Das rotierende Werkzeug kénnte Armel o. a. er-
fassen.

Benutzen Sie zum Entfernen von Spanen einen
geeigneten Spanehacken. Niemals Spéne mit
bloBer Hand entfernen.

Bei ausgeschalteter Maschine entfernen Sie
Spane am besten mit einem Handfeger oder
einem Pinsel.

Das Arbeiten mit der Maschine ist nur Per-
sonen uber 18 Jahren gestattet, die mit dem Um-
gang der wirkungsweise der Maschine vertraut
sind.

Jugendlichen zwischen 16 und 18 Jahren ist das
Arbeiten nur unter Aufsicht eines Erwachsenen
gestattet.

Uberpriifen Sie vor Arbeitsbeginn die korrekte
Funktion der Schutzeinrichtung

Uberlasten Sie die Maschine nicht. Sie arbeiten
besser und sicherer im angegebenen Leistungs-
bereich.

Benutzen Sie das richtige Werkzeug und achten
Sie drauf, dass die Werkzeuge (DrehmeiB3el,
Bohrer) nicht stumpf oder abgebrochen sind.
Kabel immer hinten von der Maschine wegfihren.
Schiitzen Sie das kabel vor Hitze, Ol und scharfen
Kanten.

Ziehen Sie den Netzstecker bei Reparaturen und
Wartungsarbeiten und wenn Sie die Maschine
nicht benutzen.

Arbeiten an elektrischen Einrichtungen dirfen nur
von einer Elektrofachkraft vorgenommen werden.
Es durfen nur Orginalteile verwendet werden.
Saubere Arbeitsplatze erleichtern das Arbeiten.
Achten sie darauf, was Sie tun. Gehen Sie mit
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Vernunft an die Arbeit.

Achten Sie darauf, dass der Unterbau das Ge-
wicht der Maschine tragen kann und ausreichend
stabil ist, damit beim Bearbeiten keine Schwing-
ungen auftreten kdnnen.

Zum Schutz vor Korrosion sind alle blanken Teile
der Maschine werkseitig stark eingefettet. Reini-
gen Sie die Maschine vor der Inbetriebnahme mit
einem geeignetem umweltfreundlichen Reinig-
ungsmittel.

Achtung! SchlieBen Sie die Schutzabdeckung fur
das Backenfutter bevor Sie die Maschine ein-
schalten.

Mit der Maschine dlrfen keine gesundheitsgeféhr-
denden oder Stauberzeugenden Materialien, wie
z.B. Holz, Teflon etc. bearbeitet werden.
Benutzen Sie die Maschine nicht in der Nahe von
brennbaren Flussigkeiten oder Gasen.
Verwenden Sie die Maschine nur in geeigneten
Réaumen und setzen Sie die Maschine nicht feuch-
ten oder nassen Umgebungen aus.

Sorgen Sie beim arbeiten fiir gute Beleuchtung.
Benutzen Sie das Kabel nicht um den Stecker aus
der Steckdose zu ziehen.

Achten Sie darauf, dass beim Arbeiten das
Werkstick fest eingespannt ist. Werkstlick immer
in einem Maschinenschraubstock oder mit Hilfe
von Spannpratzen festspannen.

Verwenden Sie nur scharfe und saubere
Werkzeuge.

Schalten Sie die Maschine bei gefahrlichen
Situationen oder technischen Stérungen sofort
aus und ziehen Sie den Netzstecker!

Bei Beschadigungen darf mit der Maschine nicht
mehr gearbeitet werden und es muss der
Netzstecker gezogen werden!

Achtung! Es durfen nur vom Hersteller freige-
gebene Einsatzwerkzeuge und Zubehdr verwen-
det werden. Die Verwendung von nicht freige-
gebenen Teilen kann eine Verletzungsgefahr fiir
Sie bedeuten.

Halten Sie Ihren Arbeitsbereich sauber und in
Ordnung. Unordnung im Arbeitsbereich kann
Unfélle verursachen.

Schutzbrille tragen. Bei Arbeiten mit starker
Staubbildung muss auBerdem eine Gesichts- bzw.
Staubmaske verwendet werden.

Futterschlissel und anderes Werkzeug vor
Arbeitsbeginn entfernen.
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5. Technische Daten

Nennspannung 230V ~ /50 Hz
Nennleistung 550 W S350% 400W S1
Drehzahlbereich (L) niedrig 50-1.100 min™
Drehzahlbereich (H) hoch 120-2.500 min*
Morsekegel in Spindel MK 3
Max. Bohrdurchmesser 16 mm
Fingerfraserdurchmesser 13 mm
Stirnfraserdurchmesser 30 mm
Kreuztisch 410 x 110 mm
Max. Tischverstellung in x 250 mm
Max. Tischverstellung in y 100 mm
Max. Spindelhub 220 mm
Winkelverstellung I/r -45° - +45°
Schalldruckpegel LPA 83 dB(A)
Schutzart IP 23
Gewicht 62 kg

Betriebsart S3 (Periodischer Aussetzbetrieb):

Die Maschine darf eine bestimmte Zeit (relative
Einschaltdauer in % der Spieldauer) mit
Nennleistung in Betrieb genommen werden. Danach
muss die Maschine eine Zeitspanne stillstehen
(Pausezeit) um sich nicht unzulassig zu erwarmen.
Die Spieldauer setzt sich aus Belastungsdauer und
Pausendauer zusammen. Wahrend des Stillstandes
zwischen den Spieldauern kiihlt sich die Maschine
nicht mehr auf Raumtemperatur ab. Die Spieldauer
betragt 10min, wenn keine andere Angabe gemacht
wird.

6. Inbetriebnahme

Achtung!

@ Ziehen Sie vor samtlichen Montagen und Einstell-
arbeiten den Netzstecker.

® Um Transportschaden zu vermeiden darf die
Maschine nur aufrecht , am besten in der
Originalverpackung, transportiert werden!

@ Maschinengewicht beachten! Das Nettogewicht
der Maschine betragt 62 kg. Verwenden sie ein
geeignetes Transportmittel, welches die Last der
Maschine aufnehmen kann. Sollte kein Transport-
mittel zur Verfligung stehen, heben Sie die
Maschine vorsichtig an, damit Mensch und
Maschine nicht zu Schaden kommen.

@ Schitzen Sie die Maschine vor Feuchtigkeit und
Regen.

Die Aufstellung und Verwendung der Maschine ist
nur in trockenen und beliifteten Raumen zulassig.
Der Temperaturbereich fiir Betrieb der Maschine
sollte zwischen +15° und +40° liegen.

@ Sind Werkzeugfutter und Fraser ausreichend
befestigt?

Kontrollieren Sie, ob sich eventuell Maschinenteile
geldst haben.

Wiirde der richtige Drehzahlbereich gewéhlt?
Sind Maschine und Spannmittel sauber und frei
von Spanen?

Kontrollieren Sie, ob die Befestigungsschrauben
des Dreibackenfutters fest angezogen sind und ob
sich die Arbeitsspindel leicht von der Hand drehen
lasst.

Vor der Inbetriebnahme missen alle Abdeck-
ungen und Sicherheitsvorrichtungen montiert sein.
Das Backfutter muB frei laufen kénnen.

Bevor Sie den Einschalter betétigen vergewissern
Sie sich das alles richtig montiert und bewegliche
Teile leichtgéngig sind.

Uberzeugen Sie sich vor dem AnschlieBen der
Maschine, daf3 die Daten auf dem Typenschlid mit
den Netzdaten Ubereinstimmen.

6.2 Aufstellung

Stellen Sie die Maschine auf einen ebenen Unterbau
(Werkbank etc.)

Wichtig: Die Maschine muss mit vier Schrauben fest
mit dem Unterbau verschraubt werden. Benutzen Sie
dazu die vier Befestigungsbohrungen in der
Standplatte der Maschine.

Stellen Sie sicher dass gentigend Platz zur verfahren
des Kreuztisches und flr Neigungseinstellungen vor-
handen ist.

Achten Sie darauf, dass der Unterbau der Maschine
ausreichend stabil ist um das Gewicht (ca. 62 kg) der
Maschine zu tragen!

Zum Schutz vor Korrosion sind alle blanken Teile der
Maschine werkseitig eingefettet. Reinigen Sie die
Maschine vor Inbetriebnahme mit einem geeigneten,
umweltfreundlichen Reinigungsmittel. Benutzen Sie
keine Reinigungsmittel die den Lack der Maschine
angreifen kénnten und sorgen Sie wahrend der
Reinigung fir ausreichende Beliftung. Olen Sie nach
erfolgter Reinigung die Maschine wieder leicht mit
séaurefreiem Schmierdl ein!

Achtung: O, Fett und Reinigungsmittel sind umwelt-
geféhrdend und miissen Umweltgerecht entsorgt
werden — nicht in den Hausmiill geben!
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6.3 Netzanschluss / Schalter

Die Maschine darf nur mit Einphasenstrom 230 Volt /

50 Hz berieben werden. Hausseitig muss der
Stromkreis mit maximal 16 A abgesichert sein.

6.3.1 Maschine Einschalten (Abb. 3)

Vor dem Einschalten der Maschine muss der klapp-
bare Spaneschutz (16) heruntergeklappt sein.

Zum Einschalten muss die griine Taste (I) gedriickt
werden.

Leuchtet die griine Kontrollleuchte (a) kann die
Maschine mittels des Drehzahl-Wahlschalters (6)
eingeschaltet und die gewiinschte Drehzahl einge-
stellt werden.

Leuchtet zusatzlich die orange Kontrollleuchte (b),
muss der Drehzahl-Wahlschalter (6) erst in ,0*
Position gestellt werden und die gelbe Leuchte
erlischt wieder. Danach kann die gewlinschte

Drehzahl an der Maschine eingestellt werden und die

Maschine lauft an.

6.3.2 Maschine Ausschalten

Maschine durch Driicken der roten ,O“ Taste oder
durch driicken der ,NOT AUS TASTE* (c) ausschal-
ten und durch das ziehen des Netzsteckers vom
Netz trennen.

7. Bedienung und Einstellung

Achtung: Alle Einstellungen an der Maschine durfen

nur bei gezogenem Netzstecker vorgenommen wer-
den.

7.1 Drehzahleinstellung

Mittels des Getriebehebels (5) auf der Maschinen-
seite kdnnen zwei Drehzahlbereiche gewahlt wer-
den.

Vordere Stellung (L) fiir den Drehzahlbereich

50 bis 1100 min™

Hintere Stellung (H) fiir den Drehzahlbereich

120 bis 2500 min”'

Achtung: Drehzahlbereiche (L und H) nicht bei lau-
fender Spindel &ndern! Die Drehzahl kann innerhalb

des Drehzahlbereiches stufenlos eingestellt werden.

Die Feineinstellung der Drehzahl erfolgt tiber den
Drehzahlwahlschalter (6).

7.2 Richtigen Drehzahl / Schnittgeschwindigkeit
Die Wahl der richtigen Schnittgeschwindigkeit hat
groBe Auswirkungen auf die Standzeit des Werk-

10
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zeuges und auf das Arbeitsergebnis. Sie ist je nach
Werkstoff unterschiedlich zu wéhlen. Die richtige
Schnittgeschwindigkeit erhalten Sie durch die
richtige Wahl der Drehzahl.

7.2.1 Bohren

Faustregel: Je kleiner die Locher und je weicher der
Werkstoff, desto héher die Drehzahl.

Unten aufgefihrte Liste hilft ihnen bei der Wahl der
Richtigen Drehzahl fiir die verschiedenen
Materialien.

Bei den angegebenen Drehzahlen handelt es sich
lediglich um Richtwerte.

Drehzahleinstellung siehe Kap.7.1

O Bohrer Grauguss _Stahl _Eisen ini Bronze

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 43 610 2600 2170
2 640 400 560 2400 2000
13 590 370 515 2200 1840
1 545 340 480 2000 1700
16 480 300 420 1800 1500
18 425 265 370 1600 1300
20 380 240 335 1400 1200
22 350 220 305 1300 1100
25 305 190 270 1150 950

7.2.2 Frasen
Die Drehzahl I&sst sich folgendermafen berechnen:

n=v/(mxd)

n = Drehzahl in min?

v = Schnittgeschwindigkeit in m/min
d = Werkzeugdurchmesser in m
=314

Die Werte fir die Schnittgeschwindigkeiten und
maximalen Schnitttiefen fiir den jeweiligen Werkstoff
entnehmen Sie unten aufgefihrter Liste oder einem
Tabellenbuch.
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Hartmetall
Sohniti-]  Schnitt__| Sehnit-|  Schnit-
Werkstoff tiefe a tiefe a indi
(mm] | vimmin] | (mm] | v(mmin]
05 70-50 200- 150
500-700 [ 8 30
Al Baustah, = -2 g
Werkzeug- - -
stanl, Einsatz | 7007900 |3 -2 -
7= 10 12 1 55 -
’ 05 20 1
oo | s00-1100 [ 5 15
stahl, 10 10 il
Stahiguss . 5 o T
1100 - 1400 [~ 5 50-
5 5 30-
Automaten- 05 50- 160
stahl 700 3 75- 120~
05 - 100
Gusseisen 200 3 5 90-
mit Lamellen- 10 5 I 60-
graphit ) 05 100~
200-400 |55 os
05 240- 190
Sehwarzer | 60 3 190140
perg! 6 140-80
05 750100
romveifer | as0-400 [5 100-60
perg! 6 7045
05 180-160 | 05 700 +
60-320 160140 600 - 400
140120 500250
Logtrungen | 20440 140190 30020
o 120-80 300- 150
5 5 200- 120
G 5 5 150 - 50
3 750100 450 -350
Kupfer 200- 400 6 120-70 350 - 250
Legierungen " 3 100-55 400-500
400-800 | 5535 30-200

7.3 Spannen der Werkzeuge (Abb. 4,5,6)

In der Arbeitsspindel dlrfen ausschlieBlich
Werkzeuge, Spannvorrichtungen oder
Werkzeugaufnahmen mit Morsekegel MK3 und
Innengewinde M12 zu formschliissigen Befestigung
verwendet werden. Reduzierhiilsen dirfen nicht ver-
wendet werden!

7.3.1 Werkzeuge in Arbeitsspindel spannen

® Maschine ausschalten und Netzstecker ziehen!

@ Spindelabdeckung (15) entfernen.

@ Kegelschaft und Spindel sédubern und entfetten.

@ Jetzt den Kegelschaft (18) in die Hillse der
Arbeitsspindel (4) stecken. Achtung: Um Ver-
letzungen zu vermeiden sollte der Fraser mit
einem Lappen angefasst werden!

® Zum Fixieren der Arbeitsspindel den Fixierstift
(17) seitlich in die Spindelhlilse einstecken.

® Zugstange (19) zum Befestigen des Kegel-
schaftes mit einem Maulschlussel (SW10) fest-
ziehen. Die Zugstange muss mit ca. 8 Umdreh-
ungen (im Uhrzeigersinn) in den Kegeldorn ge-
schraubt werden. Wichtig: Sichern Sie das Werk-
zeug oder das Bohrfutter immer mit der Zug-
stange, um ein selbststandiges Lésen des Werk-
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zeuges auszuschlieen.
@ Fixierstift (17) wieder entfernen.
@ Spindelabdeckung (15) wieder aufstecken.

7.3.2 Werkzeug aus Arbeitsspindel entfernen:
® Maschine ausschalten und Netzstecker ziehen!
@ Spindelabdeckung (15) entfernen.

@ Zum Fixieren der Arbeitsspindel den Fixierstift
(17) seitlich in die Spindelhlilse einstecken.

® Zugstange mit Maulschliissel (SW 10) entgegen
dem Uhrzeigersinn l6sen.

@ Kegelschaft (18) vorsichtig mit einem Gummi-
hammer lockern und aus der Spindelhiilse
nehmen. Um Verletzungen zu vermeiden sollte
der Fraser mit einem Lappenangefasst werden!

@ Spindelabdeckung (15) wieder aufsetzen.

7.3.3 Handhabung des Bohrfutters

@ Im Bohrfutter (9) durfen nur zylindrische Werk-
zeuge mit dem angegebenen maximalen Schaft-
durchmesser gespannt werden. Nur einwandfreies
und scharfes Werkzeug benutzen. Keine Werk-
zeuge benutzen, die an Schaft beschadigt sind
oder sonst in irgendeiner Weise verformt oder be-
schadigt sind. Setzen Sie nur Zubehor oder Zu-
satzgeréate, die vom Hersteller freigegeben sind,
ein.

@ Schaft des Werkzeuges ganz in das Bohrfutter (9)
einstecken und mit dem mitgelieferten Futter-
schlussel festziehen.

@ Futterschliissel wieder abziehen. Achten Sie auf
festen Sitz der eingespannten Werkzeuge.
Achtung: Futterschllssel nicht stecken lassen.
Verletzungsgefahr durch Wegschleudern des
Futterschlissels.

7.4 Spannen der Werkstiicke

Achtung: Die Werkstlicke mlissen immer fest ein-
gespannt werden! Dies ist wichtig fr die
Betriebssicherheit und fiir das Arbeitsergebnis.

Ist das Werkstlck nicht fest eingespannt, kann es
durch die Vorschubkraft des Frasers herausgerissen
und weggeschleudert werden.

Am besten eignet sich hierzu ein
Maschinenschraubstock.(nicht im Lieferumfang
enthalten. Mit Hilfe von Spannschrauben und
Nutsteinen kann der Maschinenschraubstock fest am
Kreuztisch der Maschine befestigt werden. Vor dem
endgliltigen festziehen der Schrauben muss der
Maschinenschraubstock mittels eine Messuhr genau
parallel zu den Schlittenfiihrungen ausgerichtet wer-
den.
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Es konnen auch geeignete Spannpratzen (nicht im
Lieferumfang enthalten), zum befestigen des
Werkstlickes am Maschinentisch verwendet werden.
Dabei ist auf die richtige SpannpratzengréBe zu ach-
ten., um eine festen Halt des Werkstlickes zu
gewahrleisten.

7.5 Vorschub (Abb.7,8)

Alle Vorschubbewegungen missen von Hand ausge-
flhrt werden.

7.5.1 Normalvorschub des Fraskopfes (Abb.

1/2/7)

@ Das Drehkreuz (14) des Vorschubes ganz von der
Maschine weg nach auBBen ziehen.

@ Das Werkzeug kann nun mittels des Drehkreuzes
schnell an das Werkstiick herangefiihrt werden.

® Der Normalvorschub wird zum Ausflihren von
Bohrungen verwendet.

@ Durch den Tiefenanschlag (12) kann die Bohr-
bzw. Fréstiefe in z-Richtung begrenzt werden.

@ Dazu Feststellgriff (20) am Tiefenanschlag (12)
l6sen

@ Tiefenanschlag auf die gewlinschte Position ein-
stellen und Feststellgriff (20) wieder festziehen.

@ Die Vorschubposition kann an der Skala (21) ab-
gelesen werden.

7.5.2 Feinvorschub des Fraskopfes (Abb. 1/7)

@ Das Drehkreuz (14) so in Richtung Fraskopf (1)
schieben, dass die Z&hne der Klauenkupplung
(27) ineinander greifen.

@ Der Fraser kann nun mittels des Stellrades fiir den
Feinvorschub (7) genau positioniert werden.

@ Ein Teilstriches des Skalenrings entspricht 0,02
mm Verfahrweg des Tisches.

@ Ist die gewlinschte Frastiefe eingestellt muss der
Fraskopf (1) mittels des jeweiligen Klemmhebels
(28) fixiert werden.

7.5.3 Vorschub des Kreuztisches (Abb. 8)

@ Der Kreuztisch (2) der Maschine ist in zwei senk-
recht zueinander stehenden Achsen (X;Y) manuell
verfahrbar.

@ Der Vorschub beim Frésen wird durch Betatigung
der Kurbeln (10;11) ausgefuhrt.

@ Durch den Skalenring an den Handkurbeln kann

man die Nullposition des Verfahrweges einstellen.

Ein Teilstriches des Skalenrings entspricht 0,02

mm Verfahrweg des Tisches.

@ Wird eine Verfahrachse (X oder Y) des Tisches
nicht verwendet, empfiehlt es sich diese mittels
des jeweiligen Klemmhebels (22) festzuklemmen.
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pfes (Abb. 1,2, 9)

7.6 S ken des Fra
Zum Fréasen von Fasen oder V-Nuten kann der
Fréaskopf nach links und rechts um jeweils 45°
geschwenkt werden.

Achtung: Stellen Sie vor Beginn der Einstellung
sicher, dass die Maschine fest auf der Arbeitsflache
verschraubt ist!

® Maschine ausschalten.

@ Maschinenkopf (1) mit einer Hand gut festhalten
um ein Wegkippen zu verhindern.

@ Befestigungsmutter (13) mit einem Maulschlussel
(SW 32) losen.

@ 0° Arretierung (23) durch herausziehen entriegeln.

@ Den gewiinschten Keilwinkel an der Winkelskala
(24) einstellen.

@ Befestigungsmutter (13) wieder festziehen.

7.7 Gehrungsfiihrungen justieren (Abb. 10)

Bei haufiger Benutzung kann sich der Abstand zwi-
schen den Gleitflachen des Langs- und
Querschlittens sowie des Fraskopfes &ndern. Um die
einwandfreie Funktion und Bewegung zu gewéhrlei-
sten sollte die Gehrungsfiihrungen etwa 1 mal pro
Jahr nachjustiert werden.

@ Kontermuttern (25) l6sen

@ Justierschrauben (26) so nachstellen, dass der
ausgetlibte Druck auf die Gehrungsfihrung an
jeder Justierschraube gleichméaBig ist.

@ Justierschraube (26) mittels eines Inbusschlissels
(3mm) in Position halten und Kontermuttern (25)
wieder festziehen.

@ Tip: Die Justierschrauben von auBen beginnend
immer von zwei Seiten gleichmaBig anziehen, um
eine einheitliche Einstellung zu erhalten.

8. Bearbeitung

8.1 Bohren und Tiefenfrasen

@ Bohrfutter und Werkzeug wie in Kap. 7.2 be-
schrieben einsetzen und mit der Zugstange
sichern.

@ Bohrfutter mit Hilfe des Futterschlissels fest-

ziehen.

Richtigen Drehzahl einstellen (siehe Kap. 7 )

Spannen Sie das Werkstiick gut mittels eines Ma-

schinenschraubstockes oder mittels Spannpratzen

gut fest.

Kreuztisch (2) in die (X- und Y-Richtung) in die ge-

wiinschte Position bringen

Tiefenanschlag einstellen (siehe Kap. 7) und dar-
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auf achten dass das Werkzeug nicht das Werk-
stiick berthrt.

@ Nicht mehr gebrauchte Gegenstande aus dem

Arbeitsbereich entfernen.

Maschine einschalten und mit dem Drehzahlwahl-

schalter (6) die richtige Spindeldrehzahl einstellen.

® Durchfihren der Bohr- bzw. Frésarbeit. Hinweis:
Bei groBen Bohrungen sollte zuerst mit einem
kleinen Bohrer vorgebohrt werden. Ziehen Sie den
Bohrer wahrend des Bohrens einige Male aus
dem Werkstlck zurlick, damit das Bohrloch frei
von Spénen bleibt.

@ Die Bohr- bzw. Frastiefe ergibt sich aus der Ein-
stellung des Tiefenanschlages (12)

@ Nach Beendigung der Arbeit Fraskopf wieder in

obere Position bringen und Maschine aus-

schalten.

Maschine und Spannvorrichtung reinigen und ggf.

eindlen.

8.1.1 Senken und Zentrierbohren

Bitte beachten Sie dass Senken mit niedriger
Schnittgeschwindigkeit und niedrigem Vorschub,
wéhrend Zentrierbohren mit hoher
Schnittgeschwindigkeit und niedrigem Vorschub
durchzuflhren ist.

8.2 Stirnfrasen

@ Spannfutter und Werkzeug einspannen (siehe
Kap. 7.1) und mit der Zugstange (19) sichern.

@ Spannfutter mit Hilfe des Futterschlissels fest-

ziehen.

Richtigen Drehzahlbereich einstellen (siehe

Kap. 7)

Achtung: Drehzahlbereiche (L und H) nicht bei

laufender Spindel &ndern!

Spannen Sie das Werkstiick gut mittels eine Ma-

schinenschraubstockes oder mittels Spannpratzen

gut fest.

Arbeitstisch in die (X- und Y-Richtung) in die ge-

wiinschte Position bringen

e Tiefenanschlag einstellen (siehe 7.4.1) und dar-
auf achten dass das Werkzeug nicht das
Werkstlck berihrt.

@ Nicht mehr gebrauchte Gegenstande aus dem

Arbeitsbereich entfernen.

Maschine einschalten und mit dem Drehzahlwahl-

schalter(6) die gewiinschte Spindeldrehzahl ein-

stellen.

Frasarbeit durchfiihren. Dazu Kreuztisch mittels

der Handkurbeln in X- und Y-Richtung verstellen.

(siehe 7.5.3)

Nach Beendigung der Arbeit Maschine ausschal-

ten und Fréskopf (1) wieder in obere Position
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bringen.

@ Maschine und Spannvorrichtung von reinigen und
ggf. eindlen.

Nach dem Gebrauch der Maschine muss der
Arbeitstisch wieder gereinigt und eingedlt wer-
den.

9. Pflege und Wartung

Vor allen Pflege und Wartungsarbeiten ist der
Netzstecker zu ziehen! Die Maschine ist in regel-
maBigen Absténden (je nach Benutzungshaufigkeit)
zu warten. Die Wartungsarbeiten sollten genau doku-
mentiert werden.

@ Kegelschéfte und Fraser sauber halten.

® Zum Schutz, gleiche Fréaser bei Nichtgebrauch am

besten in einer Box aufbewahren.

Uberpriifen Sie den gesamten Stromkreis ( Schal-

ter, Stecker, Kontakte etc.) auf ordnungsgemafe

Funktion.

® Um gréBeren Schaden und Verletzungen vorzu-
beugen, wenden Sie sich bei Stérungen, welche
Uber die normale Wartung hinausgehen, bitte an
unsere Kundendienst. Die Serviceadresse finden
Sie nachfolgend in der Garantieurkunde.

@ Uberpriifen Sie den Frasmaschinenkopf auf

leichte Beweglichkeit und achten Sie darauf dass

er sich nicht gelockert hat.

Priifen Sie die Spindel auf Uberschwingen.

@ Alle Schraubverbindungen auf festen Sitz tiber-
priifen.

9.1 Schmierung

Um stets gute Arbeitsergebnisse zu gewahrleisten
und die Maschine vor Korrosion zu schiitzen, muss
die Maschine in regelméaBigen Abstanden abge-
schmiert und gefettet werden. Verteilen Sie das
Schmierdl bzw. Schmierfett gleichmaBig mit einem
Pinsel oder einem nicht fusselnden Lappen.

Schmierstellen und Schmierstoffe:

Alle blanken Maschinenteile: Schmierdl
Zahnstange an Saule: Schmierd!
Maschinentisch: Schmierdl
Mechanismus des Feinvorschubes: Schmierdl
Vorschubspindel Langsschlitten: Schmierd!
Vorschubspindel Querschlitten: Schmierdl
Prismenflihrung Fraskopf: Schmierfett
Drehlager Fraskopf: Schmierfett
Prismenfiihrung Querschlitten: Schmierfett
Prismenflhrung Léngsschlitten: Schmierfett

13
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Sonderzubehér:
Fir die Maschine ist folgendes Zubehér erhaltlich:

® Maschinenschraubstock

® Spannpratzen- Set (58 tlg)

@ Spannzangen Set 4-16 mm (9 tig

® Wendeschneidplattenfraser @ 30 mm
® Wendeschneidplatten Hartmetall

10. Ersatzteilbestellung

Ersatzteile konnen bei der Fa. ISC GmbH bestellt
werden (Adresse siehe Garantieurkunde), hierbei
sollten folgende Angaben gemacht werden:

e Typdes Gerétes

o Artikelnummer des Gerétes

e Ident- Nummer des Gerates

e Ersatzteil- Nummer des erforderlichen Ersatzteils

Aktuelle Preise und Infos finden Sie unter:
www.isc-gmbh.info

14
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1. Layout

Routing head

Compound table

Machine column

Work spindle

Gear lever

Speed selector switch
Wheel selector for fine feed
ON/OFF switch

Ring gear drill chuck

10. Hand crank for cross slide
11. Hand crank for saddle slide
12. Depth stop

13. Fixing nut for angle adjustment
14. Star handle

15. Spindle guard

16. Hinged chip guard

OCOND>DONH WM

2. ltems supplied

@ Drilling and routing machine
@ Drill chuck key

@ Hook spanner

@ Locating pin

® Tools

3. Proper use

This machine is designed for the drilling, deep rout-
ing and face routing of small workpieces (max.
dimensions: 300 mm x 200 mm x 200 mm) made
from metal, plastic or similar materials. Only drilling
and routing tools with a cylindrical shaft of max. 16
mm may be used with the standard ring gear drill
chuck. The tool diameter for the machining of metal
(ST37) must be no more than 13 mm. Tools with a
tapered shank (MK3) can also be mounted directly in
the work spindle. This drilling and routing machine is
suitable only for household use and must not be
used for industrial applications. The machine is to be
used only for its prescribed purpose. Any other use is
deemed to be a case of misuse.

The user/operator and not the manufacturer will be
held liable for damage and/or injuries of any kind that
result from such misuse. To use the machine proper-
ly you must also observe the safety regulations, the
assembly instructions and the operating instructions
to be found in this manual. All persons who use and
service the machine have to be acquainted with this
manual and must be informed about the machine’s
potential hazards. It is also imperative to observe the
accident prevention regulations in force in your area.
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The same applies for the general rules of health and
safety at work.

The manufacturer will not be liable for any changes
made to the machine nor for any damage resulting
from such changes. Even when the machine is used
as prescribed it is still impossible to eliminate certain
residual risk factors. The following hazards may arise
in connection with the machines’ construction and
design:

@ Contact with the jaw chuck where it is not
covered.

@ Reaching into rotating parts (risk of injury).

@ Catapulting of workpieces and parts of workpieces
from the machine.

@ Risk of injury from the cutting tool even when it is
not being used.

® Workpieces whose diameter allows them to fall

through the jaw chuck towards the spindle head

must not under any circumstances project beyond

the limit of the machine (risk of injury).

Harmful coolants and lubricants. Make sure they

are disposed of in an environmentally friendly

manner.

Contact with rotating components where they are

not covered. Risk of injury!

Caution! Risk of injury! Always withdraw jaw chuck

keys immediately and never leave them inserted

in the chuck!

@ Catapulting of workpieces and parts of workpieces

from the machine.

Risk of injury from the routing tool even when it is

not in use.

@ Eye injuries can be caused by flying chips and
other splinters. You MUST wear safety goggles!

4. Important information

Please read the directions for use carefully and
observe the safety information before using the
machine for the first time. It is important to con-
sult these instructions in order to acquaint your-
self with the machine, its proper use and safety
precautions. Always keep the instructions so that
the user can access them at any time.

@ ltis absolutely essential that personal protective
equipment is worn whenever working with the
machine.

@ To prevent eye injuries, always wear safety
goggles.

@ You must wear a hair net or suitable work cap if
you have long hair.
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Wear close-fitting work clothes.

The tool could catch sleeves etc. as it rotates.
Use a suitable chip hook to remove chips. Never
remove chips using just your hand.

With the machine switched off, chips are best
removed using a brush or the like.

Only people over the age of 18 who are familiar
with how the machine works may operate the
machine.

Young people aged between 16 and 18 may only
work with the machine under the supervision of an
adult.

Check that the safeguard is functioning properly
before starting work.

Do not overload the machine. Electric tools work
better and safer when used within their quoted
capacity range.

Use the correct tool and make sure that the tools
(routing tool, drill) are not blunt or broken.
Always lead the power cable from the rear of the
machine. Protect the cable from heat, oil and
sharp edges.

Pull out the power plug before carrying out repairs
and maintenance and when the machine is not in
use.

Work on electrical equipment may only be carried
out by a qualified electrician. Only original parts
may be used.

Clean workplaces make work easier. Concentrate
on what you are doing. Use common sense when
working.

Make sure that the base on which the machine is
placed can support the weight of the machine and
is sufficiently stable for no vibrations to occur
during machining.

All bare parts of the machine are already well
greased in order to protect them from corrosion.
Clean the machine with a suitable environmentally
friendly cleaning agent before using it for the first
time.

Important! Close the safety guard for the jaw
chuck before switching the machine on.

This machine must not be used for the machining
of any materials that are toxic or generate dust
such as wood, Teflon etc.

Do not use the machine near flammable liquids or
gases.

Use the machine only in suitable rooms and do
not expose the machine to moist or wet
environments.

Provide good lighting while you work.

Do not use the cable to pull the plug out of the
socket.

Make sure that the workpiece is clamped in firmly
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when working. Always clamp the workpiece in a
machine vice or by means of clamping claws.
Use only tools that are sharp and clean.

Switch the machine off immediately in dangerous
situations or if technical faults occur and pull out
the power plug!

If the machine is damaged, you must stop working
with it and pull out the power plug.

Important! Only replacement tools and accesso
ries which have been approved by the
manufacturer may be used. The use of non-
approved parts can put you at risk of injury.

Keep your work area clean and tidy. Untidy work
areas can cause accidents.

Wear safety goggles. You must also wear a face
or dust mask when carrying out work that
produces a lot of dust.

Remove jaw keys and other tools before starting
work.

5. Technical data

Rated voltage 230V ~/50 Hz
Power rating 550 W S3 50% 400W S1
Rotational speed range (L) low 50-1100 min*
Rotational speed range (H) high 120-2500 min™*
Morse taper in spindle MK 3
Max. drill bit diameter 16 mm
End-routing cutter diameter 13 mm
Face-routing cutter diameter 30 mm
Compound table 410 x 110 mm
Max. table adjustment in x 250 mm
Max. table adjustment in y 100 mm
Max. spindle stroke 220 mm
Angle adjustment I/r -45° - +45°
LPA sound pressure level 83 dB(A)
Protection type IP 23
Weight 62 kg

Operating mode S3 (periodic intermittent opera-
tion):

The machine may be operated at the power rating for
a certain period (relative ON period as % of cycle
time). Afterwards the machine must be stopped for a
while (rest period) to prevent it from overheating. The
cycle time is made up of the load period and the rest
period. The machine will not cool down to room tem-
perature while not running between the cycle times.
Unless stated otherwise, the cycle time is 10 min-
utes.
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6. Starting up

Important!

@ Pull out the power plug before carrying out any
assembly and adjustment work.

® To avoid damage in transit, always transport the
machine upright and preferably in the original
packaging.

® Make allowance for the weight of the machine!
The net weight of the machine is 62 kg. Use
suitable means of transport that can support the

weight of the machine. Should no means of trans-

port be available, lift the machine carefully so as
to avoid injury to people and damage to the
machine itself.

Protect the machine against moisture and rain.
@ The machine may only be installed and used in

dry, well-ventilated rooms. The temperature range
for operating the machine should be between +15°

and +40°.
@ Are the tool chuck and routing cutter sufficiently
secure?
@ Check to see if any parts of the machine have
worked loose.
Has the right rotational speed range been
chosen?
@ Are the machine and clamping devices clean and
free of chips?
Check to make sure that the fixing screws of the

concentric chuck have been tightened and that the

work spindle can be easily rotated by hand.
® All covers and safety devices must be properly
fitted before the machine is switched on.
The jaw chuck must be able to run freely.
@ Before switching on, make sure that everything
has been properly assembled and that moving
parts can move easily.
Before you connect the machine to the power
supply, make sure the data on the rating plate is
the same as that for your mains.

6.2 Installation

Set the machine up on a level base (workbench etc.).

Important: The machine must be screwed tight to
the base using four screws. To do this, use the four
fixing holes in the baseplate of the machine.

Make sure that there is enough space for the com-
pound table to traverse and for angle adjustments.
You must also make sure that what is underneath
the machine is sufficiently stable to support the
weight (approx. 62 kg) of the machine!

All bare parts of the machine are already greased in
order to protect them from corrosion. Clean the
machine with a suitable environmentally friendly
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cleaning agent before using it for the first time. Do
not use any cleaning agents that could attack the
paintwork of the machine and ensure sufficient venti-
lation during cleaning. Lubricate the machine with
non-acidic lubricating oil again after cleaning.
Important: Oil, grease and cleaning agents are harm-
ful to the environment and must be disposed of in an
environmentally compatible way - not with household
rubbish!

6.3 Mains connection / switch

The machine may only be operated with single-
phase current 230 Volt / 50 Hz. The electric circuit of
the house must be protected by no more than a 16A
fuse.

6.3.1 Switching on the machine (Fig. 3)

The hinged chip guard (16) must be in the “down”
position before the machine is switched on.

To switch on, press the green button (1).

If the green indicator light (a) illuminates, the
machine can be switched on using the speed selec-
tor switch (6) and the desired rotational speed can be
set.

If the orange indicator light (b) also illuminates, the
speed selector switch (6) must be put into the “0”
position and the yellow light will go off again. The
desired rotational speed of the machine can then be
set and the machine will start up.

6.3.2 Switching off the machine

Switch the machine off by pressing the red “O” but-
ton or the “EMERGENCY OFF” button (c) and then
unplug the power plug.

7. Operation and adjustment

Important: Always unplug the power plug before
making any adjustments to the machine.

7.1 Setting the rotational speed
Use the gear lever (5) on the machine side to choose
between two speed ranges.

Front position (L) for the rotational speed rang
50 to 1100 min”'
Rear position (H) for the rotational speed range
120 to 2500 min™'

Important: Do not change rotational speed ranges
(L and H) while the spindle is running! The rotational
speed can be adjusted infinitely within the speed
range. Use the speed selector switch (6) to finely
adjust the rotational speed.
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7.2 Correct rotational speed / cutting speed Figh-speed steel Fard metal
n : - cutting Cutting
The choice of the correct cutting speed has an enor. watera | 1151 | Goptr | Cuting speea | deptn | Cuting speed
mous effect on the service life of the tool and on the 9" | amm) | vimmin) | afmm]| v (mmin]
work results. The right speed depends on the materi- o | s00-700 230 —
al. If the chosen rotational speed is correct, the cut- Structural 10 -20 10 0
i i steel; tool 05 S| 1 10|
ting speed will also be correct. : 700-900 [ 3 20 6 80~
steel; case- 50 Sie i -
. hardened 05 20 1 110- 7
7.2.1 Drilling 900-1100 3 15 3 5
tempered 10 10 10 -
Rule of thumb: The smaller the hole and the softer steel; cast = =
the material, the higher the speed of rotation. steel | 1100- 1400~ E E
The table below will help you select the proper speed Free-cutting = 05 90- 160-80 |
for the various materials. Sl = = e
Note: The rotational speeds shown are merely sug- Gray cast 200 3 5 90-60 |
gested values. iron e - P57
To adjust the speed, see chapter 7.1. 200740 5 - 7050 |
Blackheart 50 05 5 ELUE)
3 - 190 - 140
pro - — fron 3 5 140-80
Drill bit @ Castiron Steel Iron Aluminium  Bronze White 05 - 150 -100
3 2550 1600 2230 9500 8000 malleable 350 - 400 3 - 100 - 60
iron 6 - 70- 45
4 1900 1200 1680 7200 6000 05 80160 0 f00s
60- 320 3| _160-140 | 3 | 600-400
5 1530 955 1340 5700 4800 140 - 120 500 - 250
[ e, 140-100 400 -200
6 1270 800 1100 4800 4000 CLh) 12080 300150
440+ - - 200 - 120
7 1090 680 960 4100 3400 - - 150 - 50
200 - 400 3 150 - 100 450 - 350
8 960 600 840 3600 3000 Copper - 6 120-70 350 - 250
9 850 530 740 3200 2650 aloys | 400800 [—3 1905 400500
o 65 OB S0 g0 2300 7.3 Clamping the tools (Figs. 4,5,6)
1 700 435 610 2600 2170 Only tools, clamping fixtures or tool chucks with
12 640 400 560 2400 2000 Morse taper MK3 and internal thread M12 may be
13 590 370 515 2200 1840 used to ensure positive fixing in the work spindle.
i I
7 a5 0 s 500 =00 Reducing bushes must not be used!
s s £ = 1800 1500 7.3.1 Clamping tools in the work spindle
18 425 265 370 1600 1300 @ Switch the machine off and unplug the power
20 380 240 335 1400 1200 plug.
22 350 220 305 1300 1100 @ Remove the spindle guard (15).
25 305 190 270 1150 950 [ Clgan and degrease the tapered shank and
spindle.
7.2.2 Routing @ Now insert the tapered shank (18) into the bush of
The rotational speed can be calculated as follows: the work spindle (4). Important: To avoid injury,
always use a cloth to hold the routing cutter!
n=v/(mxd) @ To fix the work spindle in position, insert the
locating pin (17) into the side of the spindle bush.
. N @ To fix the tapered shank in position, tighten the tie
n = rotational speed in min N
. N . rod (19) using an open-end wrench (SW10). The
v = cutting speed in m/min N .
> . tie rod must be screwed into the taper mandrel
d = tool diameter in m B B
=314 with about 8 turns (clockwise) of the wrench.
- Important: Always secure the tool or the drill
. . chuck with the tie rod in order to prevent the tool
The values for the cutting speeds and maximum cut- from working loose
i deth e elevent matrl re gheninhe o v h locating i (17)
} @ Reattach the spindle guard (15).
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7.3.2 Removing the tool from the work spindle:

@ Switch the machine off and unplug the power
plug.

@ Remove the spindle guard (15).

@ To fix the work spindle in position, insert the
locating pin (17) into the side of the spindle bush.

@ Loosen the tie rod by turning the open-end wrench
(SW10) anticlockwise.

@ Loosen the tapered shank (18) carefully using a
rubber hammer and remove it from the spindle
bush. To avoid injury, always use a cloth to hold
the routing cutter!

@ Reattach the spindle guard (15).

7.3.3 Handling the drill chuck

@ Only cylindrical tools with the stipulated maximum
shaft diameter may be clamped in the drill chuck
(9). Only use a tool that is sharp and free of
defects. Do not use a tool whose shaft is
damaged or which is deformed or flawed in any
other way. Use only accessories or auxiliary units
that have been approved by the manufacturer.

@ Insert the shaft of the tool all the way into the drill
chuck (9) and tighten it using the supplied chuck
key.

@ Pull out the chuck key. Ensure that the clamped
tool is firmly seated.

Important: Do not leave the chuck key in. Doing
so will cause the chuck key to be catapulted out,
which could cause injury.

7.4 Clamping the workpieces

Important: Workpieces must always be clamped
tightly! This is important both for your own safety and
for the work results. If the workpiece is not clamped
tightly, it could be torn out by the feed force of the
routing cutter and catapult out.

The best thing to do is to use a machine vice (not
included in delivery). The machine vice can be
secured firmly to the compound table of the machine
using tightening screws and slide blocks. Before
tightening the screws for the last time, use a dial
gauge to make sure that the machine vice is aligned
exactly parallel to the saddle guides.

You can also use suitable clamping claws (not
included in delivery) to fix the workpiece to the
machine table. You must make sure that the clamp-
ing claws are the right size to guarantee that the
workpiece is fixed securely.

7.5 Feed (Figs. 7,8)
All feed movements must be executed by hand.

7.5.1 Normal feed of the routing head

@ Pull the star handle (14) of the feeder completely
away from the machine.

® The tool can now be brought rapidly towards the
workpiece using the star handle.

@ Normal feed is used for drilling operations.

@ The drilling or routing depth can be limited in the z
direction by means of the depth stop (12).

® To do so, loosen the locking handle on the depth
stop (12).

@ Set the depth stop to the required position and
tighten the locking handle (20) again.

@ The position of the feed can be read on the scale
(21).

7.5.2 Fine feed of the routing head

@ Push the star handle (14) towards the routing
head (1) so that the teeth of the jaw clutch (27)
intermesh.

@ The routing cutter can now be positioned exactly
using the wheel selector for fine feed (7).

@ One notch on the scale ring corresponds to 0.02
mm of travel of the table.

@ Once the desired routing depth has been set, the
routing head (1) must be fixed in position using
the relevant clamping lever (28).

7.5.3 Feed of the compound table

@ The compound table (2) of the machine can be
moved manually in two perpendicular directions
X,Y).

@ For routing jobs, the feed is executed by operating
the cranks (10,11).

@ The zero position of the travel can be set using
the scale ring on the hand cranks.

@ One notch on the scale ring corresponds to 0.02
mm of travel of the table.

@ If one traversing axis (X or Y) of the table is not
used, it should be clamped tight by means of the
relevant clamping lever (22).

7.6 Swiveling the routing head (Fig. 1,2,9)

The routing head can be swiveled 45° to the left or
right to enable chamfers or V-grooves to be cut.
Important: Before starting adjustment, make sure
that the machine is screwed tight to the working sur-
face!

@ Switch the machine off.

@ Hold the machine head (1) tightly with one hand to
prevent it from tipping over.

@ Loosen the fixing nuts (13) using an open-end
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wrench (SW 32).

@ Unlock the 0° lock (23) by pulling it out.

@ Set the desired wedge angle using the angle scale
(24).

@ Tighten the fixing nuts (13) again.

7.7 Adjusting miter guides (Fig. 10)

If the machine is used frequently, the gap between

the sliding faces of the saddle slide and cross slide

and the routing head can change. To guarantee per-
fect functioning and movement, readjust the miter
guides once every year or so.

@ Undo the lock nuts (25).

@ Adjust the adjustment screws (26) so that the
pressure exerted on the miter guide is the same at
every adjustment screw.

@ Hold the adjustment screw (26) in position using
an Allen key (3 mm) and tighten the lock nuts (25)
again.

@ Tip: To ensure uniform adjustment, always tighten
the adjustment screws evenly from two sides,
starting from the outside.

8. Machining

8.1 Drilling and deep routing

@ Fit the drill chuck and tool as described in chapter
7.2 and lock them with the tie rod.

@ Tighten the drill chuck using the chuck key.

@ Set the correct rotational speed (see chapter 7).

@ Clamp the workpiece firmly using a machine vice
or by means of clamping claws.

@ Bring the compound table (2) into the desired

position (X or Y direction).

Set the depth stop (see chapter 7), making sure

that the tool does not touch the workpiece.

Remove from the working area any objects that

are no longer needed.

@ Switch the machine on and set the correct spindle

speed using the speed selector switch (6).

Carry out the drilling and routing work. Note:

Larger drill holes should be predrilled with a small

drill bit first. Withdraw the drill from the workpiece

several times while drilling so that the drill hole

remains free of chips.

The drilling or routing depth depends on the

setting of the depth stop (12).

After finishing the work, return the routing head to

the upper position and switch the machine off.

@ Clean the machine and clamping fixture and
lubricate if necessary.
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8.1.1 Countersinking and center-drilling

@ Remember that countersinking should be carried
out with a low cutting speed and low feed, while
center-drilling should be carried out with a high
cutting speed and low feed.

8.2 Face routing

@ Clamp the clamping chuck and tool in place (see

chapter 7.1) and lock them with the tie rod (19).

Tighten the chuck using the chuck key.

@ Set the correct rotational speed (see chapter 7).

o Important: Do not change rotational speed
ranges (L and H) while the spindle is running!

@ Clamp the workpiece firmly using a machine vice
or by means of clamping claws.

@ Bring the table into the desired position (X or Y
direction).

@ Set the depth stop (see chapter 7.4.1), making
sure that the tool does not touch the workpiece.

@ Remove from the working area any objects that
are no longer needed.

@ Switch the machine on and set the desired spindle
speed using the speed selector switch (6).

@ Carry out the routing work. To do this, adjust the
compound table in the X and Y direction using the
hand cranks (see 7.5.3).

@ After finishing the work, switch the machine off
and return the routing head (1) to the upper
position.

@ Clean the machine and clamping fixture and
lubricate if necessary.

The work table must be cleaned and lubricated
again after the machine has been used.

9. Care and maintenance

Always pull out the power plug before carrying

out care and maintenance work! Machine mainte-

nance is required at regular intervals (depending on
how often it is used). The maintenance work should
be documented exactly.

@ Keep the tapered shanks and routing cutter clean.

@ For added protection, identical routing cutters are
best kept in a box when not in use.

@ Check that the whole electric circuit (switches,
plugs, contacts etc.) is functioning properly.

@ To prevent further damage and injury, please
contact our Customer Services department if any
faults occur which require more than the normal
maintenance. The address is given in the warranty
card.

@ Check that the routing head can move easily and
make sure that it has not worked loose.
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@ Check the spindle for excess vibration.

@ Check that all the screw connections are tight.
9.1 Lubrication

If consistently good results are to be achieved and
the machine is to be protected against corrosion, it
must be lubricated and greased at regular intervals.
Spread the lubricating oil or grease evenly using a
brush or non-fluffy cloth.

Lubricating points and lubricants:

All bare parts of the machine: Lubricating oil
Tie rod on column: Lubricating oil
Machine table: Lubricating oil
Fine feed mechanism: Lubricating oil
Saddle slide feed spindle: Lubricating oil
Cross slide feed spindle: Lubricating oil
Routing head inverted V-track: Lubricating grease
Routing head pivot bearing: Lubricating grease
Cross slide inverted V-track: Lubricating grease
Saddle slide inverted V-track: Lubricating grease

Special accessories:

The following accessories can be obtained for the
machine:

® Machine vice

o Clamping claws set (set of 58

@ Collet chuck set 4-16 mm (set of 9

@ Indexable insert routing cutter @ 30 mm
@ Hard metal indexable inserts

10. Ordering replacement parts

Replacement parts can be ordered through ISC
GmbH (see the warranty declaration for the
address). The following information should be provi-
ded when placing an order:

@ Model/type of device

@ ltem number of device

@ |.D. number of device

® Number of the required replacement part
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1. Description de I’'appareil

téte de fraisage

table & mouvements croisés

pied de la machine

broche principale

levier de vitesse

sélecteur de vitesse

roue de réglage de 'avance précise
interrupteur Marche/Arrét

mandrin & couronne dentée

manivelle pour glissiére transversale

. manivelle pour glissiére longitudinale

12. butée de profondeur

13. écrou de fixation pour le réglage de Iinclinaison
14. tourniquet

15. recouvrement de la broche

16. dispositif rabattable de protection anti-copeaux

OCOND>POH WM

= e

2. Volume de livraison

@ perceuse, fraiseuse
@ clé du mandrin

@ clé aergot

@ broche de fixation
e outil

3. Utilisation conforme a I'affectation

Cette machine est destinée a percer, a fraiser en
profondeur et fraiser en bout de petites piéces a usi-
ner (dimensions maxi. : 300 mm x 200 mm x 200
mm) en métal, matiére plastique ou autres matériaux
du méme genre. Avec le mandrin & couronne dentée
il est uniquement autorisé d'utiliser des outils a per-
cer ou a fraiser a tige cylindrique queue de maxi. 16
mm. Lorsque I'on travaille sur du métal (ST 37), le
diamétre de I'outil ne doit pas dépasser 13 mm. Il est
également possible de loger des outils & queue
conique (MK3) directement dans la broche principa-
le. Cette perceuse, fraiseuse convient uniquement a
I'emploi & domicile et non a celui industriel. La
machine doit exclusivement étre employée confor-
mément a son affectation. Chaque utilisation allant
au-dela de cette affectation est considérée comme
non conforme.

Pour les dommages en résultant ou les blessures de
tout genre, le producteur décline toute responsabilité
et I'opérateur/I'exploitant est responsable. Le respect
des consignes de sécurité, le mode d’emploi et les
remarques de service dans le mode d’emploi sont
aussi parties intégrante de I'utilisation conforme a
I'affectation. Les personnes commandant la machine
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et en effectuant la maintenance doivent la connaitre
et avoir été instruites sur les différents risques pos-
sibles en découlant. En outre, il faut strictement res-
pecter les réglements de prévoyance contre les acci-
dents en vigueur. Il faut respecter toutes les autres
régles des domaines de la médecine du travail et de
la technique de sécurité.

Toute modification de la machine entraine I'annula-
tion de la responsabilité du producteur, aussi pour
les dommages en découlant. Malgré 'emploi confor-
me a I'affectation, certains facteurs de risque rési-
duels ne peuvent étre complétement supprimés. En
raison de la construction et de la conception des
machines, les points suivants peuvent avoir lieu.

@ Contact du mandrin @ méchoires dans le secteur
non recouvert.

@ Des piéces en rotation s’engrénent ( Risque de
blessure).

@ Des piéces a usiner et des parties de celles-ci
sont catapultées.

@ L’outil de tournage non employé est source de
risque de blessure.

@ Les pieces a usiner dont le diamétre permet de

pousser la piece a usiner a I'aide du mandrin &

machoires en direction de la poupée fixe ne
doivent en aucun cas dépasser a l'arriere par dela
les limites de la machine (Risque de blessures).

Produit réfrigérant et lubrifiant nuisibles a la santé.

Elimination dans le respect de I'environnement.

@ Contact des composants en rotation dans la zone
non recouverte. Risque de blessure !

@ Attention, risque de blessure ! Retirez toujours
immédiatement les clés de mandrin & machoires
et ne les laissez jamais enfichées !

@ Des piéces a usiner et des parties de celles-ci
sont catapultées.

@ Risque de blessure par I'outil n’étant pas employé.

@ Blessure des yeux par des copeaux et autres
échardes. Portez absolument des lunettes de
protection !

4. Remarques importantes

Veuillez lire attentivement le mode d’emploi
avant la mise en service et respectez les
consignes de sécurité. Apprenez a vous servir
correctement de I'appareil a I'aide de ce mode
d’emploi et familiarisez-vous avec les consignes
de sécurité. Conservez toujours le mode
d’emploi de maniére qu’il soit a tout moment a
portée de main de I'opérateur / opératrice.
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Le port d’'un équipement de protection personnel
est absolument indispensable pour tous les
travaux avec la machine.

Portez toujours des lunettes de protection pour
éviter toute blessure des yeux

Portez absolument un filet pour les cheveux ou un
chapeau de travail approprié si vous avez de
longs cheveux.

Portez une tenue de travail serrée.

L’outil en rotation pourrait saisir les manches ou
autres.

Utilisez un talon a copeaux adéquat pour retirer
les copeaux. Ne les retirez jamais a main nue.
Lorsque la machine est hors circuit, retirez les
copeaux de préférence avec une balayette ou un
pinceau.

Seules les personnes de plus de 18 ans sont
autorisées a travailler avec la machine dés lors
qu’elles se sont familiarisées avec la manipulation
de la machine.

Les jeunes entre 16 et 18 ans n’ont le droit de
travailler que sous la surveillance d’une personne
adulte.

Controlez, avant de commencer a travailler, le
fonctionnement correct du dispositif de protection
Ne surchargez pas la machine. Vous travaillerez
mieux et plus sGrement en respectant la plage de
performance indiquée.

Utilisez I'outil adéquat et veillez a ce que les outils
(outil de tournage, foret) ne soient ni émoussés ni
cassés.

Faites toujours partir le cable par l'arriere de la
machine. Protégez le cable de la chaleur, contre
tout contact avec de I'huile et des arétes acérées.
Tirez la fiche de contact en cas de réparations et
de travaux d’entretien et lorsque vous n'utilisez
pas la machine.

Les travaux sur des dispositifs électriques doivent
uniquement étre réalisés par un(e) spécialiste
électricien(ne). Seules des piéces originales
doivent étre utilisées.

Un poste de travail propre facilite le travail. Faites
attention a ce que vous faites. N'utilisez pas votre
appareil a la légére.

Veillez a ce que la substructure puisse bien porter
le poids de la machine et soit suffisamment stable
pour qu’aucune oscillation ne soit générée
pendant le travail.

Toutes les piéces nues de la machine sont
fortement graissées pour les protéger contre la
corrosion. Nettoyez la machine avant la mise en
service avec un produit nettoyage adéquat et
respectueux de I'environnement.

Attention ! Fermez le couvercle de protection du
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mandrin & machoires avant de mettre la machine
en circuit.

Il est interdit de traiter avec cette machine des
matériaux dangereux pour la santé ou générant
de la poussiére, comme par ex. le bois, le Téflon
etc.

N’utilisez pas la machine a proximité de liquides
ou gaz combustibles.

Utilisez la machine uniquement dans des pieces
adéquates et n’exposez pas la machine a un
environnement humide ou mouillé.

Assurez un bon éclairage pendant le travail.
N'utilisez pas le cable pour tirer le connecteur de
la prise.

Veillez a bien tendre la piéce a usiner pendant les
travaux. Tendez toujours la piéce a usiner dans
un étau de machines ou a l'aide de la grille de
serrage.

Utilisez exclusivement des outils aiguisés et
propres.

Mettez immédiatement la machine hors circuit en
cas de dérangement et tirez la fiche de contact !
En cas d’'endommagement, il est interdit de
continuer a travailler avec la machine et il faut
retirer la fiche de contact !

Attention ! Il est uniquement autorisé d'utiliser des
outils et accessoires admis par le producteur.
L'utilisation d’outils non admis peut entrainer un
risque de blessure.

Maintenez votre zone de travail propre et rangée.
Le désordre dans la zone de travail peut causer
des accidents.

Portez des lunettes de protection. Dans le cas de
travaux générant de la poussiére, il faut aussi
porter un masque anti-poussiére.

Retirez les clés de mandrins et autres outils avant
de commencer a travailler.

Caractéristiques techniques

230V ~/50 Hz

Puissance nominale

550 W S3 50% 400W S1

Plage de vitesse (L) basse

50-1.100 tr/min

Plage de vitesse (H) élevée

120-2.500 tr/min

Cone Morse dans broche MK 3
Diametre de percage maxi. 16 mm
Diamétre de fraise a queue 13 mm
Diametre de fraise en bout 30 mm
Table a mouvements croisés 410 x 110 mm
Réglage de la table maxi en x 250 mm
Réglage de la table maxi en'y 100 mm
Course de broche maxi. 220 mm
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Réglage de I'angle g/d -45° - +45°
Niveau de pression acoustique LPA 83 dB(A)
Type de protection IP 23
Poids 62 kg

Mode de service S3 (service discontinu) :

La machine peut étre mise en service pendant un
certain temps (facteur de marche relatif en % de la
durée de jeu) avec la puissance nominale. Ensuite,
la machine doit rester arrétée pendant un intervalle
de temps (pause) afin qu’elle ne se réchauffe pas &
une température non admise. La durée de marche
est composée de la durée de sollicitation et de celle
de pause. Pendant I'arrét entre les temps de marche,
la machine ne refroidit pas a la température ambian-
te. Le temps de marche s’éléve a 10 min. lorsque
rien d’autre n’est indiqué.

6. Mise en service

Attention !

@ Retirez la prise du réseau pour chaque travail de
montage et de réglage.

® Pour éviter les dommages dus au transport, il faut
transporter uniqguement la machine verticalement,
de préférence dans son emballage d’origine.

@ Attention au poids de la machine ! Le poids net de

la machine est de 62 kg. Utilisez des dispositifs de

transport adéquats pouvant supporter la charge
de la machine. Si aucun dispositif de transport
n’est disponible, levez précautionneusement la

machine afin de ne pas nuire aux personnes ni a

la machine.

Protégez la machine contre toute humidité et

pluie.

La mise en place et I'utilisation de la machine sont

uniquement admises dans une salle séche et bien

aérée. La plage de températures pour le
fonctionnement de la machine doit s’élever entre
+15° et +40°.

® Le mandrin et la fraise sont-ils suffisamment
arrétés ?

@ Contrdlez si éventuellement des piéces de
machine se sont détachées.

@ Laplage de vitesse sélectionnée est-elle
correcte?

@ La machine et les moyens de tension sont-ils
propres et sans copeaux ?

@ Controlez si les vis de fixation du mandrin a trois
mors sont fermement serrées et si la broche
principale peut étre facilement tournée.

@ Avant la mise en service, tous les recouvrements
et dispositifs de sécurité doivent étre montés.

@ Le mandrin & machoires doit pouvoir tourner sans
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obstacle.
@ Avant d’actionner l'interrupteur Marche, assurez-
vous que tout est correctement monté et que les
pieces amovibles le soient sans obstacle.
Assurez-vous, avant de connecter la machine,
que les données se trouvant sur la plaque de sig-
nalisation correspondent bien aux données du
réseau.

6.2 Mise en place

Placez la machine sur un support plan (établi etc.).
Important : la machine doit étre vissé fermement
avec quatre vis au meuble support. Utiliser dans ce
but les quatre trous de fixation dans la plaque de la
machine.

Assurez-vous que la place est suffisante pour dépla-
cer la table a mouvements croisés et pour le réglage
de linclinaison.

Veillez a ce que le meuble support de la machine
soit suffisamment solide pour supporter le poids
(env. 62 kg) de la machine !

Toutes les pieces nues de la machine sont fortement
graissées pour les protéger contre la corrosion.
Nettoyez la machine avant la mise en service avec
un produit de nettoyage adéquat et écologique. N'uti-
lisez pas de produit de nettoyage qui attaquent le
vernis de la machine et assurez suffisamment
d'aération pendant le nettoyage. Huilez apres le net-
toyage la machine légérement avec une huile de
graissage neutre !

Attention : I'huile, les matiéres grasses et les produits
de nettoyage sont des polluants et doivent étre élimi-
nés dans le respect de I'environnement — pas dans
les ordures ménageres !

6.3 Branchement secteur / interrupteur

La machine doit uniquement étre exploitée en cou-
rant monophasé 230 Volt / 50 Hz. Il faut assurer le
circuit électrique avec maximal 16 A dans votre
domicile.

6.3.1 Mettre la machine en circuit. (fig. 3)

Avant la mise en service de la machine, il faut
rabattre la protection anti-copeaux rabattable (16).
Pour la mise en service, il faut appuyer sur la touche
verte (1).

Lorsque le témoin vert (a) est allumé, on peut mettre
la machine en circuit a I'aide du sélecteur de vitesse
(6) et régler la vitesse de rotation.

Lorsqu’en plus le témoin orange s’allume (b), il faut
tout d’abord mettre le sélecteur de vitesse (6) en
position ,0“ et la lampe jaune disparait & nouveau.
On peut ensuite régler la vitesse de rotation sur la
machine et la machine se met en marche.
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6.3.2 Mise hors service de la machine
Mettez la machine hors circuit en appuyant sur la

touche ,0“ rouge sur la touche d’ “ARRET D’'URGEN-

CE” (c) et la déconnecter du réseau en retirant la
fiche de contact.

7. Commande et paramétrage

Attention : tous les réglages de la machine doivent

uniquement étre effectués lorsque la fiche de contact

est déconnectée.

7.1 Réglage de la vitesse de rotation

On peut sélectionner deux plages de vitesse de rota-
tion a l'aide de du levier de vitesse (5) sur le coté de

la machine.

Position avant (L) pour la plage de vitesse

50 & 1100 tr/min.

Position arriére (H) pour la plage de vitesse

120 a 1100 tr/min.

Attention : ne modifiez pas les plages de vitesse (L

et H) lorsque la broche fonctionne ! On peut régler
en continu la vitesse de rotation a l'intérieur de la

plage de vitesse. Le réglage de précision de la vites-

se de rotation se fait via le sélecteur de vitesse (6).

7.2 Bonne vitesse de rotation / vitesse de coupe
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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
18 425 265 370 1600 1300
20 380 240 335 1400 1200
22 350 220 305 1300 1100
25 305 190 270 1150 950

7.2.2 Fraises
la vitesse de rotation peut étre calculée de la manie-
re suivante :

n=v/(mxd)

n = vitesse de rotation en tr/ min.
v = vitesse de coupe en m/min.
d = diametre de I'outil en m
=314

Les valeurs des vitesses de coupe et de profondeurs
de coupe maximales pour le matériau respectif sont
indiquées dans la liste plus bas indiqué ou dans un
cahier a tables.

A . ) B ‘Acier rapide ‘Métal dur
La sélection d’une bonne vitesse de coupe a une mma—
grande influence sur les temps d'arrét des outils et MR | traction |00 o ] el oy |coums w brvmin]
sur le résultat du travail. Il faut la sélectionner en w00-700 = xn EEEY
fonction du matériau. Vous obtiendrez la bonne Acier do 10 20 T 70-50 ]
vitesse de coupe en sélectionnant la bonne vitesse séniaor | oo g0 8 = oo
) tis;
de rotation. P acerde 1] e i E:
cémentation | g00 1100 3 35
et acier de
7.2.1 Pergage watement; 0 10 !
Principe : plus les trous sont petits et la matiere aclermoulé. | 1100 - 1400
souple, plus la vitesse de rotation doit étre élevée. Acier de o 05 B 160-80 |
La liste indiquée plus bas vous aidera a sélectionner s = = T
la bonne vitesse de rotation pour les divers maté- Adermou | 200 i1 B £ %050 |
riaux. g\':m"Z'ﬁZ: 200-400 —O5 100-70 ]
Les vitesses de rotation indiquées sont uniquement oo = B
des grandeurs de référence. malléable 350 3 = 190140
A ] . : 5 140
Réglage de la vitesse de rotation, voir chap. 7.1 fo o o)
malléable 350 - 400 3 100 - 60
blanche 6 - 70-45
05 780~ 160 05 700+
60 - 320 3 160 - 140 600 - 400
@ Foret Fonte grise Acier Fer Aluminium  Bronze Aluminium 6 140-120 500 - 250
1 140 - 100 400 - 200
3 2550 1600 2230 9500 8000 Allages | 320-440 |5 720-80 300- 150
440 + - - 200 - 120
4 1900 1200 1680 7200 6000 5 5 150-50
200 - 400 3 150 - 100 450 - 350
5 1530 955 1340 5700 4800 Cuivre : & 12070 350-250
Alliages 3 100- 55 400 - 300
6 1270 800 1100 4800 4000 400- 800 6 55-35 30-200
7 1090 680 960 4100 3400
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7.3 Tendre I'outil (fig. 4, 5, 6)

Dans la broche principale, il est exclusivement auto-
risé d'utiliser des outils, dispositifs de serrage ou
porte-outils avec cone Morse MKS3 et filet femelle
M12 pour fixer a engagement positif. Il ne faut pas
utiliser de douilles de réduction !

7.3.1 Tendre les outils dans la broche principale

® Mettez la machine hors service et retirez la fiche
de contact !

@ Retirez le recouvrement de la broche (15)

@ Nettoyez et dégraissez la tige conique et la

broche.

Enfichez alors la tige conique (18) dans la douille

de la broche principale (4). Attention : afin d’éviter

des blessures, prenez la fraise avec un chiffon !

de fixation (17) latéralement dans le manchon de
broche.
Serrez a fond la barre de traction (19) a I'aide

d’une clé a fourche (SN 10) pour fixer la tige coni-

que. La barre de traction doit étre vissée dans le
mandrin du céne avec env. 8 tours (dans le sens
des aiguilles d'une montre). Important : bloquez
toujours ['outil ou le mandrin de percage avec la
barre de traction afin d’exclure un desserrage de
l'outil.

@ Retirez a nouveau la broche de fixation (17).

@ Enfichez a nouveau le recouvrement de la broche

(15).

7.3.2 Retirez I'outil de la broche principale :

® Mettez la machine hors service et retirez la fiche
de contact !

@ Retirez le recouvrement de la broche (15)

@ Pour fixer la broche principale, enfoncez la broche

de fixation (17) latéralement dans le manchon de
broche.

@ Desserrez la barre de traction avec une clé a four-

che (SN 10) dans le sens contraire de celui des
aiguilles d’'une montre.

@ Desserrez précautionneusement la tige conique
(18) a l'aide d’'un marteau en caoutchouc et le
sortir du manchon de broche. Afin d’éviter des
blessures, prenez la fraise avec un chiffon!

@ Placez a nouveau le recouvrement de la broche
(15).

7.3.3 Maniement du mandrin
@ Dans le mandrin de pergage (9) il est uniquement
permis de monter des outils cylindriques au

diameétre de tige maximal indiqué. Utilisez unique-

ment un outil irréprochable et aiguisé. N'utilisez
aucun outil dont la tige est endommagée ou
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encore déformée ou abimée d’'une maniére ou

d’'une autre. Employez uniquement des

accessoires ou appareils auxiliaires diment auto

risés par le producteur.

Introduisez complétement la tige de I'outil dans le

mandrin de pergage (9) et serrez a fond avec la

clé de mandrins fournie.

@ Retirez a nouveau la clé de mandrins. Veillez a ce
que les outils soient bien fixés.

@ Attention : ne laissez pas la clé de mandrins
enfoncée. Risque de blessure par la clé
catapultée.

7.4 Tendre la piéce a usiner

Attention : les piéces a usiner doivent toujours étre
bien tendues ! Ceci est important pour la sécurité de
fonctionnement et pour le résultat du travail. Sila
piéce a usiner n’est pas assez fixée, elle peut étre
arrachée et catapultée par la force d’avancement.

Il est préférable d'utiliser a cet effet un étau de
machines (non compris dans la livraison). A 'aide
de vis tendeuses et de pierres a rainures, on peut
fixer fermement I'étau de machines sur la table a
mouvements croisés de la machine. Avant de serrer
a fond définitivement les vis, il faut aligner I'étau de
machines a I'aide d’un calibre a cadran en paralléle
exacte par rapport aux guidages de chariot.

On peut également utiliser des grilles de serrage
adéquates (non comprises dans la livraison) pour
fixer la piece a usiner sur la table de la machine. II
faut alors veiller a ce que les grilles aient la bonne
taille afin d’assurer une bonne fixation des pieces a
usiner.

7.5 Avance (Fig. 7, 8)
Tous les mouvements d’avance doivent étre réalisés
ala main.

7.5.1 Avance normale de la téte de fraisage

@ Tirez le tourniquet (14) de I'avance complétement
hors de la machine vers I'extérieur.

@ On peut alors approcher rapidement I'outil de la
piéce a usiner a l'aide du tourniquet.

@ On utilise 'avance normale pour réaliser des
pergages.

@ La butée de profondeur (12) peut limiter la profon-

deur de pergage ou de coupe en sens y.

Pour ce faire, desserrez la poignée de blocage

(20) sur la butée de profondeur (12)

Réglez la butée de profondeur sur la position

désirée et resserrez a fond la poignée de blocage

(20).
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@ La position d’avance peut étre lue sur la
graduation (21).

7.5.2 Avance précise de la téte de fraisage

® Poussez le tourniquet (14) en direction de la téte
de fraisage (1) de maniére que les dents de
I'accouplement a griffes (27) s’encrantent.

@ La fraise peut a présent étre positionnée avec pré-
cision a l'aide de la roue de réglage pour avance
précise (7).

® Un anneau gradué correspond & 0,02 mm de tra-
jet de déplacement de la table.

@ Lorsque la profondeur de coupe désirée est
réglée, la téte de fraisage (1) doit étre fixée a
I'aide du levier de serrage (28) respectif.

7.5.3 Avance de la table 2 mouvements croisés

@ La table a mouvements croisés (2) de la machine
peut étre déplacée a la main dans deux axes per-
pendiculaires I'un a l'autre (X ; Y).

@ L’avance pendant le fraisage se fait en actionnant
la manivelle (10 ; 11).

@ On peut régler la position zéro du trajet de dépla-
cement grace a 'anneau gradué sur la manivelle.

@ Un anneau gradué correspond a 0,02 mm de tra-
jet de déplacement de la table.

@ Siunaxe XouY de la table n’est pas employé, il
est recommandé de le bloquer a l'aide du levier
de serrage respectif.

7.6 Orientation de la téte de fraisage (fig. 1, 2, 9)
Pour fraiser des chanfreins ou des rainures en V, on
peut orienter la téte de fraisage vers la gauche et
vers la droite de 45° a chaque fois.

Attention : assurez-vous avant le réglage que la
machine est bien vissée sur sa surface de travail !

@ Mise hors service de la machine.

@ Bien maintenir la téte de la machine (1) d'une
main afin d’éviter qu’elle ne bascule.
Desserrez I'écrou de fixation (13) avec la clé a
fourche (SN 32).

0° Déverrouiller le blocage (23) en tirant.
Réglez I'angle désiré sur I'échelle d’angle (24).
Resserrez a nouveau I'écrou de fixation (13) a
fond.

7.7 Ajuster les guidages d’onglets (fig. 10)

En cas d'utilisation fréquente, I'écart entre la surface
coulissante de la glissiére longitudinale et transver-
sale tout comme de la téte de fraisage peut changer.
Pour garantir un fonction et un mouvement impec-
cables, il est nécessaire de rajuster les guidages
d’onglets environ 1 fois par an.
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Desserrez les contre-écrous (25)

rajustez les vis d'ajustage (26) de maniére que la
pression exercée sur le guidage d’onglet soit
réguliére sur chaque vis d'ajustage.

Maintenez les vis d'ajustage (26) en position a
I'aide d’'une clé a six pans creux (3 mm) et resser-
rez les contre-écrous (25).

Astuce : serrez toujours les vis d’ajustage en com-
mencant de I'extérieur de fagon uniforme afin
d’obtenir un réglage homogeéne.

8. Traitement

8.1 Percage et fraisage en profondeur

@ introduisez le mandrin de pergage et I'outil comme

indiqué au chap. 7.2 et bloquez avec la barre de

traction.

Serrez a fond le mandrin de pergage a I'aide de la

clé de mandrins.

Réglez la vitesse de rotation correcte (voir chap.

7)

Tendez bien la piece a usiner a l'aide d’un étau a

machine ou a I'aide d’une grille de serrage.

@ Mettez la table a mouvements croisés (2) dans sa

position désirée dans les sens X et Y.

Réglez la butée de profondeur (voir chap. 7) et

veillez a ce que l'outil n’effleure pas la piece a

usiner.

@ Retirez les objets que vous n’employez plus de la

zone de travail.

Mettez la machine en circuit et réglez la vitesse de

rotation correcte de la broche via le sélecteur de

vitesse.

Effectuez le percage ou le fraisage. Nota : percez

d’abord avec un foret plus petit puis continuez

avec un plus grand. Retirez le foret de la piece a

usiner plusieurs fois pendant le forage, ainsi le

trou restera sans copeaux.

La profondeur de pergage ou de coupe dépend du

réglage de la butée de profondeur (12)

Aprés achévement du travail, remettez la téte de

fraisage en position supérieure et mettez la

machine hors service.

@ Nettoyez et huilez, le cas échéant, la machine et
I'outillage de prise de piece.

8.1.1 Chanfreiner et percage a centrer

Veillez a chanfreiner avec une petite vitesse de
coupe et une avance basse, alors que le percage a
centrer doit étre réalisé avec une grande vitesse de
coupe et une avance basse.
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8.2 Fraiser en bout

@ Tendez le mandrin et 'outil (voir chap. 7.1) et blo-
quez avec la barre de traction (19).

@ Serrez a fond le mandrin a l'aide de la clé de

mandrins.

Réglez la plage de vitesse correcte (voir chap. 7)

Attention : ne modifiez pas les plages de vitesse

(L et H) lorsque la broche fonctionne !

@ Tendez bien la piece a usiner a I'aide d'un étau a

machine ou a l'aide d’'une grille de serrage.

Mettez la table de travail dans sa position désirée

dans les sens X et Y

@ Réglez la butée de profondeur (voir chap. 7.4.1) et
veillez a ce que I'outil n’effleure pas la piece a
usiner.

@ Retirez les objets que vous n’employez plus de la
zone de travail.

@ Mettez la machine en circuit et réglez la vitesse de
rotation désirée de la broche via le sélecteur de
vitesse (6).

e Effectuez la fraise. Réglez pour ce faire la table &

mouvements croisés a l'aide de la manivelle en

sens X et Y. (voir 7.5.3)

Aprés achévement du travail, mettez la machine

hors service et remettez la téte de fraisage (1) en

position supérieure.

Nettoyez et huilez, le cas échéant, la machine et

I'outillage de prise de piece.

Apres utilisation de la machine, il faut nettoyer a
nouveau la table de travail et la huiler.

9. Soins et entretien

Retirez toujours la fiche secteur avant tous soins
et travaux de maintenance ! La machine doit faire
I'effet d’'une maintenance réguliére (en fonction de la
fréquence d'utilisation). Les travaux de maintenance
doivent étre précisément documentés.

@ Gardez les tiges coniques et les fraises propres.
@ Pour les protéger, mettez directement les fraises
de préférence dans une boite lorsque vous ne les
utilisez pas.

Contrdlez le bon fonctionnement du circuit électri-
que entier (interrupteurs, fiches, contacts, etc.).

@ Afin d’éviter de plus grands dommages et blessu-
res, veuillez contacter notre service aprés-vente
en cas de pannes dépassants la maintenance
normale. Vous trouverez 'adresse dans le bulletin
de garantie suivant.

Contrélez si la téte de la fraiseuse se déplace
facilement et veillez qu’elle ne se détache pas.
Vérifiez si la broche ne dépasse pas.

@ Contrélez la bonne tenue de toutes les unions vis-
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sées.

9.1 Lubrification (fig. 11)

Il faut régulierement dégraisser et graisser la machi-
ne afin de garantir constamment de bons résultats
de travail et de protéger la machine contre la corro-
sion. Répartissez I'huile de graissage ou la graisse
lubrifiante de fagon uniforme avec un pinceau ou un
chiffon.

Points de graissage et lubrifiants :
Toutes les pieces de machine nues :

huile de graissage
Crémaillere sur colonne :

huile de graissage
Table de la machine :

huile de graissage
Mécanique de I'avance de précision :

huile de graissage
Broche d’avance de glissiére longitudinale :

huile de graissage
Broche d’avance de glissiére transversale :

huile de graissage
Dispositif de guidage prismatique de la téte de
fraisage : graisse lubrifiante
Coussinet de pivotement de la téte de fraisage :

graisse lubrifiante
Dispositif de guidage prismatique de la glissiere
transversale : graisse lubrifiante
Dispositif de guidage prismatique de la glissiere
longitudinale : graisse lubrifiante

Accessoires spéciaux :

Les accessoires suivants sont disponibles pour la
machine :

® Etau de machines

@ Set de grilles de serrage (58 pces)

® Set de pinces de serrage 4-16 mm (9 pces
@ Fraiseuse a plaquettes amovibles @ 30 mm
@ Plaquettes amovibles en métal dur

10. Commande de piéces de rechange

Les piéces de rechange peuvent étre commandées

al'entr. ISC GmbH (adresse: cf. bon de garantie),

veuillez alors indiquer ce qui suit:

e Type de I'appareil

o Référence de I'appareil

o Numéro d'identification de I'appareil:

e Numéro de piece de rechange de la piece de
rechange nécessaire
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1. Descripcion del aparato

Cabezal portafresa

Mesa de cruz

Columna de la maquina

Husillo de trabajo

Palanca de engranaje

Selector de revoluciones

Rueda de ajuste para avance de precision

Interruptor ON/OFF

9. Portabrocas de corona dentada

10. Manivela para carrito transversal

11. Manivela para carrito longitudinal

12. Tope de profundidad

18. Tuerca de sujecion para regulacion de
inclinacion

14. Torniquete

15. Cubierta del husillo

16. Proteccion abatible contra virutas

ONOO LN

2. Volumen de entrega

@ Taladro-fresadora

® Llave portabrocas

@ Llave con salientes para tuercas cilindricas
e Clavija posicionadora

® Herramienta

3. Uso adecuado

Esta maquina esta indicada para taladrar, fresar y
fresar frontalmente piezas pequefas (dimensiones
max.: 300 mm x 200 mm x 200 mm) de metal, plasti-
co o materiales similares. Con el portabrocas en
corona dentada de serie sélo se pueden utilizar
herramientas de taladro-fresadora que tengan un
mango de conexion cilindrico de max. 16 mm. En los
trabajos con metal (ST37), el diametro de la herra-
mienta no debe ser superior a 13 mm. Asimismo, es
posible alojar herramientas con mango de conexion
conica (MK3) directamente en el husillo de trabajo.
Este taladro-fresadora sélo estd indicado para su
uso doméstico y no se podra utilizar con fines indus-
triales. Utilizar la maquina sélo en los casos que se
indican explicitamente como de uso adecuado.
Cualquier otro uso no sera adecuado.

En casos de uso inadecuado, el fabricante no se
hace responsable de los dafios o lesiones de cual-
quier tipo, el responsable es el usuario u operario de
la maquina. Otra de las condiciones de un uso ade-
cuado es la observancia de las instrucciones de
seguridad, asi como de las instrucciones de montaje
y de servicio del manual de instrucciones. Las perso-

nas encargadas de operar y mantener la maquina
deben estar familiarizadas con la misma y haber
recibido informacion sobre todos los posibles peli-
gros. Ademas, es imprescindible respetar en todo
momento las disposiciones vigentes en materia de
prevencion de accidentes. Es preciso observar tam-
bién cualquier otro reglamento general en el ambito
de la medicina laboral y técnicas de seguridad.

El fabricante no se hace responsable de los cambios
realizados en la maquina por parte del operario, ni
de los dafios que se puedan derivar por este motivo.
Existen determinados factores de riesgo que no se
pueden descartar por completo, incluso haciendo un
uso adecuado de la maquina. El disefo y atributos
de la maquina pueden conllevar los riesgos siguien-
tes:

@ Contacto del mandril en una zona no cubierta.

@ Contacto con piezas giratorias (peligro de acci-
dente)

@ Rebote de las piezas con las que se esta traba-

jando o de algunas de sus partes.

Existe peligro de accidente causado por la cuchil-

la de corte que no esta en uso.

Aquellas piezas que, debido a su didmetro, se

pueden deslizar por el mandril hacia el cabezal

portaherramienta, no deben sobresalir de la

maquina por detras. (Peligro de accidente)

Refrigerante y lubricante perjudiciales para la

salud. Eliminarlos de manera ecoldgica

Entrada en contacto con componentes giratorios

en zonas desprotegidas. jPeligro de accidente!

jAtencion! jPeligro de sufrir accidentes! Volver a

sacar las llaves del mandril tras cada uso, jno

dejarlas nunca introducidas!

@ Rebote de las piezas con las que se esta traba-
jando o de algunas de sus partes.

@ Peligro de accidente por la herramienta de fre-
sado que no se esta utilizando.

@ Peligro de sufrir heridas en los ojos por virutas o
astillas que salgan disparadas. jPonerse gafas de
proteccion!

4. Advertencias importantes

Antes de la puesta en marcha, leer detenidamen-
te las instrucciones de uso y observar las adver-
tencias de seguridad. Utilizar este manual para
familiarizarse con el aparato, su uso correcto y
las advertencias de seguridad pertinentes.
Guardar las instrucciones de uso en un lugar de
facil acceso.
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@ Es preciso llevar equipamiento de proteccion
personal siempre que se utilice la maquina.
Llevar siempre gafas de proteccion para evitar
sufrir dafos oculares.

Si se tiene el cabello largo, recogerlo con una
redecilla o llevar una gorra adecuada.

Ponerse ropa de trabajo ajustada.

La herramienta giratoria podria pillar mangas, etc.
@ Para eliminar la virutas, utilizar una herramienta
adecuada. No retirarlas nunca simplemente con-
las manos.

Retirar las virutas cuando la méaquina esté apa-
gada, preferentemente con una escobilla o un
pincel.

Sélo les esta permitido el uso de la maquina a
personas mayores de 18 afos que estén
familiarizados con el manejo de la misma.

A los jévenes de 16 a 18 afios de edad sdlo les
esta permitido el uso de la maquina bajo la super-
visién de un adulto.

Antes de comenzar los trabajos, comprobar que el
dispositivo de proteccion funcione correctamente.
No sobrecargar la maquina. Se trabajara mejor y
de forma mas segura si se hace con la potencia
indicada.

Utilizar la herramienta adecuada y comprobar que
las herramientas (cuchilla de corte, broca) estén
afiladas y en perfecto estado.

Mantener el cable alejado de la parte trasera del
aparato en todo momento. Es preciso proteger el
cable del calor, del aceite y de cantos vivos.

@ Desenchufar la maquina antes de realizar trabajos
de reparacion, mantenimiento y cuando no se
esté utilizando.

jLos trabajos en instalaciones eléctricas solo
deberan ser llevados a cabo por un electricista!
Sélo se pueden utilizar piezas originales.

Es conveniente mantener el lugar de trabajo
limpio. Es preciso estar atento a lo que se hace
mientras se trabaja con la maquina. Actuar
siempre de forma razonable.

Asegurarse de que la base pueda soportar el
peso de la maquina y sea suficientemente estable
para que no se produzcan vibraciones.

@ En la fabrica se han engrasado todas las piezas al
descubierto para protegerlas de la corrosion.
Limpiar la maquina antes de la puesta en marcha
con un producto de limpieza adecuado y
ecolégico.

jAtencion! Cerrar la cubierta de proteccion del
mandril antes de conectar la maquina.

No estd permitido taladrar ni fresar materiales
nocivos para la salud o que produzcan gran
cantidad de polvo, como la madera, el teflon, etc.
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No utilizar la maquina cerca de liquidos o gases

inflamables.

@ Trabajar con la maquina solo en recintos adecua-

dos, evitando hacerlo en lugares himedos o

mojados.

La zona de trabajo debe estar siempre bien

iluminada.

No tirar del cable para desenchufar la maquina.

Asegurarse de que la pieza esté bien sujeta a la

hora de realizar trabajos. Sujetar la pieza siempre

con un tornillo de banco para méaquinas o con
ayuda de abrazaderas.

Utilizar exclusivamente herramientas afiladas y

limpias.

Desconectar y desenchufar inmediatamente la

maquina cuando se produzcan situaciones

peligrosas o averias técnicas.

En caso de estar dafada, no se podra seguir

trabajando con la maquina y se debera desen

chufar.

@ jAtencién! Sdlo se pueden utilizar herramientas y
accesorios autorizados por el fabricante. El uso
de piezas no autorizadas puede conllevar el
peligro de sufrir accidentes.

@ Mantener limpia y ordenada la zona de trabajo. El

desorden puede conllevar accidentes.

Ponerse gafas de proteccion. En los trabajos que

generen gran cantidad de polvo sera preciso

utilizar un mascarilla.

@ Antes de empezar a trabajar, retirar la llave

portabrocas y cualquier otra herramienta.

5. Caracteristicas técnicas

Tension nominal 230V ~/50 Hz
Potencia nominal 550 W S3 50% 400 W S1
Gama de revoluciones (L) baja 50-1.100 r.p.m.
Gama de revoluciones(H) baja 120-2.500 r.p.m.
Cono Morse en husillo MK 3
Diametro de taladro max. 16 mm
Diametro fresa de punta 13 mm
Diametro fresa frontal 30 mm
Mesa de cruz 410 x 110 mm
Ajuste max. de mesa en x 250 mm
Ajuste max. de mesa eny 100 mm
Elevacién max. de husillo 220 mm
Ajuste angular izda./dcha. -45° - +45°
Nivel de presion acustica LPA 83 dB(A)
Tipo de proteccién IP 23
Peso 62 kg
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Régimen de fi 1to S3 (régimen periodi-
co de funcionamiento discontinuo):

Es posible poner la méaquina en funcionamiento con
potencia nominal durante un periodo determinado de
tiempo (régimen permanente relativo en % del ciclo
de trabajo). Después, la maquina debera pararse por
un periodo de tiempo (pausa) para no sobrecalentar-
la. El ciclo de trabajo estd formado por el tiempo de
solicitacion y la duracién de las pausas. Durante las
paradas entre los ciclos, la maquina no se vuelve a
enfriar a la temperatura ambiente. Mientras no se
indique lo contrario, la duracion de un ciclo es de 10
min.

6. Puesta en marcha

jAtencion!

@ Retirar el enchufe de la toma de contacto antes
de llevar a cabo cualquier operacién de montaje y
regulacion.

iPara evitar dafios producidos por el transporte,
transportar la maquina en vertical y
preferentemente en su embalaje original!

iTener en cuenta el peso de la maquina! El peso
neto de la maquina es de 62 kg. Utilizar un medio
de transporte adecuado que pueda soportar el
peso de la maquina. En caso de que no haya
ninguno disponible, elevar la maquina con
cuidado para no producir dafios ni a personas ni a
la maquina.

Proteger el aparato de la humedad y de la lluvia.
Almacenar y utilizar la maquina exclusivamente
en recintos secos y bien ventilados. La temper-
atura éptima para el funcionamiento debe ser
entre +15°C y +40°C.

¢ Se encuentran bien sujetos el mandril y la fresa?
Controlar si se ha soltado alguna pieza de la
maquina.

® ;Se ha seleccionado la gama de revoluciones
correcta?

¢ Estan tanto la maquina como la pieza de
sujecion limpias de virutas?

Comprobar que los tornillos de fijacion del mandril
de tres mordazas estén bien apretados y si es
facil girar con la mano el husillo de trabajo.

Antes de la puesta en marcha es preciso montar
todas las cubiertas y los dispositivos de
seguridad.

El mandril debe funcionar sin ningun tipo de
obstaculos.

@ Antes de conectar la maquina, asegurarse de que
todo esté bien montado y de que las piezas
moviles se muevan con suavidad.

Antes de conectar la maquina, asegurarse de que

los datos de la placa de caracteristicas coincidan
con los datos de la red eléctrica.

6.2 Ubicacion

Colocar la maquina sobre una superficie plana
(banco de trabajo, etc.).

ilmportante! La maquina debe estar fijada a la base
con cuatro tornillos. Para ello, hacer uso de las per-
foraciones de fijacién en el tablero base de la maqui-
na.

Asegurarse de que haya suficiente espacio para
mover la mesa de cruz y para regular la inclinacion.
Asegurarse de que la base de la maquina es sufi-
cientemente estable para soportar su peso (aprox.
62 kg).

Todas las piezas al descubierto han sido engrasadas
para protegerlas de la corrosion. Limpiar la maquina
antes de la puesta en marcha con un producto de
limpieza adecuado y ecoldgico. No utilizar productos
de limpieza que puedan deteriorar la pintura de la
maquina y asegurarse de que durante la limpieza se
disponga de suficiente ventilacion. Tras la limpieza
de la maquina, volver a engrasarla ligeramente con
aceite lubricante exento de acidos.

Atencion:  Tanto el aceite como la grasa y los pro-
ductos de limpieza son perjudiciales para el medio
ambiente, por lo tanto, se deben eliminar de forma
ecoldgica, jno tirarlos a la basura doméstica!

6.3 Tension de red/interruptor

La maquina sélo puede funcionar con corriente
monofasica 230 voltios / 50 Hz. El circuito ha de
estar protegido con 16 A como maximo.

6.3.1 Conectar la maquina (fig. 3)

Antes de la conexién, la proteccion contra virutas
(16) se debe encontrar plegada hacia abajo.

Para conectarla, presionar la tecla verde (I).

Si el piloto de control verde (a) se ilumina, la maqui-
na se puede conectar mediante el selector de veloci-
dad (6) para ponerla a la velocidad deseada.

Si, adicionalmente, se ilumina el piloto de control
naranja (b), se debera poner el selector de velocidad
(6) primero en la posicién “0” para que el piloto se
vuelva a apagar. Seguidamente, seleccionar la velo-
cidad deseada y la maquina funciona.

6.3.2 Desconectar el aparato

Desconectar la maquina presionando la tecla roja
“O”" o la “TECLA PARO DE EMERGENCIA” (c) y
desenchufarla.
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7. Manejo y ajuste

Atencion: Los ajustes se deberan realizar exclusi-
vamente cuando la maquina esté desconectada.

7.1 Ajuste de las revoluciones

Se pueden seleccionar dos gamas de velocidades
mediante la palanca de engranaje (5) situada en el
lateral de la maquina.

Posicién delantera (L) para la gama de revoluciones
50a 1100 r.p.m.

Posicion posterior (H) para la gama de revoluciones
120 a 2500 r.p.m.

Atencioén: jNo modificar nunca las gamas de revo-
luciones (L y H) cuando el husillo se encuentre en
funcionamiento! La velocidad se puede regular de
forma continua dentro de la gama de revoluciones.
El ajuste de precision de las revoluciones se lleva a
cabo mediante el selector (6).

7.2 Revoluciones correctas/velocidad de corte
La eleccion de la velocidad de corte correcta afecta
enormemente tanto a la vida Util de la herramienta
como al resultado del trabajo. La velocidad adecua-
da depende del material. La velocidad de corte
correcta se obtiene al elegir adecuadamente las
revoluciones.

7.2.1 Taladrar

Regla general: Cuanto mas pequefios sean los orifi-
cios y mas blando el material, mayor seré la veloci-
dad.

La lista que figura mas abajo sirve de ayuda a la
hora de seleccionar la velocidad adecuada para los
distintos materiales.

Las velocidades indicadas son sélo datos de referen-
cia.

Ajuste de las revoluciones, véase cap. 7.1
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7.2.2 Fresar
Las revoluciones se calculan de la siguiente forma:

n=v/(mxd)

n=rp.m.
v = velocidad de corte en m/min

d = didmetro de la herramienta en m
n=2314

Los valores para las velocidades de corte y las pro-
fundidades maximas de corte para cada material
figuran en el listado a continuacién o en un manual
de tablas.

“Acero rapido etal duro
Resistencia | orundidad
Material % | de cortea | Velocidadde | decortea | Velocidad de
alatraccion
fmm] | corte v [mmin] | _[mm] _| corte v {m/min]
Al Acerode | 500-700 |05 70-
construccion, 3 -
Acero para 0 5 1
h e 5 B
facere 700 - 900
cementadoy o - 2
acero X =
tompladoy | 990-1100 3
revenido Acero il ]
fnddo | 4100 1400
Acero para = 05
tomos 3
05
Hiero fundido | 200 3
con grafito 10 - 1
taminar 205 00 |08 :
05 B
Fundicion . = -
5 5
Fundicion 05 -
maleable | 350-400 3 B
blanca 6 B
05 780~ 160 05
60-320 3 160- 140
Aleaciones de D 140 120
aluminio | 320-440 1 140-100
© 120-80
440+ = -
3 750 100
Aleaciones de | 200400 6 120-70
3 100-55
400800 3 o

@ Broca Fundicién gris Acero  Hierro  Alumii Bronce
550 1600 2230 8000
1900 1200 1680 6000
5 1530 955 1340 4800
6 1270 800 1100 4000
7 1090 680 960 3400
8 960 600 840 3000
9 850 530 740 2650
10 765 480 670 2400
11 700 435 610 2170
12 640 400 560 2000
13 590 370 515 1840
14 545 340 480 1700
16 480 300 420 1500
18 425 265 370 1300
20 380 240 335 1200
22 350 220 305 1100
25 305 190 270 950

7.3 Sujecion de las herramientas (fig. 4,5,6)

En el husillo de trabajo sélo se pueden utilizar herra-
mientas, dispositivos de sujecién o alojamientos de
herramientas con cono Morse MK3 y rosca interior
M12 para fijacién de bloqueo. |No estd permitido uti-
lizar casquillos reductores!

7.3.1 Sujecion de herramientas en el husillo de

trabajo

@ jDesconectar y desenchufar la maquina!

@ Retirar la cubierta del husillo (15).

@ Limpiary engrasar el vastago cénico y el husillo.

@ Introducir el vastago cénico (18) en el manguito
del husillo de trabajo (4). Atencién: jPara evitar



Anleitung MBF 550 25.02.2005

sufrir dafios, coger la fresa con un trapo!

@ Para fijar el husillo, introducir la clavija
posicionadora (17) lateralmente en el manguito
del husillo.

@ Apretar la barra de traccion (19) para fijar el

vastago cénico con una llave de boca (SW10). La

barra de traccion se atornilla en el calibre macho
conico dandole 8 vueltas (en sentido de las

agujas del reloj). Importante: Asegurar siempre la

herramienta o el portabrocas con la barra de
traccion para evitar que se suelte de forma
imprevista.
@ Volver a retirar la clavija posicionadora (17).
@ Volver a colocar la cubierta del husillo (15).

7.3.2 Retirar la herramienta del husillo de trabajo:

@ jDesconectar y desenchufar la maquina!

@ Retirar la cubierta del husillo (15).

e Para fijar el husillo, introducir la clavija
posicionadora (17) lateralmente en el manguito
del husillo.

@ Soltar la barra de traccion con la llave de boca
(SW 10) en sentido contrario al de las agujas del
reloj.

@ Aflojar cuidadosamente el vastago cénico (18)

con una maza de goma y sacarlo del manguito del

husillo. jPara evitar sufrir dafios, coger la fresa
con un trapo!
@ Volver a colocar la cubierta del husillo (15).

7.3.3 Manejo del portabrocas

@ En el portabrocas (9) deben colocarse sélo
herramientas cilindricas con el diametro de
vastago indicado. Emplear sélo una herramienta
en perfecto estado y afilada. No utilizar
herramientas que estén dafiadas en el vastago o
presenten otro tipo de deformacién o dafo.
Utilizar exclusivamente accesorios 0 componen-
tes autorizados por el fabricante.

@ Introducir completamente el mango de conexion

de la herramienta en el portabrocas (9) y apretarlo

con la llave portabrocas.
@ Volver a extraer la llave portabrocas. Asegurarse
de que la herramienta colocada esté bien sujeta.
@ Atencion:
Existe peligro de sufrir heridas si la llave portabro
cas sale disparada.

7.4 Sujecion de las piezas
Atencion:
bien sujetas! Esto es importante para la seguridad
del funcionamiento y el resultado final. Si no se

encuentran bien sujetas, se corre el riesgo de que la

fuerza de avance de la fresa las expulse y salgan

No olvidar retirar la llave portabrocas.

iLas piezas deben encontrarse siempre
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disparadas.

Para ello, lo mas indicado es un tornillo de banco
para maquinas (no incluido entre las piezas sumi-
nistradas). Con ayuda de tornillos de apriete y pie-
dras ranuradas se puede fijar bien el tornillo de
banco para maquinas a la mesa de cruz. Antes de
atornillar definitivamente, el tornillo de banco debera
colocarse paralelamente a las guias de carro por
medio de una galga para cuadrantes.

También se pueden utilizar abrazaderas (no inclui-

das en el volumen de entrega), para sujetar la pieza
a la mesa de la maquina. Comprobar que el tamafio
de las abrazaderas sea el adecuado para asegurar

que la pieza esté bien sujeta.

7.5 Avance (fig. 7,8)
Todos los movimientos de avance se deben realizar
amano.

7.5.1 Avance normal del cabezal portafresa

@ Extraer completamente hacia fuera de la maquina
el torniquete (14) del avance.

e Gracias al torniquete, la herramienta se puede

insertar rapidamente en la pieza.

El avance normal se utiliza para perforar.

@ Eltope en paralelo (12) permite delimitar la
profundidad de perforacion o fresado en la
direccion z.

@ Para ello, soltar la empufadura de sujecion (20)
en el tope de profundidad (12).

@ Ajustar el tope de profundidad en la posicion

deseada y volver a apretar la empufiadura (20).

La posicion de avance aparece indicada en la

escala graduada (21).

7.5.2 Avance de precision del cabezal portafresa

@ Empuijar el torniquete (14) hacia el cabezal
portafresa (1) de tal forma que los dientes del
acoplamiento de garras (27) encajen entre si.

@ La fresa se puede colocar con exactitud mediante
la rueda de ajuste del avance de precision (7).

@ Cada division en el anillo graduado corresponde a
0,02 mm de avance de la mesa.

@ Cuando se haya ajustado la profundidad de
fresado deseada, se debe fijar el cabezal
portafresa (1) con la palanca de apriete (28)
correspondiente.

7.5.3 Avance de la mesa de cruz

@ La mesa de cruz (2) de la maquina se puede
mover manualmente en 2 ejes perpendiculares
(X, Y).
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@ En el fresado, el avance se realiza por medio de

las manivelas (10, 11).

La posicion cero del trayecto de desplazamiento

se ajusta mediante el anillo graduado en la

manivela.

@ Cada division en el anillo graduado corresponde a
0,02 mm del trayecto de desplazamiento de la
mesa.

@ Cuando no se utilice un eje de desplazamiento (X
oY) de la mesa, se recomienda sujetarlo con la
palanca de apriete (22).

7.6 Girar el cabezal portafresa (fig. 1, 2, 9)

Para fresar biselados o ranuras en V se puede girar
en 45° el cabezal portafresa hacia la izquierda o
derecha.

Atencion: jAntes de realizar el ajuste, asegurarse
de que la maquina esté bien atornillada a la superfi-
cie de trabajo!

@ Desconectar el aparato.

Sujetar bien con una mano el cabezal de la
maquina (1) para evitar que se vuelque.

@ Soltar la tuerca de sujecion (13) con una llave de
boca (SW 32).

Bloqueo a 0° (23), desbloquear extrayendo.
Ajustar el angulo de ataque deseado en la escala
angular (24).

@ Volver a apretar la tuerca de sujecion (13).

7.7 Ajustar las guias de ingletes (fig. 10)

El uso frecuente de la maquina puede provocar un

cambio en la distancia entre las superficies de desli-

zamiento de los carritos transversal y longitudinal,
asi como del cabezal portafresa. Para garantizar un
funcionamiento y movimiento adecuados, es preciso
reajustar, al menos 1 vez al afio, las guias de ingle-
tes.

@ Soltar las contratuercas (25).

@ Reajustar el tornillo de reglaje (26) de tal forma
que la presion ejercida en cada tornillo de la guia
de ingletes sea homogénea.

@ Ayudado por una llave de hexagono interior (3

m), mantener el tornillo de reglaje (26) en su
posicién y volver a apretar las contratuercas (25).

@ Consejo: Poner los tornillos de reglaje desde
fuera y apretarlos siempre a la vez por los dos
lados para que el ajuste sea homogéneo.

8. Trabajo con la maquina
8.1 Taladrar y fresar
@ Colocar el portabrocas y la herramienta segun se

describe en el cap. 7.2 y asegurarlos con la barra
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de traccion.

Apretar el portabrocas con ayuda de la llave
portabrocas.

Ajustar la velocidad adecuada (véase cap. 7)
Apretar bien la pieza mediante el tornillo de banco
para maquinas o la abrazadera.

Poner la mesa de cruz (2) en la posicion deseada
(direccién X o Y).

Ajustar el tope de profundidad (véase cap. 7) y
comprobar que la herramienta no toque la pieza.
Retirar de la zona de trabajo los objetos que ya no
se vayan a utilizar.

@ Conectar la maquina y ajustar la velocidad
adecuada mediante el selector de revoluciones
(6).

Taladrar o fresar. Advertencia: Cuando se
deseen realizar perforaciones de mayor tamafio,
taladrar primero con una broca pequefia. Durante
el taladrado, sacar la broca un par de veces de la
pieza para que salgan las virutas de la
perforacion.

La profundidad de la perforacion o del fresado
depende del ajuste del tope de profundidad (12).
Una vez finalizado el trabajo, volver a colocar el
cabezal portafresa en la posicion superior y
desconectar la maquina.

Limpiar la maquina y el dispositivo de sujecion y,
en caso necesario, engrasarlos.

8.1.1 Avellanar y taladrado centrado

Los trabajos de avellanado se realizan a baja veloci-
dad de corte y avance lento, mientras que el centra-
do se realiza a alta velocidad de corte y avance
lento.

8.2 Fresado frontal

@ Sujetar el mandril y la herramienta (véase cap.
7.1) y asegurarlos con la barra de traccion (19).

@ Apretar el mandril con ayuda de la llave
portabrocas.

@ Ajustar la gama de revoluciones adecuada (véase

cap.7)

Atencion: jNo modificar nunca las gamas de

revoluciones (L y H) cuando el husillo se

encuentre en funcionamiento!

Apretar bien la pieza mediante el tornillo de banco

o la abrazadera.

Poner la mesa de trabajo en la posiciéon deseada

(direccién X o Y).

Ajustar el tope de profundidad (véase cap. 7.4.1)

y comprobar que la herramienta no toque la pieza.

Retirar los objetos que no se vayan a utilizar mas

de la zona de trabajo.

@ Conectar la maquina y ajustar la velocidad desea



Anleitung MBF 550 25.02.2005

da mediante el selector de revoluciones (6).

@ Proceder a fresar. Para ello, reajustar la mesa de
cruz mediante la manivela en la direccion Xy Y.
(véase 7.5.3)

@ Tras finalizar el trabajo, desconectar la maquina y

volver a poner el cabezal portafresa (1) en la
posicién superior.

@ Limpiar la maquina y el dispositivo de sujecion y,
en caso necesario, engrasarlos.

Tras utilizar la maquina, volver a limpiar y engra-

sar la mesa de trabajo.
9. Cuidado y mantenimiento

iDesenchufar la maquina antes de proceder a
realizar trabajos de cuidado y mantenimiento!

Realizar trabajos de mantenimiento de forma periédi-

ca (dependiendo de la frecuencia de uso). Es preci-

so documentar adecuadamente todos los trabajos de

mantenimiento.

@ Mantener el vastago conico y la fresa siempre
limpios.

@ Para proteger la fresa cuando no se utilice, se
recomienda guardarla en una caja.

@ Comprobar que todo el circuito eléctrico funcione

correctamente (interruptor, enchufe, contactos,

etc.).

Para evitar dafios graves, ponerse en contacto

con nuestro servicio de asistencia técnica siempre

que aparezcan averias que no se puedan sub-
sanar con el mantenimiento normal. La direccién
del mismo figura en el certificado de garantia.

@ Comprobar que el cabezal de la fresadora se
mueva facilmente y asegurarse de que no se
haya soltado.

@ Comprobar que el husillo no oscile demasiado.

@ Comprobar que todas las atornilladuras estén
bien sujetas.

9.1 Lubricacion (fig. 11)

Para asegurar que el resultado final sea éptimo y
proteger la maquina contra la corrosion, es preciso
lubricarla y engrasarla regularmente. Repartir el

aceite o la grasa de lubricacion de forma homogénea
con un pincel o con un pafio que no desprenda pelu-

sa.

Puntos de lubricacion y lubricantes:
Todas las piezas de la maquina sin pintar:

Aceite lubricante

Cremallera en la columna:

Aceite lubricante

Mesa de la maquina:
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Aceite lubricante
Mecanismo del avance de precision:

Aceite lubricante
Husillo de avance carrito longitudinal:

Aceite lubricante
Husillo de avance carrito transversal:

Aceite lubricante
Guia prismatica cabezal portafresa:

Grasa lubricante
Rodamiento giratorio cabezal portafresa:

Grasa lubricante
Guia prismatica carrito transversal:

Grasa lubricante
Guia prismatica carrito longitudinal:

Grasa lubricante

Accesorio especial:

Se dispone de los siguientes accesorios para la
maquina:

@ Tornillo de banco para maquinas

@ Juego de abrazaderas (51 piezas)

@ Juego de portafresas 4-16 mm (9 piezas)

@ Fresadora con placas de corte reversibles
@ 30 mm

@ Placas de corte reversibles de metal duro

10. Pedido de piezas de recambio

Al solicitar recambios se indicaran los datos siguien-
tes:

Tipo de aparato

No. de articulo del aparato

No. de identidad del aparato

No. del recambio de la pieza necesitada.
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1. Laitteen kuvaus

Jyrsinpaa

Ristipdyta

Koneen pylvés

Kayttokara

Vaihdevipu

Kierrosluvun valintakytkin
Siirtoliikkeen hienosaatopyora
Péaélle-/pois-katkaisin
Hammaskehréporanistukka
10. Poikittaiskelkan késikampi

11. Pitkittaiskelkan kasikampi

12. Syvyysvaste

13. Kallistuksensaadon lukitusmutteri
14. Kaantoristi

15. Karanpeite

16. Kaannettava lastusuojus

OCOND>DONH WM

2. Toimitukseen kuuluu

@ Pora-, jyrsinkone
@ Poranistukan avain
® Koukkuavain

o Kiinnityspuikko

o Tyodkalu

3. Maaraysten mukainen kayttd

Tama kone on suunniteltu pienten (suurimmat mitat:
300 mm x 200 mm x 200 mm), metallista, muovista
tai senkaltaisista materiaaleista valmistettujen
tydstokappaleiden poraamiseen ja syvé- tai
pintajyrsintadén. Vakiovarusteisessa
hammaskehréporanistukassa saa kéayttaa
ainoastaan lieridmaisella kork. 16 mm paksulla
varrella varustettuja poraus- ja jyrsintatyokaluja.
Metallin (ST37) tyostossé ei tyokalun varren
lapimitan tulisi olla suurempi kuin 13 mm. Liséksi on
mahdollista liittaa kartionmuotoisella varrella (MK3)
varustettuja tydkaluja suoraan kéyttékaraan. Tama
pora-ja jyrsinkone on tarkoitettu ainoastaan
kotitalouskayttoon eika sita saa kayttaa
teollisuustarkoituksiin. Konetta saa kéayttaa
ainoastaan sen tdssa maaritettyyn
kéayttétarkoitukseen. Kaikkinainen muu tdman ylittava
kéyttd katsotaan maéaréaysten vastaiseksi.

Kaikenlaatuisista tésté aiheutuvista vaurioista tai
loukkaantumisista vastaa laitteen omistaja tai
kayttaja, mutta ei valmistaja. M&araysten mukaisen
kéyton olennainen osa on myds kayttéohjeessa
annettujen tyéturvallisuusmééraysten sekéa
asennusohjeiden ja kayttéa koskevien neuvojen
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noudattaminen. Konetta kayttavat ja huoltavat
henkilét tulee perehdyttédé néihin ja heille tulee
selvittad mahdollisesti esiintyvat vaaratilanteet.
Téaman liséksi tulee voimassaolevia
tapaturmanehkéisymaaréyksia noudattaa mita
tarkimmin. My&s muita tyéterveytta ja
turvallisuusteknisié alueita koskevia yleisia saantoja
tulee noudattaa.

Koneeseen tehdyt muutokset sulkevat valmistajan
vastuun tasté aiheutuvista vahingoista taysin pois.
Méaaraysten mukaisesta kaytosta huolimatta ei
tiettyja jadmariskitekijoité voida taydelleen sulkea
pois. Koneiden rakenteesta ja kokoonpanosta
riippuen saattaa esiintyéd seuraavaa.

@ Leukaistukkaan koskettaminen sen suojaamatto-
massa osassa.

@ Pyoriviin osiin tarttuminen (loukkaantumisvaara)

Tyostokappaleiden ja niiden palasten poissinkou-

tuminen.

@ Loukkaantumisvaara uhkaa kiertotaltasta, jota ei

kayteté tyostokappaleessa.

Sellaiset tyostokappaleet, joiden lapimitta sallii

niiden tyéntdmisen leukapinteen l&pi karan suun-

taan, eivat misséén tapauksessa saa ulottua taak-

se koneen rajauksen ulkopuolelle (loukkaantumis-

vaara).

Terveydelle vahingolliset ja&hdytys- ja voite-

luaineet. Huolehdi niiden ymparistdystavéllisesta

hévittamisestéa.

Pyériviin koneen osiin koskettaminen suojaamat-

tomilla alueilla. Loukkaantumisvaara!

Huomio: loukkaantumisvaara! Ota leukaistukan

avain aina heti pois &laka koskaan jata sita paikal-

leen!

Tyostokappaleiden ja niiden palasten poissinkou-

tuminen.

Loukkaantumisvaara uhkaa jyrsintyékalusta, jota

ei kéyteta tydstokappaleessa.

Silmien vahingoittuminen poislentavien lastujen ja

muiden sirpaleiden vuoksi. Kéyta ehdottomasti

suojalasejal

4. Tarkeita ohjeita

Ole hyva ja lue ennen kayttoonottoa tama
kéayttéohje tarkkaavaisesti lapi ja noudata siina
annettuja turvallisuusmaérayksia. Perehdy tdmén
kéayttéohjeen avulla laitteeseen, sen oikeaan
kayttoon seka sité koskeviin
turvallisuusmaarayksiin. Sailyta tama kayttoohje
aina niin, etta se on milloin vain kayttajan
saatavilla.
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Henkilékohtaisten suojavarusteiden kaytté on
ehdottomasti tarpeen kaikissa koneella suoritetta-
vissa toissa.

Kayta silmévaurioiden valttdmiseksi aina suojala-
seja.

Kayté ehdottomasti hiusverkkoa tai sopivaa
tyépaahinettd, jos hiuksesi ovat pitkét.

Kayté vartalonmukaista suojapukua.

Pyérivé tybkalu saattaa tarttua hihaan tms. .
Kayté lastujen poistoon téhén sopivaa lastukouk-
kua. Al4 koskaan ota lastuja pois paljain kasin.
Koneen ollessa sammutettuna poistat lastut par-
haiten késiharjalla tai siveltimella.

Konetta saavat kayttaé vain 18 vuotta tayttdneet
henkilét, jotka ovat perehtyneet koneen kayttéon
ja sen toimintaan.

Nuoret henkilét, jotka ovat 16 - 18 vuoden ikaisia,
saavat kayttaa konetta ainoastaan aikuisen hen-
kilén valvonnassa.

Tarkasta ennen tydhon ryhtymista, etté suojavaru-
steet toimivat moitteettomasti.

Ala ylikuormita konetta. Tyd sujuu paremmin ja
turvallisemmin oikealla tehoalueella.

Kayté oikeaa tydkalua ja huolehdi siité, etté tyoka-
lut (kiertotaltat, poranterat) eivat ole tylstyneet tai
katkenneet.

Veda johto aina taaksepain koneesta pois. Suojaa
johto kuumuudelta, 6ljylta seka teravilté reunoilta.
Irroita pistoke pistorasiasta aina ennen korjaus- ja
huoltotoimia ja kun konetta ei kayteta.
Sahkolaitteiden korjaukset saa suorittaa vain séh-
kdalan ammattihenkil6 kayttaen alkuperaisia vara-
osia.

Siisti tyopaikka helpottaa tyéskentelya. Ole tarkka-
na tydskennellessasi. Kéyta jarkeasi.

Tarkasta, etté alusta kestaa koneen painon ja on
riittdvan vakaa, jotta tydstdssé ei voi esiintya
tarinaa.

Korroosioneston vuoksi on kaikki kiiltdvat koneen
osat tehtaalla voideltu paksulti rasvalla. Puhdista
kone ennen kayttddnottoa tarkoitukseen sopivalla,
ymparistystavéllisella puhdistusaineella.
Huomio! Sulje leukakiinnikkeen suojus ennen
kuin kéynnistat koneen.

Koneella ei saa tyostda mitaén terveydelle vaaral-
lisia tai polya synnyttavid materiaaleja, kuten
esim. puuta, teflonia jne.

Ala kayta konetta helposti syttyvien nesteiden tai
kaasujen lahistélla.

Kayta konetta ainoastaan tahén sopivissa tiloissa
al jaté konetta kosteaan tai markaan ympari-
stoon.

Huolehdi hyvésta valaistuksesta tyén aikana.

Ala kayta johtoa pistokkeen irroittamiseen pisto-

rasiasta.

Huolehdi siité, etta tyén aikana tyostdkappale on
kiinnitetty lujasti paikalleen. Kiinnita tyéstékappale
aina koneruuvipenkkiin tai pinneleukoihin.

Kayté ainoastaan teravia ja puhtaita tyokaluja.
Sammuta kone heti vaarallisissa tilanteissa tai
teknisen hairidn sattuessa ja irroita verkkopistoke!
Jos kone vahingoittuu, ei sitd saa enaa kayttaa ja
verkkopistoke tulee irroittaa!

@ Huomio! Koneessa saa kayttaa vain valmistajan
hyvéksymia tydkaluja ja lisévarusteita.
Hyvéaksymaéttdmien osien ja muiden tarvikkeitten
kayttd saattaa aiheuttaa kayttajélle vaaratilanteita.
Pida tybalueesi siistina ja jarjestyksessa.
Tydalueella vallitsevasta epéjarjestyksesta voi
aiheutua tapaturmia.

Kayté suojalaseja. Jos tydssa kehittyy paljon
polya, tulee lisaksi kayttaa kasvo- tai pélynaama-
ria.

Poista istukanavaimet ja muut tyékalut ennen tyén
aloittamista.

5. Tekniset tiedot

Nimellisjannite 230V ~/50 Hz
Nimellisteho 550 W S3 50% 400W S1
Kierroslukualue (L) alhainen 50-1.100 min”'
Kierroslukualue (H) korkea 120-2.500 min™'
Morsekartio karassa MK 3
Porauslépimitta kork. 16 mm
Sormijyrsimen |apimitta 13 mm
Laakajyrsimen |&pimitta 30 mm
Ristipoyta 410 x 110 mm
Péydanséatd x-suuntaan kork. 250 mm
Poydansaéato y-suuntaan kork. 100 mm
Karanliike kork. 220 mm
Kulmans&éato vas/oik -45° - +45°
Aé&nen painetaso LPA 83 dB(A)
Suojalaji 1P 23
Paino 62 kg

Kéyttotapa S3 (jaksottainen sammutuskaytto):
Konetta voidaan kayttaa tietty aika (suhteellinen
kayttoaika prosentteina kdyntiajasta) taydelld
nimellisteholla. Sen jalkeen koneen tulee seista tietty
aika (taukoaika), jotta se ei kuumene liiaksi.
Kayntiaika koostuu kuormitusajasta ja taukoajasta.
Kayntiaikajaksojen vélilla olevan seisonnan aikana
kone ei enaa jaahdy huoneenlampéon.
Kayntiaikajakso kestéé 10 minuuttia, ellei tasté ole
toisin ilmoitettu.
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6. Kayttoonotto

Huomio!

@ lIrroita verkkopistoke ennen kaikkia asennus- ja
saéatotoimia.

® Kuljetusvaurioiden vélttdmiseksi saa konetta kul-

jettaa vain pystyasennossa, parhaiten pakattuna

alkuperéispakkaukseen!

Ota koneen paino huomioon! Koneen nettopaino

on 62 kg. Kayta sopivaa kuljetusvélinettd, joka

pystyy kantamaan koneen. Mikali kuljetusvélineita
ei ole kéytettavissa, nosta konetta varovaisesti,
jotta koneelle tai ihmisille ei satu vahinkoja.

@ Suojaa konetta kosteudelta ja sateelta.

@ Koneen asennus ja kaytt6 on sallittu vain kuivissa,
tuuletetuissa tiloissa. Koneen kéyttélampétila-
alueen tulisi olla +15° ja +40°C valilla.

@ Onko tydkaluistukka ja jyrsin kiinnitetty tukevasti?

Tarkasta, ovatko koneen osat mahdollisesti

irronneet paikoiltaan.

Onko valittu oikea kierroslukualue?

Ovatko kone ja kiinnityslaitteet puhtaat ja lastutto-

mat?

@ Tarkasta, ettd kolmileukaistukan kiinnitysruuvit on

kiristetty tiukkaan ja etté kayttdkaraa voi helposti

pyorittédé kasin.

Ennen kayttdonottoa tulee kaikki suojukset ja tur-

vavarusteet asentaa paikalleen.

Leukaistukan tulee voida pyéria esteetta.

@ Ennen kuin painat kdynnistintd, varmista, etta

kaikki osat on asennettu oikein ja etta liikkuvat

osat liikkuvat helposti.

Varmista ennen koneen liittdmista verkkoon, etta

koneen tyyppikilvessé olevat tiedot vastaavat

verkkovirtatietoja.

6.2 Kokoaminen

Aseta kone tasaiselle alustalle (tyépenkille tms.)
Térkeaa: Kone tulee ruuvata neljélla ruuvilla tiukasti
alustaan kiinni. Kayta tdssa koneen pohjalevyssa
olevaa neljaa kiinnitysporausreikéa.

Varmista, ettd asennuspaikalla on riittavasti tilaa
ristipdydén liikkeeseen ja kallistuskulman s&atéihin.
Huolehdi siitd, ettd koneen alusta on riittavan tukeva
kantamaan koneen painon (n. 62 kg)!
Korroosionestoksi on tehtaalla voideltu kaikki Kiiltavéat
koneen osat paksulti rasvalla. Puhdista kone ennen
kéyttéonottoa tarkoitukseen sopivalla,
ymparistdystavallisella puhdistusaineella. Ala kayta
sellaisia puhdistusaineita, jotka saattavat syovyttaa
koneen maalia, ja huolehdi puhdistuksen aikana
riittavasta tuuletuksesta. Oljya kone puhdistuksen
jalkeen uudelleen ohuesti hapottomalla voiteludljylla!
Huomio: Oljy, rasva ja puhdistusaineet ovat
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ymparistélle vaarallisia ja ne tulee havittaa
ymparistdystavéllisesti — niité ei saa heittda
kotitalousjéatteisiin!

6.3 Verkkoliitanta / katkaisin

Konetta saa kayttaa vain yksivaihevirralla 230 V / 50
Hz. Yrityksen toimesta tulee virtapiiri varmistaa kork.
16 A varokkeella.

6.3.1 Koneen kaynnistys (kuva 3)

Ennen koneen kéynnistysta tulee kdénnettavan
lastusuojuksen (16) olla kaannettyna alas.
Kaynnista kone painamalla vihreaa nappainta (1).
Jos vihrea merkkivalo (a) syttyy palamaan, voi
koneen kéynnistaa kierrosluvun valintakytkimell (6)
ja haluttu kierrosluku s&ataa.

Jos oranssi merkkivalo (b) syttyy palamaan, tulee
kierrosluvun valintakytkin (6) ensin kaantaa ,0%-
asentoon, jolloin keltainen merkkivalo sammuu. Sen
jalkeen voi halutun kierrosluvun sa&taa koneeseen ja
kone kaynnistyy.

6.3.2 Koneen sammutus

Sammuta kone painamalla punaista ,O“-nappainta
tai painamalla ,HATA-SEIS*“-nappainta (c) ja erota se
sahkoverkosta vetdmaélla verkkopistoke irti.

7. Kayttd ja saadét

Huomio: Kaikki koneen saadot saa tehdé vain kun
verkkopistoke on irroitettu.

7.1 Kierrosluvun saaté
Koneen sivulla olevalla vaihdevivulla (5) voidaan
valita kaksi kierroslukualuetta.

Etummainen asento (L) kierroslukualueelle
0-1100 min*
Takimmainen asento (H) kierroslukualueelle
120 - 2500 min”'

Huomio: Kierroslukualueita (L ja H) ei saa muuttaa
karan pydriessé! Kierrosluku voidaan saataa
portaattomasti valitulla kierroslukualueella.
Kierrosluvun hienosaaté tehdéaén kierrosluvun
valintakytkimella (6).

7.2 Oikea kierrosluku / leikkausnopeus

Oikean leikkausnopeuden valinnalla on suuri
vaikutus tydkalun seisonta-aikaan ja tydstotulokseen.
Se tulee valita aina tyéstémateriaalin mukaan.
Oikean leikkausnopeuden saat valitsemalla oikean
kierrosluvun.
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7.2.1 Poraaminen

Acier rapide Métal dur
Nyrkkis&anto: mité pienempia reiét ovat ja mi vasras |Fesarco sl e |cnonr| wtesede
pehme&mpi raaka-aine, sitd suurempi kierrosluku. {mm] _|coupe v[m/min]| _[mm] _|coupe v (m/min]
) ) ; 70- 200- 1
Allaoleva luettelo auttaa valitsemaan oikean nciorde | 500-700 5 2 |
kierrosluvun eri materiaaleja varten. nstructi 3 = 1 |
Annetut kierrosluvut ovat kuitenkin vain viitteellisia. sourodtly, | 700-900 [ 3 20 55 |
Kierrosluvun saato katso lukua 7.1 “aciordo - 2 ! 3
cementation | g00 4100 [—2 2
etacier de 5 o 3
waitement;
O Poranterd Harmaavalu ~Teras  Rauta Alumiini Pronssi aciermouls | 1100.- 1400
3 2550 1600 2230 9500 8000 = = 20 |
‘Acier de = 05 - 160-80 |
4 1900 1200 1680 7200 6000 décolletage 035 - :gg -60 |
5 1530 955 1340 5700 4800 pdermode | 200 150 ' %080 |
6 1270 800 1100 4800 4000 orepned a0 400 |05 70070 |
3 705
7 1090 680 960 4100 3400 -onte’ 05 240 - 190
malléable 350 3 190 - 140
8 960 600 840 3600 3000 noire 6 140 - 80
Fonte 0.5 150 - 100
9 850 530 740 3200 2650 maliéable | 350 - 400 3 100 - 60
blanche 6 - 70-45
10 765 480 670 2860 2400 05 780- 160 05 700 +
60 - 320 3 160 - 140 600 - 400
11 700 435 610 2600 2170 6 T40- 120 500-250
Aluminium
320 - 440 1 140 - 100 400 - 200
12 640 400 560 2400 2000 Alliages 3 720-80 300150
- - 200 - 120
13 590 370 515 2200 1840 440+ - - 75050
14 545 340 480 2000 1700 Cue | 200400 —2 e e
16 480 300 420 1800 1500 e R v Ap.w
e = Scol0 1500 1500 7.3 Tyokalujen kiinnitys (kuvat 4, 5, 6)
20 380 240 335 1400 1200 Kéayttokarassa saa kayttaa ainoastaan sellaisi
22 350 220 305 1300 1100 tydkaluja, kiinnityslaitteita tai tyokaluistukoita, jotka
25 305 190 270 1150 950 kiinnitetddn Morse-kartiolla MK3 ja sisakierteilla M12
muotosuuntaisesti. Pienennysholkkeja ei saa
7.2.2 Jyrsinta

Kierrosluvun voi laskea seuraavan kaavan mukaan:

n=v/(mnxd)

n = kierrosluku min”1

v = leikkausnopeus m/min
d = tyokalun l&pimitta m

=314

Kutakin raaka-ainetta koskevat leikkausnopeudet ja

suurimmat leikkaussyvyydet |6ydat allaolevasta
luettelosta tai materiaalitaulukkokirjasta.

7.3.1 Tyokalujen ki tys kayttokaraan

® Sammuta kone ja irroita verkkopistoke!

@ Ota karan suojus (15) pois.

@ Puhdista kartionvarsi ja kara ja poista niisté rasva.
® Tyonna sitten kartionvarsi (18) kayttokaran (4)
holkkiin. Huomio: loukkaantumisten valttamiseksi
tulee jyrsinteraan tarttua riepua kéyttéen!
Kayttokaran lukitsemiseksi tyénna lukituspuikko
(17) sivulta karan holkkiin.

Kiristé vetotanko (19) kartiovarren kiinnittdmiseksi
leuka-avaimella (koko 10). Vetotanko tulee ruu
vata kartiotuurnaan n. 8 kierroksella (myétapai-
véan). Tarkeéa: varmista tyokalu tai poranistukka
aina vetotankoa kayttéen, jotta tydkalu ei voi paa-
sté irtoamaan tahattomastai.

Ota lukituspuikko (17) jalleen pois.

Pane karansuojus (15) takaisin paikalleen.

7.3.2 Tyokalun poisto kayttokarasta:

® Sammuta kone ja irroita verkkopistoke!

@ Ota karan suojus (15) pois.

o Kéyttokaran lukitsemiseksi tydnné lukituspuikko
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(17) sivulta karan holkkiin.
@ Irroita vetotanko leuka-avaimella (koko 10)
vastapaivaan.
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tybstokappaleen viereen.
@ Normaalia siirtoliiketta kaytetaén porauksia
tehtéesséa.

@ Loysenna kartiovartta (18) varovasti kumiv

® Syvyy (12) voit rajoittaa poraus- tai

ja ota se pois karanholkista. Loukkaantumisten
valttdmiseksi tulee jyrsinteraan tarttua riepua kayt-
téen!

@ Pane karansuojus (15) takaisin paikalleen.

7.3.3 Poranistukan kasittely

@ Poranistukkaan (9) saa kiinnitt4a vain lieriévartisia
tydkaluja, joiden varren lapimitta vastaa annettua
suurinta lapimittaa. Kaytéa vain moitteettomia,
teravia tydkaluja. Ala kayta sellaisia tydkaluja,
joiden varret ovat vahingoittuneet tai jotka ovat
muuten jollain tavalla véantyneet tai vahingoittun-
eet. Kéyta ainoastaa valmistajan hyvéksymiéa
varusteita tai lisélaitteita.

@ Tyodnna tydkalun varsi kokonaan poranistukkaan
(9) ja kiristéd se mukana toimitetulla poranistukan
avaimella.

@ Ota poranistukan avain jalleen pois. Tarkasta kiin-
nitetyn tyékalun luja asento.

@ Huomio: Al4 jata poranistukan avainta paikalleen.

@ Poissinkoutuva poranistukan avain aiheuttaa louk
kaantumisvaaran.

7.4 Tyostokappaleiden kiinnitys

Huomio: Tyéstdkappaleet tulee aina kiinnitta lujasti
paikalleen! Tdmé on tarkeaa kayttéturvallisuuden ja
tydstdtulosten kannalta. Jos tydstokappale ei ole
lujasti paikallaan, voi jyrsimen siirtovoima tempaista
sen irti ja singota sen pois.

Tahéan soveltuu parhaiten koneruuvipenkki (ei kuulu
toimitukseen). Koneruuvipenkki voidaan kiinnittaa
tukevasti koneen ristipdytaan kiinnitysruuvein ja
urakappalein. Ennen ruuvien lopullista kiristamista
tulee koneruuvipenkki kohdistaa tarkalleen
samansuuntaiseksi kelkan ohjaimien kanssa.

Tyéstokappaleen kiinnittdmisessé koneenpdytédan
voidaan kayttaa myos kiinnitysleukoja (eivat kuulu
toimitukseen). Tall6in tulee tarkastaa, etta
kiinnitysleukojen tai —k&palien koko on sopiva, jotta
tydstokappaleen luja kiinnitys on taattu.

7.5 Siirtoliike (kuvat 7, 8)
Kaikki siirtoliikkeet tulee tehdéa kéasin.

7.5.1 Jyrsinpaan normaali siirtoliike

@ Veda siirtolaitteen kaantoristi (14) kokonaan
ulospéin koneesta pois.

@ Tyodkalun voit nyt vieda k&éntoristilla nopeasti
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jyrsintasyvyyden z-suunnassa.

@ Irroita sita varten syvyysvasteen (12) lukituskahva
(20)

@ Saada syvyysvaste haluttuun asemaan ja kirista
lukituskahva (20) jalleen.

@ Siirtolikeasema voidaan lukea asteikosta (21).

7.5.2 Jyrsinpaan liikkeen hienoséété

@ Tyonna kaantoristia (14) siten jyrsinpaan (1) suun-
taan, etta leukakytkimen (27) hampaat tarttuvat
toisiinsa.

@ Jyrsimen paikka voidaan nyt sdataa tarkalleen
siirtoliikkeen hienosaatéruuvin (7) avulla.

@ Asteikkorenkaan yksi osaviiva vastaa 0,02 mm
poydén siirtoliikematkaa.

@ Kun haluttu jyrsintdsyvyys on saadetty, tulee
jyrsinpéa (1) kiinnittaa paikalleen kulloisenkin
pinnevivun (28) avulla.

7.5.3 Ristipdydan siirtoliike

@ Koneen ristipdytaé (2) voidaan siirtaa késin
kahdella toisiinsa ndhden pystysuorassa olevalla
akselilla (X;Y).

@ Jyrsinnan aikana tapahtuva siirtoliike suoritetaan
kayttaen kampia (10;11).

® Kasikammissa olevien asteikkorenkaiden avulla
voidaan siirtomatkan nollapiste saataa.

@ Asteikkorenkaan yksi osaviiva vastaa 0,02 mm
poydén siirtolikematkaa.

@ Jos yhta pdydan siirtoakseleista (X tai Y) ei
kaytetd, on suositeltavaa kiinnittdd se paikalleen
kayttaen kulloistakin pinnevipua (22).

7.6 Jyrsinpaéan kallistaminen (kuvat 1, 2, 9)
Viisteiden tai V-urien jyrsintaa varten voi jyrsinpaata
kallistaa vasemmalle tai oikealle aina 45° kulmaan
asti.

Huomio: Varmista ennen saatoa, etta kone on
ruuvattu lujasti kiinni tyépintaan!

® Sammuta kone.

@ Pida koneen paata (1) yhdella kadella tukevasti
kiinni estaéksesi sen kaatumisen.

@ lrroita kiinnitysmutteri (13) leuka-avaimella (koko
32).

@ Vapauta 0°-lukitus (23) vetamalla se ulos.

@ S&ada haluttu viistokulma kulma-asteikon (24)
avulla.

@ Kirista kiinnitysmutteri (13) uudelleen.
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7.7 Jiiriohjainten saato6 (kuva 10)

Toistuvassa kaytdssa voi pitkittéis- ja poikittaiskelkan

liukupintojen ja jyrsinpaén valinen etaisyys muuttua.

Jotta moitteeton toiminta ja liikkkuvuus voidaan taata,

tulisi jiriohjaimien saato tarkastaa ja korjata noin 1

kerran vuodessa.

@ Irroita vastamutterit (25)

@ Saada saatéruuvit (26) niin, etta jiiriohjaimeen
kohdistuva paine on sama kunkin saatéruuvin
kohdalla.

@ Pida saatéruuvia (26) sisékoloavaimen (3 mm)
avulla paikallaan ja kirista vastamutterit (25)
jalleen.

@ Vinkki: Kirista saatéruuvit aloittaen ulkosivulta aina
kahdelta puolen tasaisesti, jotta s&adosté tulee
tasainen.

8. Tyostod

8.1 Poraaminen ja syvéjyrsinta

@ Aseta poranistukka ja tydkalut paikalleen kuten

luvussa 7.2 on neuvottu ja varmista ne veto

tangolla.

Kirist& poranistukka istukanavaimen avulla.

Saada oikea kierrosluku (katso lukua 7)

Kiinnita tyostokappale hyvin paikalleen koneruuvi-

penkkia tai kiinnitysleukoja kayttaen.

Siirra ristipoyta (2) haluttuun asemaan (X- ja Y-

suuntiin)

Saada syvyysvaste paikalleen (katso lukua 7) ja

tarkasta, ettei tydkalu kosketa tydstokappalee-

seen.

® Pane ne esineet pois tydalueelta, joita ei enaé tar-

vita.

Kaynnisté kone ja sdada karan kierrosluku

oikeaksi kierrosluvun valintakytkimella (6).

@ Suorita poraus- tai jyrsintaty6. Viite: Suurissa
porausrei’issé tulisi aloittaa esiporaamalla pienem-
malla poranterélla. Veda poranteré porauksen
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8.2 Vaakajyrsinta

@ Kiinnita kiinnitysistukka ja tyokalu (katso lukua
7.1) ja varmista ne vetotangolla (19).

Kiristé kiinnitysistukka istukanavaimen avulla.
Saada oikea kierrosluku (katso lukua 7')
Huomio: Kierroslukualueita (L ja H) ei saa vaihtaa
karan pyériessal!

Kiinnita tydstokappale hyvin paikalleen
koneruuvipenkkia tai kiinnitysleukoja kayttaen.
Siirra tyopoyta haluttuun asemaan (X- ja Y-
suuntiin)

Saada syvyysvaste paikalleen (katso 7.4.1) ja
tarkasta, ettei tydkalu kosketa tydstdkappaleeseen
@ Pane ne esineet pois tybalueelta, joita ei endéa
tarvita.

Kaynnisté kone ja sdadéa karan kierrosluku
oikeaksi kierrosluvun valintakytkimella (6).
Suorita jyrsintaty6. Liikuta sité varten ristipoytaa
kasikammilla X- ja Y-suuntiin (katso 7.5.3).

Kun ty6 on valmis, sammuta kone ja vie jyrsinpda
(1) takaisin ylaasentoon.

Puhdista kone ja kiinnityslaite ja 6ljya ne
tarvittaessa.

Koneen kéyttamisen jélkeen tulee tyopoyta

p ja 8ljyta .

9. Hoito ja huolto

Ennen kaikkia hoito- ja ia tulee

irroittaa verkkopistoke! Kone tulee huoltaa

saannollisin valiajoin (riippuen kayttétiheydesta).

Huoltotydt tulee kirjata tarkoin.

@ Pida kartiovarret ja jyrsimet puhtaina.

@ Suojaa jyrsimia sailyttamalla ne laatikossa silloin
kun niité ei kayteta.

@ Tarkasta, ettd koko virtapiiri (katkaisimet,
pistokkeet, kontaktit jne.) toimivat moitteettomasti.

@ Suurempia vahinkoja ja loukkaantumisia

aikana muutaman kerran ulos tydstokapy
jotta lastut poistuvat porausreiasta.
Poraus- tai jyrsintasyvyys syntyy syvyy teen

Ittaélk i iimoita sellaiset hairiot, jotka ylittavat
tavallisen huollon, tekniseen
i palveluumme. Huoltopalvelun osoitteen

(12) saadon mukaan.

Kun ty6 on valmis, vie jyrsinpaa takaisin
ylaasentoon ja sammuta kone.

Puhdista kone ja kiinnityslaite ja 6ljya ne
tarvittaessa.

8.1.1 Lasku ja keskitysporaus

Huomaa, etta lasku tulee suorittaa alhaisella
leikkausnopeudella ja alhaisella siirtoliikkeelld, kun
taas keskitysporaukseen tarvitaan korkea
leikkausnopeus ja alhainen siirtoliike.

16ydat jaljiempéna olevasta takuutodistuksesta.
@ Tarkasta, liikkuuko jyrsinkoneen paé helposti ja
huolehdi siita, ettei se paése 6ystymaan.
@ Tarkasta karan liikkeen mahdollinen heilahtelu.
@ Tarkasta kaikkien ruuviliitosten lujuus.

9.1 Voitelu (kuva 11)

Hyvien ty6tulosten saamiseksi ja koneen
suojaamiseksi korroosiolta tulee kone s&énndéllisin
valiajoin puhdistaa rasvasta ja rasvata uudelleen.
Levité voiteludljy tai voitelurasva tasaisesti
siveltimellé tai nukkaamattomalla rievulla.
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Voitelupisteet ja voiteluaineet:

Kaikki paljaat koneen osat: Voiteludljy
Pylvééssa oleva hammastanko: Voiteludljy
Koneen poyta: Voiteludljy
Siirtoliikkeen hienoséaatémekanismi: Voiteludljy
Pitkittaiskelkan siirtoliikekara: Voiteludljy
Poikittaiskelkan siirtoliikekara: Voiteludljy
Jyrsinpaan prismaohjain: Voitelurasva
Jyrsinpdan kéantélaakeri: Voitelurasva
Poikittaiskelkan prismaohjain: Voitelurasva
Pitkittaiskelkan prismaohjain: Voitelurasva

Erikoisvarusteet:

® Koneeseen on saatavana seuraavat lisdvarusteet
o Koneruuvipenkki

@ Kiinnityskapalasarja (58-osainen)

@ Kiinnityspihtisarja 4-16 mm (9-osainen)
o Kaantoleikkauslevyjyrsin @ 30 mm

o Kéantéleikkauslevy kovametallista

10. Varaosien tilaus

Varaosia tilatessasi anna seuraavat tiedot:
Laitteen tyyppi

® Laitteen tuotenumero

® Laitteen tunnusnumero

e Tarvittavan varaosan varaosanumero.
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-

. Beskrivning av maskinen

Frashuvud

Korsbord

Maskinpelare

Arbetsspindel

Véxelspak
Varvtalsomkopplare
Instéllningsratt fér finmatning
Strombrytare
Kuggkranschuck

10. Vev for tvérslid

11. Vev for langsslid

12. Djupanslag

13. Fastmutter fér lutningsinstéalining
14. Matarhandtag

15. Spindelskydd

16. Uppféllbart spanskydd

OCONDPOH WM

2. Leveransomfattning

® Borr- och frasmaskin
@ Chucknyckel

@ Haknyckel

@ Fixeringsstang

o Verktyg

3. Andamalsenlig anvandning

Denna maskin ar avsedd fér borrning, djupfrasning
och pinnfrasning av mindre arbetsstycken (max. matt
300 mm x 200 mm x 200 mm) av metall, plast eller
liknande material. Endast borr- och frasverktyg med
ett cylindriskt faste pa max. 16 mm far monteras i
den serieméssiga kuggkranschucken. Vid bearbet-
ning av metall (ST37) bor verktygsdiametern inte
overstiga 13 mm. Det ar dessutom méjligt att mon-
tera verktyg med koniskt faste (MK3) direkt i arbets-
spindeln. Denna borr- och frasmaskin ar endast
avsedd for privat bruk och far inte anvandas fér indu-
striella syften. Maskinen far endast anvandas till sitt
avsedda d&ndamal. Anvandningar som stracker sig
utover detta anvéndningsomrade ar ej andamalsenli-
ga.

For materialskador eller personskador som resulterar
av sadan anvandning ansvarar anvandaren resp.
operatéren sjélv. Tillverkaren patar sig inget ansvar.
Till maskinens d&ndamalsenliga anvandning hoér
ocksa att sakerhetsanvisningarna samt monterings-
anvisningarna och driftanvisningar i bruksanvisnin-
gen ska foljas. Personer som anvander och under-
haller maskinen méaste kanna till maskinens
funktioner och ha instruerats om eventuella faror.

Dessutom ska gallande arbetarskyddsforeskrifter fol-
jas exakt. Ovriga allméanna regler for arbetsmedicins-
ka och sakerhetstekniska omraden ska aven beak-
tas.

Om maskinen &ndras leder detta till att tillverkarens
ansvar for dérutav resulterande skador upphoér att
galla. Trots &ndamalsenlig anvandning kan sarskilda
resterande riskfaktorer inte uteslutas helt. Pa grund
av maskinernas konstruktion och sammansattning
kan foljande faror uppsta under drift:

@ Risk for att anvéndaren rér vid den oskyddade
chucken.

@ Risk for att anvandaren griper in i roterande delar

(risk for skador).

Risk for att arbetsstycken eller delar slungas ut.

Risk for skador av svarvstal som inte anvénds.

Arbetsstycken vars diameter &r sa pass liten att

arbetsstycket kan skjutas genom chucken i

riktning mot spindeldockan far aldrig skjuta ut 6ver

den bakre maskinkanten (risk fér skador).

Halsovadliga kyl- och smérjmedel. Beakta

miljévénlig avfallshantering.

@ Risk for att anvéndaren rér vid oskyddade
roterande komponenter. Risk for skador!

@ Varning! Risk for skador! Dra alltid genast ut

chucknyckeln och lat den aldrig sitta kvar!

Risk for att arbetsstycken eller delar slungas ut.

@ Risk for skador av frasverktyg som inte anvénds.

Risk for 6gonskador av kringflygande span och

annat splitter. Bar tvunget skyddsglaségon!

4. Viktiga anvisningar

Lés igenom bruksanvisningen noggrant innan du
anvéander maskinen och beakta sékerhetsanvis-
ningarna. Anvand bruksanvisningen till att infor-
mera dig om maskinen, dess anvandningsomra-
den samt géllande sékerhetsanvisningar. Férvara
bruksanvisningen sa att den alltid ar tillganglig
fér anvandaren.

@ Bér personlig skyddsutrustning vid alla arbetsupp-
gifter med maskinen.

@ Bér alltid skyddsglaségon for att undvika

o6gonskador.

Bér tvunget ett harnat eller en lamplig arbets-

mossa om du har langt har.

Baér tatt atsittande arbetsklader.

@ Armar eller liknande kan fastna i det roterande

verktyget.

Anvéand en lamplig spanhacka for att ta bort span.

Ta aldrig bort span med handen.
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Efter att maskinen har slagits ifran kan span
enklast tas bort med en handborste eller en
pensel.

Endast personer éver 18 ar och som kénner till
maskinens verkningssatt far arbeta med
maskinen.

Ungdomar mellan 16 och 18 ar far endast arbeta
med maskinen under uppsikt av en vuxen person.
Kontrollera att skyddsanordningen fungerar innan
arbetet paborjas.

Overbelasta inte maskinen. Du arbetar battre och
séakrare inom det avsedda effektomradet.

Anvand rétt verktyg och kontrollera att verktygen
(svarvstal, borr) inte ar trubbiga eller har brutits.
Kabeln méste alltid ledas bakat och bort fran
maskinen. Skydda kabeln mot véarme, olja och
vassa kanter.

Dra alltid ut stickkontakten infor reparation och
underhall, samt om du inte langre ska anvanda
maskinen.

Arbeten pa elektriska anordningar far endast
utféras av behorig elinstallatér! Endast original-
delar far anvéndas.

Hall arbetsplatsen ren for att underlatta arbetet.
Var medveten om vilket arbete du avser att utfora.
Genomfor dina arbetsuppgifter pa ett rationellt
sétt.

Se till att den undre konstruktionen &r kraftig nog
att bara upp maskinens vikt och tillréckligt stabil
s& att inga vibrationer uppstar under arbetet.
Som skydd mot korrosion har maskinens alla
blanka delar fettats in ordentligt fére leverans.
Rengdér maskinen med ett lampligt miljévénligt
rengéringsmedel innan du bérjar arbeta.

Obs! Sténg skyddskapan for chucken innan du
slar pa maskinen.

Halsovadliga eller dammalstrande material, t ex
tra eller teflon, far inte bearbetas med maskinen.
Anvénd inte maskinen i ndrheten av brannbara
vatskor eller gaser.

Anvand endast maskinen i lampliga utrymmen och
utsatt inte maskinen for fuktig eller vat omgivning.
Se till att belysningen ér tillracklig nér du arbetar.
Dra inte i kabeln fér att ta ut stickkontakten ur
vagguttaget.

Se till att arbetsstycket har spants fast ordentligt
innan du borjar arbeta. Spann alltid fast arbets-
stycket i ett maskinskruvstycke eller med
spannklor.

Anvand endast vassa och intakta verktyg.

Sla genast ifran maskinen och dra ut stick-
kontakten vid tekniska stérningar eller om en farlig
situation uppstar!

Om skador uppstar fa rmaskinen inte anvandas
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langre och stickkontakten maste dras ut!

@ Obs! Endast insatsverktyg och tillbeh6r som har
godkénts av tillverkaren far anvandas. Om ej
godkénda delar anvands finns det risk for att du
skadas.

@ Hall arbetsomradet rent och i ordning. Dalig

ordning pa arbetsplatsen kan leda till olyckor.

Anvand skyddsglaségon. Vid arbeten med kraftig

dammbildning maste dessutom ansikt- eller

dammskyddsmask anvandas.

Ta bort chucknyckeln och andra verktyg innan

arbetet paborjas.

5. Tekniska data

Nominell spanning 230V ~/50 Hz
Nominell effekt 550 W S350 % 400 W S1
Varvtalsomrade (L) lagt 50-1 100 min™
Varvtalsomrade (H) hogt 120-2 500 min”'
Morsekona i spindel MK 3
Max. borrdiameter 16 mm
Fingerfrasdiameter 13 mm
Pinnfrasdiameter 30 mm
Korsbord 410 x 110 mm
Max. bordsjustering i x 250 mm
Max. bordsjustering i y 100 mm
Max. spindellyftstracka 220 mm
Vinkeljustering I/r -45° till +45°
Ljudtrycksniva LPA 83 dB(A)
Kapslingsklass IP 23
Vikt 62 kg

Driftslag S3 (intermittent drift)

Maskinen far vara i drift med sin méarkeffekt under en
viss tid (relativ inkopplingstid i % av arbetscykeln).
Darefter maste maskinen st still under en viss tid
(paustid) for att den inte ska varmas upp till en otilla-
ten temperatur. Arbetscykeln bestar av belastningstid
och paustid. Under stillestandstiden mellan arbet-
scyklerna kyls maskinen inte langre ned till rumstem-
peraturen. Arbetscykeln uppgar till 10 minuter om
inga andra uppgifter foreligger.

6. Driftstart

Obs!

@ Dra ut stickkontakten infor alla slags monterings- -
och instéliningsarbeten.

@ For att undvika transportskador far maskinen
endast transporteras i upprétt skick, helst i ori-
ginalférpackningen!

® Beakta maskinens vikt! Maskinens nettovikt



Anleitung MBF 550 25.02.2005

uppgar till 62 kg. Anvénd ett lampligt transport-
medel som uppvisar tillracklig barkraft for
maskinens last. Om inget sadant transportmedel
star till forfogande, maste maskinen lyftas
forsiktigt, sa att varken personer eller maskin
kommer till skada.

@ Skydda maskinen mot fukt och regn.

@ Maskinen far endast installeras och anvandas i
torra och ventilerade utrymmen.
Temperaturomradet inom maskinens anvand-
ningsomrade ska ligga mellan +15°C och +40°C.

@ Har verktygschucken och frésen satts fast

ordentligt?

Kontrollera om maskindelar ev. har lossnat.

Har ratt varvtalsomrade valts?

Ar maskin och spanndon fria fran span?

Kontrollera att monteringsskruvarna till treback-

schucken &r hart atdragna och att arbetsspindel

latt kan vridas runt fér hand.

Innan maskinen tas i drift maste alla skydd och

sékerhetsanordningar vara monterade.

Chucken maste kunna rotera fritt.

Innan du trycker in strombrytaren maste du éver-

tyga dig om att allting har monterats rétt och att

alla rérliga delar &r lattigaende.

Overtyga dig om att uppgifterna pa typskylten

stammer éverens med natets data innan du

ansluter maskinen till vagguttaget.

6.2 Installation

Stall maskinen pa ett jamnt underlag (arbetsbéank
eller liknande).

Viktigt! Maskinen maste skruvas fast i underlaget
med fyra skruvar. Anvénd de fyra fasthalen i
maskinens fotplatta.

Kontrollera att tillrécklig plats &r férhanden for att
kéra korsbordet och fér att utféra vinkelin-
stéllningen.

Kontrollera att maskinens underlag ér tillréckligt
stabilt fér att bara upp maskinens vikt (ca 62 kg)!

Som skydd mot korrosion har maskinens alla blanka

delar fettats in fére leverans. Rengér maskinen med
ett lampligt miljévanligt rengéringsmedel innan du

bérjar arbeta. Anvand inga rengéringsmedel som kan

angripa maskinens lackerade ytor. Sorj for fullgod
ventilation under rengdring. Efter att maskinen har

rengjorts maste den oljas in latt med en syrafri smor-

jolja! Varning! Olja, fett och rengéringsmedel ar
miljofarliga och maste avfallshanteras pa
miljovanligt satt — far inte kastas i hushallssopornal!

6.3 Natanslutning / brytare

Maskinen far endast drivas med 1-fasstrém 230 V /

50 Hz. Stromkretsen i byggnaden maste ha utru-
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stats med en séakring pa max. 16 A.

6.3.1 Sla till maskinen (bild 3)

Innan maskinen slas pa maste det fallbara spanskyd-
det (16) ha fallts ned.

Tryck in den grona knappen (1) for att sla pa maski-
nen.

Nar den gréna kontrollampan (a) lyser kan maskinen
slas pa med varvtalsomkopplaren (6) och avsett
varvtal stéllas in.

Om dessutom den oranga kontrollampan (b) lyser,
maste varvtalsomkopplaren (6) forst stallas i lage “0”.
Sedan slocknar den gula lampan. Stéll darefter in
onskat varvtal pa maskinen och maskinen startar
upp.

6.3.2 Sla ifran maskinen

Sla ifran maskinen genom att trycka in den réda
knappen “O” eller med nddstopps-brytaren (c). Dra
sedan ut stickkontakten for att skilja maskinen at fran
elnatet.

7. Anvénda och stélla in maskinen

Varning! Instéllningar far endast utféras pa maski-
nen om stickkontakten forst har dragits ut.

7.1 Stélla in varvtalet
Tva olika varvtalsomraden kan stallas in med hjélp
av véxelspaken (5) pa maskinsidan.

Framre laget (L) for varvtalsomradet
50 till 1100 min”'

Bakre lagre (H) for varvtalsomradet
120 till 2500 min”'

Varning! Varvtalsomraden (L och H) far inte &ndras
medan spindeln kor! Varvtalet kan stallas in steglést
inom ett varvtalsomrade. Anvéand varvtalsomkoppla-
ren (6) for fininstélining av varvtalet.

7.2 Stélla in ratt varvtal / skdrningshastighet

Raétt skarningshastighet spelar en stor roll fér verkty-
gets livslangd och fér arbetsresultatet. Hastigheten
ar beroende av vilket material som ska bearbetas.
Ratt skarningshastighet kan uppnas med ratt varvtal.

7.2.1 Borra

Tumregel: Ju mindre hal och ju mjukare material,
desto hégre varvtal behévs.

Nedanstaende lista ska hjalpa dig att valja ratt varv-
tal fér olika material.

Varvtalen som anges ska betraktas som riktvarden.
Instélining av varvtal, se kap 7.1.
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7.2.2 Frasa o legeringar Feoo¥ars 3 100-55
Varvtalet kan beréknas pa féljande satt: § 5.3
n=v/(mxd) 7.3 Spanna fast verktyg (bild 4, 5, 6)
Endast verktyg, spadnnanordningar eller verktygsfaste
n = Varvtal i min-1 med morsekona MK3 och innerganga M12 far span-

nas fast i arbetsspindeln fér formanpassad monte-

v = Skérningshastighet i m/min k - o ¢
ring. Reduceringshylsor far inte anvandas!

d = Verktygsdiameter i m

m=23,14 . A .
7.3.1 Spanna fast verktyg i arbetsspindeln

Vardena for skarningshastigheter och maximalt skar- o) liianmaskinenochdralutstickkontakisn:

i iup 6 i i Ta av spindelskyddet (15).
f . material list: Il
Flenngts:él;ﬁbgiresp matSriaiEnoestiliStanineaniclicp Rengor och avfetta det koniska fastet samt

spindeln.

Satt sedan i det koniska fastet (18) i arbets-
spindelns (4) hylsa. Varning! For att undvika
skador maste du halla frasen i en tygtrasa.
Skjut in fixeringsstangen (17) i sidan pa spindel-
hylsan for att fixera arbetsspindeln.

Anvéand en blocknyckel (strl 10) for att dra fast
dragstangen (19) som fixera det koniska fastet.
Dragstangen maste skruvas in ca 8 varv (i
medsols riktning) i den koniska dornen. Viktigt!
Sakra alltid verktyget eller chucken med drag
stangen for att undvika att verktyget lossnar av sig
sjalv.

@ Ta bort fixeringsstangen (17) pa nytt.

@ Satt pa spindelskyddet (15) igen.

7.3.2 Ta ut verktyget ur arbetsspindeln

@ Sla ifran maskinen och dra ut stickkontakten.

® Ta av spindelskyddet (15).

@ Skjut in fixeringsstangen (17) i sidan pa spindelhy-

46



Anleitung MBF 550 25.02.2005

Isan for att fixera arbetsspindeln.

@ Lossa pa dragstangen i motsols riktning med en
blocknyckel (strl 10).

@ Lossa forsiktigt pa det koniska fastet (18) med en
gummihammare och ta sedan ut det ur spindel-
hylsan. For att undvika skador maste du halla
frasen i en tygtrasa.

@ Satt pa spindelskyddet (15) igen.

7.3.3 Hantera chucken
® Endast cylindriska verktyg med angiven maximal

fastdiameter far spannas in i chucken (9). Anvand

endast intakta och vassa verktyg. Anvénd inga
verktyg som &r skadade i fastet eller som &r de-
formerade eller skadade pa annat satt. Anvand
endast tillbehor eller tillsatsdon som har godkénts
av tillverkaren.

@ Skjut in verktygets hela faste i chucken (9) och
fast med den bifogade chucknyckeln.

@ Dra ut chucknyckeln. Se till att verktyget verkligen

sitter fast.
Varning! Lat aldrig chucknyckeln sitta kvar i

chucken. Risk fér personskador nér nyckeln flyger

ut.

7.4 Spanna fast arbetsstycken

Varning! Arbetsstycken maste alltid vara fast
inspanda! Detta &r viktigt for driftssékerheten och
arbetsresultatet. Om arbetsstycket inte ar tillrackligt
fast inspant, finns det risk for att det lossnar av fra-
sens matningskraft och sedan slungas ivéag.

Anvéand helst ett maskinskruvstycke (ingar inte i

leveransen). Med hjalp av spannskruvar och kilspar-
delar kan maskinskruvstycket monterats fast pa mas-

kinens korsbord. Innan skruvarna dras at slutgiltigt

maste maskinskruvstycket justeras in exakt parallellt

till slidstyrningarna med hjélp av en métklocka.

Arbetstycket kan dven spénnas fast i maskinbordet
med spannklor (ingar inte i leveransen). Valj

spannklor med ratt storlek sa att det ar sakerstallt att

arbetsstycket sitter fast ordentligt.

7.5 Mata (bild 7, 8)
Alla matningsrorelse maste utféras for hand.

7.5.1 Mata normalt med frashuvudet

e Dra ut matarhandtaget (14) sa langt bort fran
maskinen som méjligt.

@ Verktyget kan nu snabbt flyttas fram till arbets-
stycket med hjélp av matarhandtaget.

@ Normal matning anvénds for att utféra borrningar.

@ Med hjélp av djupanslaget (12) kan borr- resp.
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frésdjupet begransas i z-riktning.

@ Lossa pa sparrspaken (20) vid djupanslaget (12).

@ Stéll in djupanslaget pa dnskad position och dra at
spéarrspaken (20) pa nytt.

@ Matningspositionen kan lasas av pa skalan (21).

752G fora fi ing med fra udet

@ Skjut matarhandtaget (14) mot frashuvudet (1) s&
att klokopplingens (27) tander griper in i varandra.

@ Frésen kan nu positioneras exakt med instéll-
ningsratten for finmatning (7).

@ Ett delstreck pa skalringen motsvarar 0,02 mm
matningsstracka for bordet.

@ Nar 6nskat frasdjup har stallts in maste
frashuvudet (1) fixeras med resp. klamspak (28).

7.5.3 Mata med korsbordet

@ Maskinens korsbord (2) kan koras manuellt i tva
axlar som star lodratt mot varanda (X, Y).

@ Anvéand vevarna (10, 11) for att utféra matnings-
rérelsen vid frésning.

@ Med hjalp av skalringen vid veven kan matnings-
stréckans nollage stéllas in.

@ Ett delstreck pa skalringen motsvarar 0,02 mm
matningsstracka for bordet.

@ Om en av bordets kérningsaxlar (X eller Y) inte
anvands, sa rekommenderar vi att du klammer
fast denna med resp. klamspak (22).

7.6 Svianga frashuvudet (bild 1, 2, 9)

For frasning av avfasningar eller V-spar kan frashu-
vudet svangas at véanster och hoger med vardera
45°,

Varning! Innan du bérjar med instéliningen, kontrol-
lera att maskinen har skruvats fast pa arbetsytan!

@ Sla ifran maskinen.

@ Hall fast maskinens éverdel (1) ordentligt med den
ena handen for att férhindra att den vélter.

@ Lossa pa fastmuttern (13) med en blocknyckel
(strl 32).

@ Dra ut och regla upp spéarren (23) for 0°.

@ Stallin 6nskad kilvinkel pa vinkelskalan (24).

e Dra at fastmuttrarna (13) pa nytt.

7.7 Justera geringsstyrningarna (bild 10)

Vid ofta fdrekommande anvéndning &r det mgjligt att

avstandet mellan glidytorna i langs- och tvarsliderna

samt i frdshuvudet andras. For att garantera fullgod

funktion och rérelse bér geringsstyrningarna justeras

ungefar en gang om aret.

@ Lossa pa kontramuttrna (25).

@ Stallin justerskruvarna (26) sa att trycket som
utdvas pa geringsstyrningen vid varje justerskruv
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ar detsamma.

@ Hall justerskruven (26) i position med en sexkant-
nyckel (3 mm) och dra sedan at kontramuttrarna
(25) pa nytt.

@ Tips: Dra alltid &t justerskruvarna fran tva sidor,
med den yttersta skruven forst. Ddrmed kan en
enhetlig installning uppnas.

8. Bearbetning

8.1 Borrning och djupfrésning

@ Sattin chuck och verktyg enligt beskrivningen i
kap. 7.2 och sakra med dragstangen.

@ Dra at chucken med chucknyckeln.

Stéll in ratt varvtal (se kap. 7).

Spann fast arbetsstycket ordentligt i ett maskins-

kruvstycke eller med spénnklor.

@ Kor korsbordet (2) till onskad position (X- och Y-

riktning).

Stéll in djupanslaget (se kap. 7) och se till att verk-

tyget inte ror vid arbetsstycket.

Foremal som inte langre behévs maste tas ut ur

arbetsomradet.

Sla pa maskinen och stall in ratt spindelvarvtal

med varvtalsomkopplaren (6).

@ Genomfor borrning eller frasning. Obs! Vid storre

borrhal kravs forborrning med en liten borr. Dra ut

borren ur arbetsstycket medan du borrar, sa att
borrhalet halls fritt fran span.

Borr- eller frasdjupet resulterar av instéllningen av

djupanslaget (12).

@ Efter att arbetet har avslutats, stall tillbaka frashu-
vudet till den évre positionen och sla ifran
maskinen.

@ Rengdr maskinen och spannanordningen. Olja in
vid behov.

8.1.1 Forsankning och dubbhal

Beakta att forsankning ska utféras med lag skéar-
ningshastighet och langsam matning, medan dubb-
hél ska goras med hdg skéarningshastighet och lang-
sam matning.

8.2 Pinnfrasning

@ Spann fast chucken och verktyget (se kap. 7.1)
och sékra darefter med dragstangen (19).

@ Dra at chucken med chucknyckeln.

@ Stall in ratt varvtal (se kap. 7)

@ Varning! Varvtalsomraden (L och H) far inte
andras medan spindeln kor!

@ Spann fast arbetsstycket ordentligt i ett maskins-
kruvstycke eller med spénnklor.

@ Kor arbetsbordet till 6nskad position (X- och Y-rikt-

ning).
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Stéll in djupanslaget (se kap. 7.4.1) och se till att

verktyget inte ror vid arbetsstycket.

@ Foéremal som inte langre behdvs maste tas ut ur

arbetsomradet.

Sla pa maskinen och stéll in énskat spindelvarvtal

med varvtalsomkopplaren (6).

® Genomfoér frasningen. Forskjut korsbordet i X- och
Y-riktning med hjélp av vevarna (se 7.5.3).

@ Efter att arbetet har avslutats, sla ifrdn motorn och
stall tillbaka frashuvudet (1) till den 6vre
positionen.

® Rengdr maskinen och spannanordningen. Olja in

vid behov.

Efter att maskinen har anvants maste arbetsbor-
det rengéras och oljas in pa nytt.

9. Skotsel och underhall

Dra alltid ut 1 infér skétsel och

underhall! Genomfor underhall pa maskinen med

jamna mellanrum (beroende pa hur ofta maskinen

anvénds). Underhallsarbetena maste dokumenteras

noggrant.

@ Settill att koniska fasten och frasar halls rena.

@ Forvara dessa frasar i en lada nar de inte
anvénds.

@ Kontrollera att den kompletta strémkretsen

(brytare, stickkontakt, kontakter osv) fungerar pa

avsett vis.

For att férebygga stérre materiella skador och

personskador, ska du alltid kontakta var kundtjan-

stavdelning om storningar har uppstatt och dessa

stracker sig utover normalt underhall. Servicea-

adresserna star i garantibeviset.

@ Kontrollera att fraismaskinhuvudet gar Iatt och kon-
trollera att det inte har lossnat.

@ Kontrollera om spindlarna vibrerar.

@ Kontrollera att alla skruvkopplingar sitter fast.

9.1 Smorjning (bild 11)

For att optimala arbetsresultat alltid ska kunna
garanteras, samt for att maskinen ska skyddas mot
korrosion, maste maskinen smorjas och fettas in
med jdmna mellanrum. Férdela smorjoljan resp.
smorjfettet jamnt med en pensel eller med en luddfri
duk.

Smorjstéllen och smorjmedel:

Alla blanka maskindelar: smoérjolja
Kuggstang vid pelaren: smoérjolja
Maskinbord: smoérjolja
Mekanism fér finmatning: smoérjolja
Matningsspindel till langsslid: smoérjolja
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Matningsspindel for tvarslid: smorjolja
Prismastyrning fér frashuvud: smorifett
Vridlager fér frashuvud: smorifett
Prismastyrning fér tvarslid: smorifett
Prismastyrning fér langsslid: smorifett

Specialtillbehor
Foljande tillbehér kan erhallas till maskinen:

® Maskinskruvstycke

® Spannklo-set (58 delar)

® Spanntangs-set 4-16 mm (9 delar)

@ Frasmaskin med véandbar skarplatta @ 30 mm

@ Frasmaskin med véandbar skarplatta av hardmetall

10. Reservdelsbestéllning
Lamna féljande uppgifter vid bestélining av reserv-
delar:

Maskintyp

Maskinens artikel-nr.

Maskinens ident-nr.

Reservdelsnummer fér erforderlig reservdel
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1 Descrizione dell’elettroutensile

Testa per fresare

Tavola a guide ortogonali

Montante della macchina

Mandrino di lavoro

Leva del cambio

Selettore del numero di giri

Rotella di regolazione per avanzamento di

precisione

8. Interruttore ON/OFF

9. Mandrino per punte da trapano a corona dentata

10. Manovella per slitta trasversale

11. Manovella per slitta longitudinale

12. Asta di profondita

13. Dado di fissaggio per regolazione
dell'inclinazione

14. Volantino a croce

15. Copertura del mandrino

16. Protezione ripiegabile contro i trucioli

NooswN

2. Elementi forniti

® Trapanantrice e fresatrice

@ Chiave del mandrino per punte da trapano
e Chiave a gancio

@ Spina di fissaggio

o Utensili

3. Uso corretto

Questa macchina serve per la perforazione, la fre-
satura frontale ed in profondita di piccoli pezzi
(dimensioni max.: 300 mm x 200 mm x 200 mm) di
metallo, plastica o materiali simili. Con il mandrino
per punte da trapano a corona dentata in dotazione
di serie si devono usare solo utensili di foratura e fre-
satura con un gambo cilindrico di max. 16 mm. Nel
caso di lavorazione di metalli (ST37) il diametro
dell'utensile non dovrebbe essere superiore a 13
mm. Inoltre & possibile inserire direttamente nel
mandrino di lavoro anche utensili con gambo conico
(MK3). Questa trapanatrice e fresatrice & adatta solo
per l'uso privato e non deve essere impiegata per
attivita professionali. La macchina deve venire usata
solamente per lo scopo a cui & destinata. Ogni altro
tipo di uso che esuli da quello previsto non & un uso
conforme.

L'utilizzatore o I'operatore, e non il costruttore, € res-
ponsabile dei danni e delle lesioni di ogni tipo che ne
derivino. Anche il rispetto delle avvertenze di sicure-
zza nonché delle istruzioni di montaggio e delle
avvertenze per I'uso contenute nelle istruzioni per
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l'uso rientra nell’'uso corretto. Le persone che usano
la macchina e chi si occupa della manutenzione
devono conoscere bene I'elettroutensile e gli eventu-
ali pericoli. Inoltre si devono rispettare scrupolosa-
mente le norme antinfortunistiche vigenti. Si devono
inoltre rispettare le altre regole generali di medicina
di lavoro e di sicurezza.

Le modifiche alla macchina escludono completamen-
te ogni responsabilita del costruttore e ogni danno
che ne derivi. Anche se la macchina viene usata in
modo corretto non si possono escludere completa-
mente determinati fattori di rischio residuo. Visto il
funzionamento e la struttura degli elettroutensili si
possono presentare i seguenti punti.

e Contatto col mandrino autocentrante nella zona
non coperta.

e L'impigliarsi nelle parti rotanti (pericolo di lesioni)

Pezzi da lavorare e loro frammenti scagliati

allingiro.

Gli utensili da tornio non usati rappresentano un

pericolo di lesioni.

| pezzi da lavorare il cui diametro consenta di

spingere il pezzo attraverso il mandrino autocen-

trante in direzione della testa portamandrino non

devono mai sporgere oltre i limiti della macchina.

(pericolo di lesioni)

Refrigeranti e lubrificanti dannosi per la salute.

Accertatevi che lo smaltimento sia ecologico.

Contatto con parti rotanti nella zona non coperta.

Pericolo di lesioni!

Attenzione! Pericolo di lesioni! Togliete sempre

subito la chiave del mandrino autocentrante e non

lasciatela mai infilata!

Pezzi da lavorare e loro frammenti scagliati

allingiro.

Pericolo di lesioni a causa della fresa che non

viene utilizzata.

Lesioni agli occhi a causa di trucioli e altre

schegge scagliate all'ingiro. Indossate assoluta-

mente occhiali protettivi!

4. Avvertenze importanti

Prima della messa in esercizio leggete attenta-
mente le istruzioni per 'uso ed osservate le
avvertenze di sicurezza. Con I'aiuto di queste
istruzioni per I'uso, familiarizzate con I'appa-
recchio, il suo uso corretto e le avvertenze di
sicurezza. Tenete le istruzioni per I'uso sempre a
portata di mano in modo che I'utilizzatore le
possa sempre consultare.
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@ E assolutamente necessario indossare dei dispo-
sitivi individuali di protezione per ogni lavoro con
la macchina.

@ Indossate sempre degli occhiali protettivi per
evitare delle lesioni agli occhi.

@ Se avete i capelli lunghi, portate assolutamente
una retina o un berretto adatto.

e Portate indumenti da lavoro aderenti.

@ Nell'utensile in movimento potrebbero impigliarsi
maniche o simili.

@ Per togliere i trucioli usate un raschietto adatto.
Non togliere mai i trucioli a mano nuda.

@ Con la macchina spenta togliete i trucioli con uno
scopino o un pennello.

® E permesso usare la macchina solo a persone di
eta superiore ai 18 anni che siano pratiche del suo
impiego e funzionamento.

@ Aigiovanidietatrai16ei 18 anniil lavoro &
consentito soltanto sotto la supervisione di un
adulto.

® Prima di iniziare a lavorare controllate che il

dispositivo di protezione funzioni correttamente.

Non sottoponete la macchina a sollecitazioni

eccessive. Si lavora in modo migliore e piu sicuro

nel range di prestazioni indicato.

@ Usate l'utensile corretto e fate attenzione che gli
utensili (utensile da tornio, punte del trapano) non
siano spuntati o rotti.

® Tenete il cavo sempre dietro 'apparecchio. ®

Proteggete il cavo dal calore, dall'olio e dagli spigoli
Vivi.

@ Staccate la spina dalla presa di corrente in caso di

riparazioni e di lavori di manutenzione e se non

usate la macchina.

I lavori su dispositivi elettrici devono venire

eseguiti esclusivamente da un elettricista

specializzato. Si devono utilizzare solo ricambi
originali.

Un posto di lavoro pulito facilita il lavoro. Fate

attenzione a quello che fate. Apprestatevi a lavor

are con prudenza.

@ Fate attenzione che il piano di appoggio sia in

grado di sopportare il peso della macchina e che

sia abbastanza solido per non provocare
vibrazioni.

Le parti lucide sono ben lubrificate in fabbrica per

proteggerle dalla corrosione. Pulite la macchina

prima della messa in esercizio con un detergente
ecologico adatto.

Attenzione! Chiudete la copertura di protezione

del mandrino autocentrante prima di accendere la

macchina.

Con la macchina non si devono lavorare materiali

dannosi per la salute o che producono polveri,
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come per es. legno, teflon, ecc.

Non usate la macchina nelle vicinanze di liquidi o
gas infiammabili.

Usate la macchina solo in locali adatti e non
tenete I'apparecchio in un luogo umido o bagnato.
Accertatevi che ci sia una buona illuminazione
mentre lavorate.

Non usate il cavo per estrarre la spina dalla presa
di corrente.

Fate attenzione che il pezzo da lavorare sia ben
serrato mentre lavorate. Serrate sempre il pezzo
da lavorare con una morsa a vite per macchine o
con l'aiuto di staffe di serraggio.

Usate solamente utensili affilati ed in perfetto
stato.

In caso di situazioni pericolose o di anomalie
tecniche spegnete subito la macchina e staccate
la spina dalla presa di corrente!

@ In caso di danni non si deve piu lavorare con la
macchina e la spina deve essere staccata dalla
presa di corrente!

Attenzione! Si devono utilizzare solo utensili ed
accessori autorizzati dal costruttore. L'uso di pezzi
non autorizzati pud rappresentare un rischio di
lesioni per voi!

Tenete la vostra zona di lavoro in ordine e pulita. Il
disordine nella zona di lavoro puo causare
infortuni.

Portare occhiali protettivi. In caso di lavoro con
forte sviluppo di polvere si deve inoltre usare una
maschera antipolvere o per il viso.

Togliete le chiavi ed altri utensili prima di iniziare a
lavorare.

5. Caratteristiche tecniche

Tensione nominale 230V ~/50 Hz
Potenza nominale 550 W S3 50% 400W S1
Intervallo di regime (L) basso 50 -1.100 min™'
Intervallo di regime (H) alto 120 -2.500 min”'
Cono morse nel mandrino MK 3
Diametro max. di foratura 16 mm
Diametro fresa a candela 13 mm
Diametro fresa frontale 30 mm
Tavola a guide ortogonali 410 x 110 mm
Spostamento max. tavola in x 250 mm
Spostamento max. tavola in y 100 mm
Corsa max. mandrino 220 mm
Inclinazione s/d -45° - +45°
Livello di pressione acustica LPA 83 dB(A)
Tipo di protezione IP 23
Peso 62 kg
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Modalita operativa S3 (esercizio periodico inter-
mittente)

La macchina puo essere usata per un determinato
intervallo di tempo (durata relativa di inserimento in
% della durata del ciclo) con potenza nominale. Poi

la macchina deve rimanere ferma per un intervallo di

tempo (tempo di pausa) per non surriscaldarsi. La
durata di ciclo & composta dalla durata della solleci-

tazione e dalla durata della pausa. Durante I'inattivita
fra i cicli la macchina non si raffredda piu a tempera-

tura ambiente. La durata di ciclo & di 10 min se non
viene indicato altrimenti.

6. Messa in esercizio

Attenzione!

@ Staccate la spina dalla presa di corrente prima di
ogni lavoro di montaggio o di impostazione.

Per evitare danni dovuti al trasporto la macchina
deve essere trasportata solo in posizione verti-
cale, meglio ancora se nella confezione originale!
Fate attenzione al peso della macchina! Il peso
netto della macchina & di 62 kg. Usate un mezzo
di trasporto adatto che sia in grado di sostenere il
carico della macchina. Se non ci dovesse essere
a disposizione un mezzo di trasporto, sollevate
con cautela la macchina in modo da non causare
danni alle persone e alle cose.

@ Proteggete la macchina dall'umidita e dalla
pioggia.

L'installazione e I'uso della macchina sono
consentiti solo in locali asciutti ed arieggiati. Il
range di temperature per I'esercizio della
macchina dovrebbe essere fra +15° e +40°.

I mandrino portautensile e la punta della fresa
sono fissati a sufficienza?

Controllate se ci sono delle parti della macchina
che eventualmente si sono allentate.

E stato scelto I'intervallo di regime corretto?

privi di trucioli?

morsetti siano serrate bene e che il mandrino di
lavoro si possa ruotare faciimente a mano.
Prima della messa in esercizio devono essere
montate tutte le coperture ed i dispositivi di
sicurezza.

I mandrino autocentrante deve potersi muovere
liberamente.

® Prima di azionare l'interruttore accertatevi che
tutto sia montato correttamente e che le parti
mobili possano muoversi liberamente.

Prima di inserire la spina nella presa di corrente
assicuratevi che i dati sulla targhetta di identifica-
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La macchina ed il mezzo di serraggio sono puliti

Controllate che le viti di fissaggio della pinza a tre
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zione corrispondano a quelli di rete.

6.2 Installazione

Mettete la macchina su un piano di appoggio liscio
(banco di lavoro ecc.).

Importante: la macchina deve essere avvitata salda-
mente con il piano di appoggio tramite quattro viti. A
tale scopo usate i quattro fori di fissaggio della pia-
stra di base della macchina.

Accertatevi che ci sia spazio sufficiente per spostare
la tavola a guide ortogonali e per il cambiamento di
inclinazione.

Fate attenzione che il piano di appoggio sia sufficien-
temente stabile per sostenere il peso della macchina
(ca. 62 kg).

Le parti lucide sono lubrificate in fabbrica per proteg-
gerle dalla corrosione. Pulite la macchina prima della
messa in esercizio con un detergente ecologico
adatto. Non usate detergenti che potrebbero rovinare
la vernice della macchina e durante la pulizia arieg-
giate bene il locale. Al termine della pulizia oliate di
nuovo la macchina con olio lubrificante neutro!
Attenzione: olio, grasso e detergenti sono inquinanti
e percio devono essere smaltiti in modo corretto -
non gettateli nei rifiuti domestici!

6.3 Allacciamento alla rete / interruttore

La macchina deve venire usata solo con corrente
monofase di 230 Volt / 50 Hz. Il circuito di corrente di
alimentazione deve essere protetto con massimo 16
A.

6.3.1 Accensione della macchina (Fig. 3)

Prima di accendere la macchina si deve abbassare
la protezione ripiegabile contro i trucioli (16).

Per accendere la macchina si deve premere il tasto
verde ().

Se la spia di controllo verde (a) & illuminata si pud
inserire la macchina per mezzo del selettore (6) e
impostare il numero di giri desiderato.

Se si illumina anche la spia di controllo arancione (b)
si deve prima portare il selettore del numero di giri
(6) in posizione “0” e la spia gialla si spegne. Poi si
pud quindi impostare il numero di giri desiderato
sulla macchina e questa si avvia.

6.3.2 Spegnimento della macchina

Spegnete la macchina premendo il tasto rosso “O” o
il tasto di “ARRESTO DI EMERGENZA” (c) e scolle-
gatelo dalla rete staccando la spina dalla presa di
corrente.



Anleitung MBF 550 25.02.2005 247

7. Uso e impostazione

Attenzione: tutte le impostazioni della macchina
devono essere eseguite solo con la spina staccata
dalla presa di corrente.

7.1 Impostazione del regime
Tramite la leva del cambio (5) sul lato della macchina
si puo scegliere fra due intervalli di regime.

Posizione anteriore (L) per I'intervallo di regime
da 50 a 1100 min™
Posizione posteriore (H) per l'intervallo di regime
da 120 a 2500 min"

Attenzione: non modificare gli intervalli di regime (L
e H) con mandrino in movimento! Il numero di giri
pud essere regolato in continuo nell’ambito del relati-

Uhr Seite 53
20 380 240 335 1400 1200
22 350 220 305 1300 1100
25 305 190 270 1150 950

7.2.2 Fresatura
Il regime si pud calcolare nel modo seguente:

n=v/(mxd)

n = numero di giri in min1

v = velocita di taglio in m/min
d = diametro dell'utensile in m
=314

Per i valori delle velocita e delle profondita massime
di taglio per il rispettivo materiale si veda la lista
seguente o un manuale con le tabelle.

x 2 A el Fociaio rapido Wetallo duro
vo intervallo. La regolazione di precisione del nume- Fesistonza | Prorondia Profonaita di
A S A Materigle | ROSSENZ2 | " tagii |velocia i tagiol  taglo - |Velocita di tagll
ro di giri avviene tramite il selettore di regime (6) alla afmm] | vimmin] | a[mm]
0.5 -50
500 - 700 3 30
7.2 Regime corretto / Velocita di taglio Accialo da i 2 i
La scelta della velocita di taglio corretta influisce Coore | 700-000 3 20
AR ; y . il iz 7
molto sulla vita utile dell'utensile e sul risultato del um:;";;ﬁﬂ;ﬂo 02 30
lavoro. Deve essere scelta in funzione del materiale. boniica;accialo | %0110 2 = S
La velocita di taglio corretta si ottiene scegliendo il colato 1100 1200 -
livello giusto di regime. = 5
Aeciaio o 05 5
avtomatico 3 -
7.2.1 Perforazione 200 L -
Regola generale: quanto piu piccoli sono iforie e i : ]
quanto piu morbido € il materiale, tanto maggiore € il eI 3 =
livello di regime. Grisa malleabie | 4o = -
La lista sotto riportata vi aiuta nella scelta del regime = S
corretto per i diversi materiali. Ghisa maloabie | a50-400 5 -
| valori di regime riportati sono solamente indicativi. fs 480 160 3
B : . . f 60-320 3 160 - 140
Per limpostazione del regime si veda il Cap. 7.1. cognos 2 o)
alluminio 320- 440 - ‘142007-‘5000
@ boor Grijs gietijzer Staal ljzer Aluminium  Brons 440 + - -
3 2550 1600 2230 9500 8000 200- 400 - S
Leghe di rame =
4 1900 1200 1680 7200 6000 400-800 [—2 o
5 1530 955 1340 5700 4800 e e TaTe
.3 Serraggio degli utensili (Fig.
6 1270 800 1100 4800 4000 ggio deg . (Fig. 4,5,6) .
Nel mandrino di lavoro si devono usare esclusiva-
g jloo0 Loy Lt L £ty mente utensili, dispositivi di serraggio o sedi d’utensi-
8 960 600 840 3600 3000 le con cono morse MK3 e filetto interno M12 per il
9 850 530 740 3200 2650 fissaggio ad accoppiamento di forma. Non devono
10 765 480 670 2860 2400 essere usate bussole di riduzione!
11 700 435 610 2600 2170 . . - . .
7.3.1 Serraggio degli utensili nel mandrino di
12 640 400 560 2400 2000
lavoro
s o0 SIONNNS1S 2200 1550 @ Spegnete la macchina e staccate la spina dalla
14 545 340 480 2000 1700 presa di corrente!
16 480 300 420 1800 1500 @ Togliete la copertura del mandrino (15).
18 225 265 370 1600 1300 @ Pulite e sgrassate il gambo conico ed il mandrino.
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@ Quindi inserite il gambo conico (18) nella bussola

del mandrino di lavoro (4). Attenzione: per evitare

delle lesioni la fresa dovrebbe venire toccata con
un panno!

@ Per fissare il mandrino di lavoro inserite la spina di

fissaggio (17) lateralmente nella bussola del
mandrino.

@ Per fissare il gambo conico serrate la barra di
trazione (19) con una chiave fissa (n. 10). La
barra di trazione deve essere avvitata con ca. 8
giri (in senso orario) nella spina del cono.
Importante: fissate sempre bene l'utensile o il
mandrino per punte da trapano con la barra di tra
zione per evitare che I'utensile si stacchi.

@ Togliete di nuovo la spina di fissaggio (17).

@ Montate di nuovo la copertura del mandrino (15).

7.3.2 Smontaggio dell’'utensile dal mandrino di

lavoro

® Spegnete la macchina e staccate la spina dalla
presa di corrente!

@ Togliete la copertura del mandrino (15).

@ Per fissare il mandrino di lavoro inserite la spina di

fissaggio (17) lateralmente nella bussola del
mandrino.

@ Allentate la barra di trazione con una chiave fissa
(n. 10) in senso antiorario.

@ Allentate cautamente con un martello di gomma il
gambo conico (18) e toglietelo dalla bussola del

mandrino. Per evitare delle lesioni la fresa dovreb

be venire toccata con un panno!
@ Mettete di nuovo la copertura del mandrino (15).

7.3.3 Uso del mandrino per punte da trapano

Nel mandrino per punte da trapano (9) si devono ser-

rare solo utensili cilindrici con il diametro massimo

indicato per il gambo. Usate solo utensili affilati ed in
perfetto stato. Non utilizzate utensili deformati o rovi-

nati o con il gambo danneggiato. Utilizzate soltanto
gli accessori o apparecchi supplementari autorizzati
dal produttore.

@ Inserite completamente il gambo dell’'utensile nel

mandrino per punte da trapano (9) e serratelo con

la chiave in dotazione.

@ Estraete di nuovo la chiave. Controllate che gli
utensili siano ben serrati.

@ Attenzione: non lasciate inserita la chiave. Se
viene scagliata intorno pud provocare lesioni.

7.4 Serraggio dei pezzi da lavorare
Attenzione: | pezzi da lavorare devono sempre

venire fissati saldamente! Questo & importante per la

sicurezza d’esercizio e il risultato di lavoro. Se il
pezzo da lavorare non & ben fissato, pud venire
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strappato dalla forza di avanzamento della fresa e
scaraventato via.

L’'utensile pit adatto a questo scopo & una morsa a
vite per macchine (non compresa negli elementi
forniti). Mediante viti di serraggio e chiocciole, la
morsa a vite per macchine puo venire fissata salda-
mente sulla tavola a guide ortogonali della macchi-
na.Prima di serrare definitivamente le viti, la morsa a
vite per macchina deve venire allineata esattamente
alle guide delle slitte mediante un minimetro.

Possono anche venire usate delle staffe di serrag-
gio idonee (non comprese negli elementi forniti) per
fissare il pezzo da lavorare sulla tavola della macchi-
na. In tal caso si deve fare attenzione alle giuste
dimensioni delle staffe di serraggio per garantire che
il pezzo da lavorare sia ben serrato.

7.5 Avanzamento (Fig. 7, 8)
Tutti i movimenti di avanzamento devono venire ese-
guiti a mano.

7.5.1 Avanzamento normale della testa per fres-
are

Tirate il volantino a croce (14) del’avanzamento
verso I'esterno, allontanandolo dalla macchina.
Ora I'utensile puo venire avvicinato velocemente
al pezzo da lavorare mediante il volantino a croce.
L’avanzamento normale viene utilizzato per
I'esecuzione dei fori.

Tramite I'asta di profondita (12) puo venire limitata
la profondita di perforazione o di fresatura in
direzione z.

A tale scopo allentate la manopola di arresto (20)
sull'asta di profondita (12).

Regolate I'asta di profondita sulla posizione
desiderata e serrate di nuovo la manopola di
arresto (20).

La posizione di avanzamento viene indicata dalla
scala (21).

7.5.2 Avanzamento di precisione della testa per

fresare

@ Spingete il volantino a croce (14) in direzione della
testa per fresare (1) in modo che i denti
dell'innesto a denti frontali (27) ingranino.

@ La fresa puo quindi venire posizionatain maniera
esatta per 'avanzamento di precisione (7)
mediante la rotella di regolazione.

@ Una tacca sull'anello graduato corrisponde a 0,02
mm di spostamento della tavola.

@ Se la profondita di fresatura desiderata &
impostata, la testa per fresare (1) deve venire
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fissata mediante la rispettiva leva di serraggio
(28).

7.5.3 Avanzamento della tavola a guide ortogona-

li

@ Latavola (2) della macchina puo venire spostata
manualmente su due assi (X;Y) che si trovano in
posizione ortogonale I'uno rispetto all’altro.

® L’avanzamento durante la fresatura viene
eseguito azionando le manovelle (10;11).

@ Tramite 'anello graduato sulle manovelle si puo
impostare la posizione zero dello spostamento.

@ Una tacca sull'anello graduato corrisponde a 0,02
mm di spostamento della tavola.

@ Se un asse di spostamento (X o Y) della tavola
non viene usato, si consiglia di serrarlo mediante
la rispettiva leva di serraggio (22).

7.6 Orientamento della testa per fresare (Fig. 1, 2,
9)

Per la fresatura di smussi o scanalature a V la testa
per fresare puo venire orientata a sinistra e a destra
rispettivamente a 45°.

Attenzione: assicuratevi prima dell'impostazione
che la macchina sia ben avvitata sulla superficie di
lavoro!

® Spegnete la macchina.

@ Tenete bene la testa della macchina (1) con una
mano per evitare che si ribalti.

@ Allentate il dado di fissaggio (13) con una chiave

fissa (n. 32).

Sbloccate I'arresto 0° (23) estraendolo.

Impostate I'inclinazione desiderata sulla relativa

scala (24).

@ Serrate di nuovo il dado di fissaggio (13).

7.7 Regolazione delle guide per tagli obliqui (Fig.

10)

In caso di uso frequente, puod cambiare la distanza

tra le superfici di scorrimento della slitta longitudinale

e trasversale nonché della testa per fresare. Per

garantire un perfetto funzionamento e movimento, le

guide per tagli obliqui dovrebbero venire regolate
circa una volta allanno.

@ Allentate i controdadi (25).

@ Regolate le viti di regolazione (26) in modo che la
pressione esercitata sulla guida per tagli obliqui
sia uniforme per ogni vite di regolazione.

@ Tenete in posizione la vite di regolazione (26)
mediante una brugola (3 mm) e serrate di nuovo i
controdadi (25).

@ Consiglio: serrate le viti di regolazione sempre in
modo regolare da due lati per mantenere
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un’impostazione uniforme.
8. Lavorazione

8.1 Perforazione e fresatura in profondita

@ Impiegate il mandrino per punte da trapano e
I'utensile come descritto nel cap. 7.2 e serrateli
con la barra di trazione.

Serrate il mandrino per punte da trapano
mediante la chiave.

Impostate il giusto numero di giri (vedi cap. 7)
Serrate bene il pezzo da lavorare mediante una
morsa a vite per macchine o delle staffe di
serraggio.

@ Portate la tavola a guide ortogonali (2) in direzione
(X e Y) nella posizione desiderata.

Impostate I'asta di profondita (vedi cap. 7) e fate
attenzione che I'utensile non tocchi il pezzo da
lavorare.

Togliete dalla zona di lavoro gli oggetti che non
servono pill.

Accendete la macchina ed impostate il giusto
numero di giri del mandrino con il selettore del
numero di giri (6).

Esecuzione del lavoro di perforazione o di
fresatura. Avvertenza: in caso di fori grandi si
dovrebbe eseguire una prima perforazione con
una punta da trapano piccola. Estraete ogni tanto
la punta del trapano dal pezzo da lavorare durante
I'esecuzione della perforazione affinché il foro
rimanga privo di trucioli.

La profondita di perforazione o di fresatura risulta
dallimpostazione dell’asta di profondita (12).

Al termine del lavoro rimettete la testa per fresare
nella posizione superiore e spegnete la macchina.
Pulite la macchina e il dispositivo di serraggio
oliandoli se necessario.

8.1.1 Svasatura e perforazione di centraggio

Fate attenzione che la svasatura deve venire esegui-
ta a bassa velocita di taglio e ad avanzamento lento
mentre la perforazione di centraggio viene eseguita
ad alta velocita di taglio ed avanzamento lento.

8.2 Fresatura frontale

@ Serrate il mandrino di serraggio e I'utensile (vedi
cap. 7.1) e fissateli con la barra di trazione (19).

@ Serrate il mandrino di serraggio mediante la relati

va chiave.

Impostate il giusto numero di giri (vedi cap. 7)

Attenzione: non modificate gli intervalli di regime

(L e H) con il mandrino in movimento!

@ Tendete bene il pezzo da lavorare mediante una
morsa a vite per macchine o delle staffe di
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serraggio.

Portate il piano di lavoro in direzione (X e Y) nella

posizione desiderata.

Impostate I'asta di profondita (vedi cap. 7.4.1) e

fate attenzione che l'utensile non tocchi il pezzo

da lavorare.

Togliete dalla zona di lavoro gli oggetti che non

servono pil.

® Accendete la macchina ed impostate il numero di

giri desiderato del mandrino con il selettore del

numero di giri (6).

Eseguite il lavoro di fresatura. A tale scopo,

spostate la tavola a guide ortogonali in direzione X

e Y mediante le manovelle. (vedi 7.5.3)

Al termine del lavoro, spegnete la macchina e

rimettete la testa per fresare (1) nella posizione

superiore.

@ Pulite la macchina e il dispositivo di serraggio oli
andoli se necessario.

Dopo I'uso della macchina il piano di lavoro deve
venire ripulito e oliato.

9. Manutenzione e cura

Prima di ogni lavoro di cura e manutenzione si
deve staccare la spina dalla presa di corrente! E
necessario eseguire la manutenzione della macchina
ad intervalli regolari (a seconda della frequenza
d'uso). | lavori di manutenzione devono essere docu-
mentati in modo preciso.

@ Tenete puliti i gambi conici e le frese.

@ Per proteggere le frese di tipo identico
consigliamo di conservarle in una scatola se non
vengono usate.

Verificate che tutto il circuito di corrente di
alimentazione (interruttori, connettori, contatti,
ecc.) funzioni correttamente.

Per evitare gravi danni e lesioni, in caso di guasti
che vanno oltre una normale manutenzione,
rivolgetevi al nostro servizio assistenza clienti.
Troverete I'indirizzo del servizio assistenza nel
seguente certificato di garanzia.

Controllate che la testa della fresa giri liberamente
e fate attenzione che non si sia allentata.
Controllate che il mandrino non vibri
eccessivamente.

Controllate che tutti i collegamenti a vite siano ben
serrati.

9.1 Lubrificazione (Fig. 11)

Per garantire sempre dei buoni risultati di lavoro e
per proteggere la macchina contro la corrosione,
essa deve venire lubrificata e ingrassata ad intervalli
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regolari. Distribuite I'olio o il grasso lubrificante uni-
formemente con un pennello o un panno che non
perda peluzzi.

Punti di lubrificazione e lubrificanti
Tutte le parti lucide della macchina:
olio lubrificante
Barra dentata sulla colonna:
olio lubrificante
Tavola della macchina:
olio lubrificante
Meccanismo dell’avanzamento di precisione:
olio lubrificante
Mandrino di avanzamento slitta longitudinale:
olio lubrificante
Mandrino di avanzamento slitta trasversale:
olio lubrificante
Guida prismatica testa per fresare:
grasso lubrificante
Cuscinetto girevole testa per fresare:
grasso lubrificante
Guida prismatica slitta trasversale:
grasso lubrificante
Guida prismatica slitta longitudinale:
grasso lubrificante

Accessori speciali

Per la macchina sono disponibili i seguenti
accessori:

morsa a vite per macchine

set di staffe di serraggio (58 pz.i)

set di pinze di serraggio 4 -16 mm (9 pz.i)
fresa a candela a due taglienti con placchette
ribaltabile @ 30 mm

@ placchette a due taglienti in metallo duro

10. Commissione dei pezzi di ricambio

Volendo commissionare dei pezzi di ricambio, si

dovrebbe dichiarare quanto segue:

® modello del’apparecchio

® numero dell'articolo dell'apparecchio

@ numero d’ident. dell’apparecchio

@ numero del pezzo di ricambio del ricambio
necessitato.
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1. Opis urzadzenia

1. Glowica frezarki

2. Stét krzyzowy

3. Kolumna

4. Wrzeciono

5. Dzwignia

6. Przetacznik regulacji obrotow

7. Koto nastawcze do posuwu matego
8. Wigcznik / wytacznik

9. Uchwyt wiertarski

10. Korba reczna san poprzecznych
11. Korba regczna san wzdtuznych

12. Ogranicznik gtebokosci

13. Nakretka mocujgca przy ustawieniu kata
14. Pokretto krzyzowe

15. Ostona wrzeciona

16. Sktadana ostona antyopitkowa

2. Zawartos¢ dostawy

® Wiertarko - frezarka

@ Klucz do uchwytu wiertarskiego
@ Klucz hakowy

@ Trzpien ryglujacy

o Narzedzia

3. Uzycie zgodne z przeznaczeniem

Urzadzenie przeznaczone jest do wiercenia, frezo-

wania gtebokiego i frezowania krawedzi matych ele-

mentéw (max wymiary: 300 mm x 200 mm x 200

mm) z metalu, tworzywa sztucznego i innych podob-

nych materiatow.

Za pomocg zawartego w dostawie uchwytu wiertar-

skiego moze by¢ uzywany osprzet do frezowania i
wiercenia o uchwycie cylindrycznym max. 16 mm.
Przy obrobce metalu (ST 37) nalezy uzywac ospr-
zetu, ktérego $rednica jest nie wieksza niz 13 mm.
Poza tym mozliwe jest zamocowanie osprzetu o
uchwycie stozkowym (MK3) bezposrednio na wrze-
cionie. Urzadzenie jest przeznaczone do uzytku
domowego i warsztatowego, nie do uzytku w prze-
mysle.

Urzadzenie moze by¢ uzywane tylko zgodnie z prze-

znaczeniem.
Kazde inne uzycie nieopisane w instrukcji obstugi

jest niezgodne z przeznaczeniem. Za wynikte z tego
powodu szkody i zranienia odpowiedzialno$¢ ponosi

uzytkownik nie producent. Elementem integralnym
uzycia zgodnego z przeznaczeniem jest przestrze-

ganie wskazowek bezpieczenstwa, instrukcji monta-

zu i instrukcji obstugi.
Osoba uzytkujaca i konserwujaca urzadzenie musi
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by¢ z nim odpowiednio zapoznana i mie¢ $wiado-
mos¢ ew. niebezpieczenstw wynikajacych z jego
uzytkowania. Doktadnie przestrzega¢ zasad BHP.
Przestrzega¢ pozostatych regut i zasad medycyny
pracy i standardéw bezpieczenstwa.

Jakiekolwiek zmiany podjete w urzadzeniu catkowi-
cie wykluczajg odpowiedzialno$¢ producenta w
razie powstania szkod.

Mimo uzytku zgodnego z przeznaczeniem niektére
ryzyka nie moga zosta¢ catkowicie wykluczone. W
zwiazku z konstrukcjg i budowg urzadzenia moga
wystapi¢ nastepujace ryzyka:

@ Kontakt z uchwytem szczekowym w miejscu
nieostonigtym.

@ Niebezpieczenstwo powodowane przez porusza

jace sie elementy. Niebezpieczenstwo zranienia.

QOdrzucenie elementu obrabianego lub jego

czescei.

Kontakt z obracajacym sie nozem tokarskim.

® Elementy, ktérych przekréj umozliwia ich przesu-
niecie przez uchwyt szczekowy w kierunku wrze-
ciennika, w zadnym wypadku nie moga wystawac¢
poza urzadzenie w tylnej czesci
(niebezpieczenstwo zranienia).

@ Szkodliwe dla zdrowia $rodki czyszczace i kon-

serwujgce. Przestrzegac przyjaznej dla $rodowis-

ka utylizacji.

Kontakt z obracajagcymi sie elementami.

Niebezpieczenstwo zranienia.

Niebezpieczenstwo zranienia! Nie zostawia¢

klucza uchwytu wiertarskiego w urzadzeniu!

QOdrzucenie elementu obrabianego lub jego

czesci.

@ Uszkodzenia stuchu w razie braku nausznikéw

ochronnych.

Niebezpieczerstwo zranienia przez nieznajdujace

sie w uzyciu elementy frezarki.

@ Uszkodzenie wzroku przez wyrzucane opitki.
Koniecznie nosi¢ okulary ochronne.

4. Wazne wskazowki.

Przeczyta¢ doktadnie instrukcije obstugi i przestr-
zegac¢ wskazowek w niej zawartych. Na podsta-
wie instrukcji obstugi zapozna¢ sie z urzadzeni-
em, wiasciwym uzyciem i wskazé i
bezpieczenstwa.

@ Nosi¢ wyposazenie ochronne konieczne do bez-
piecznej pracy z urzadzeniem.

@ Nosi¢ okulary ochronne w celu ochrony oczu.

@ Nosic siatke lub czapke przy diugich wtosach.
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Nosi¢ przylegajace ubranie robocze.

Elementy obracajace sie moga pochwycic¢ luzne

cze$ci ubrania, np. rekaw.

Do usunigcia opitkéw uzywac odpowiedniego

haka. Nigdy nie usuwaé rekami.

Opitki usuwa¢ przy wytaczonym urzadzeniu za

pomoca recznej miotetki lub pedzla.

@ Urzadzenie moze by¢ obstugiwane przez osoby

petnoletnie, zapoznane z urzadzeniem i instrukcja

obstugi.

Uczniowie musza mie¢ min. 16 lat, ale pracowa¢

moga wyfacznie pod nadzorem.

@ Przed rozpoczeciem pracy sprawdzi¢ elementy

zabezpieczajace i inne czesci urzadzenia.

Nie przecigza¢ urzadzenia. Praca w podanym

zakresie jest bardziej efektywna i bezpieczniejsza.

Uzywac¢ wiasciwego osprzetu. Zwraca¢ uwage,

aby uzywane wiertta i diuta byty wystarczajaco

ostre i nienadtamane.

@ Nie wycigga¢ wtyczki z gniazdka ciggnac za
kabel. Prowadzi¢ kabel za urzadzeniem. Chroni¢
kabel przed dziataniem goraca, oleju, ostrych
kantow.

® Wyciagna¢ wtyczke z gniazdka przed
rozpoczeciem prac konserwacyjnych i napra-
wczych oraz, gdy urzadzenie nie jest uzywane.

@ Urzadzenia elektryczne moga by¢ naprawiane
wytgcznie przez osoby do tego upowaznione.
Uzywac oryginalnych czesci zamiennych.

® Zachowywac porzadek w miejscu pracy.

Pracowa¢ z rozwaga.

Zwraca¢ uwage, aby podstawa urzadzenia wytr-

zymywata ciezar urzadzenia i byta wystarczajaco

stabilna, aby nie doszto do kiwania urzadzenia
podczas pracy.

W celu ochrony przed korozja, wszystkie nieocyn-

kowane elementy urzadzenia, zostaty mocno nao-

liwione. Przed uzyciem wyczysci¢ elementy za
pomocg tagodnego $rodka czyszczacego.

@ Uwaga! Zamkna¢ ostone uchwytu przed
rozpoczeciem pracy.

@ Urzadzeniem nie mozna obrabia¢ elementéw z

materiatéw szkodliwych dla zdrowia lub powodu-

jacych powstawanie pytu, m.in. z drewna, teflonu.

Nie pracowaé w poblizu tatwopalnych substanciji

lub gazéw.

Pracowa¢ tylko w przystosowanych do tego

pomieszczeniach. Nie pracowa¢ w mokrym lub

wilgotnym otoczeniu.

Dbac o dobre o$wietlenie miejsca pracy.

Nie wyciaga¢ wtyczki z gniazdka ciagnac za

kabel.

o Uwazag, aby element obrabiany byt zawsze dobr-

ze zamocowany. Element mocowaé zawsze za
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pomocg imadta maszynowego lub elementu

napinajacego.

Uzywac tylko ostrego i czystego osprzetu.

W razie wystgpienia niebezpiecznych sytuacji lub

usterek technicznych, natychmiast wytaczy¢

urzadzenie i wyciagna¢ wtyczke z gniazdka.

W razie uszkodzenia nie uzywac urzadzenia i

wyciagna¢ wtyczke z gniazdka.

Uzywac¢ tylko osprzetu i narzedzi polecanych

przez producenta. W innym wypadku moze doj$¢

do zagrozenia dla uzytkownika.

Utrzymywac¢ miejsce pracy w czystosci. Batagan

W miejscu pracy moze by¢ przyczyng wypadku.

Nosi¢ okulary ochronne. W przypadku emisji nad-

miernej iloéci pytu, nosi¢ réwniez maske przeciw-

pytowa lub maske na twarz.

® Przed wigczeniem urzadzenia sprawdzi¢, czy
klucze nastawcze zostaty usuniete z urzadzenia.

5. Dane techniczne

Napigcie znamionowe 230V ~ 50 Hz
Moc 550 W S3 50% 400 W S1
Zakres obrotow (L) niski 50 -1.100 min"
Zakres obrotow (H) wysoki 120 - 2.500 min™'
Stozek Morse’a wrzeciona MK'3
Max. $rednica otworéw 16 mm
Srednica frezu palcowego 13 mm
Srednica frezu czotowego 13 mm
Stot krzyzowy 410 x 110 mm
Max. przestawienie stotu w x 250 mm
Max. przestawienie stotu w y 100 mm
Max. wysieg wrzeciona 220 mm
Ustawienie kata I/p - 45 st. do + 45 st.
Moc cisnienia akustycznego LPA 83 dB(A)
Klasa izolacji IP 23
Waga 62 kg

Rodzaj pracy S3 (periodyczne wytaczanie):
Urzadzenie moze pracowac okreslony czas (relatyw-
ny czas pracy w % cyklu pracy). Nastepnie urzadze-
nie musi okreslony czas sta¢ w przestoju (czas
pauzy), aby nadmiernie si¢ nie rozgrzaé. Cykl pracy
sktada sie z czasu pracy pod obcigzeniem i czasu
przestoju. W czasie przestoju urzadzenie nie schtad-
za sie do temperatury pokojowej. Jesli nie ma zad-
nych innych danych cykl pracy wynosi 10 min.
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6. Przed wigczeniem

Uwaga!

® Przed rozpoczeciem prac nastawczych i montazu
wyciggna¢ wtyczke z gniazdka.

@ Aby unikna¢ uszkodzen w transporcie, urzadzenie

transportowa¢ w pozycji pionowej najlepiej w

oryginalnym opakowaniu.

Zwréci¢ uwage na cigzar urzadzenia! Waga netto

urzadzenia wynosi 62 kg. Uzywa¢ odpowiedniego

transportu, ktéry uniesie mase urzadzenia. Jesli
nie ma do dyspozyciji zadnego $rodka transportu,
ostroznie przenosié.

Chroni¢ urzadzenie przed wilgocia i deszczem.

® Ustawi¢ urzadzenie w suchym i dobrze wentylo-
wanym pomieszczeniu, w ktérym temperatura
miesci sie w zakresie + 15 do + 40 stopni.

® Sprawdzi¢, czy uchwyt wiertarski i frezy sg odpo-

wiednio zamocowane.

Skontrolowac, czy nie doszto do poluzowania

pojedynczych czesci urzadzenia.

Skontrolowa¢ wybrang predkos¢ pracy.

@ Skontrolowag, czy imadto i elementy mocujace sa
czyste i wolne do opitkéw.

@ Skontrolowac, czy $ruby mocujace uchwytu
szczekowego sa mocno dokrecone, oraz czy
mozna przekreci¢ rekg wrzeciono.

® Przed rozpoczeciem pracy zamontowa¢ wszyst-
kie elementy zabezpieczajace i ostony.

® Uchwyt szczekowy musi pracowaé bez zakleszc-
zen i blokowan.

® Przed wigczeniem upewni¢ sie, ze wszystkie ele-

menty sg witasciwie zamontowane, a czesci

ruchome moga sig¢ swobodnie obracac.

Sprawdzi¢, czy napiecie w sieci zgadza sie z

napieciem podanym na tabliczce znamionowej.

6.2 Ustawienie

Postawi¢ urzadzenie na stabilnej i prostej podstawie
(np. tawka robocza).

Wazne! Urzadzenie musi by¢ mocno przykrecone
do podstawy. W tym celu wykorzysta¢ otwory zna-
jdujace sie w ptycie podstawy urzadzenia.

Upewnic sie, ze jest wystarczajaco duzo miejsca na
przesuwanie stotu krzyzowego i na pochylanie pod
katem.

Sprawdzi¢, czy podstawa, do ktérej zostato zamo-
cowane urzadzenie, jest na tyle stabilna, zeby na
state utrzymac¢ mase urzadzenia (62 kg).

Aby zapobiec korozji wszystkie nieocynkowane
czesci zostaty naoliwione. Wyczysci¢ urzadzenie za
pomoca tagodnego $rodka czyszczacego przed roz-
poczeciem pracy. Nie uzywac $rodka, ktéry mogtby
uszkodzi¢ lakier, ktérym zostato pokryte urzadzenie.

W czasie czyszczenia zapewni¢ dobrg wentylacje.

Po zakoniczeniu czyszczenia ponownie lekko naoli-
wi¢ za pomocg hiezawierajacego kwasu oleju mas-
zynowego.

Uwaga! Olej, ttuszcz i $rodki czyszczace zagrazaja
$rodowisku naturalnemu. Zadbaé o wtasciwa utyli-
zacje. Nie wrzuca¢ do $mieci domowych.

6.3. Podtaczenie do sieci / wigcznik

Urzadzenie podtaczy¢ wytacznie do sieci pradu jed-
nofazowego 230 V/50 Hz, z bezpiecznikiem min.
16A.

6.3.1. Wiagczenie urzadzenia (rys.3)

Przed wiaczeniem urzadzenia opusci¢ ruchoma
ostone antyopitkowa.

Aby wigczy¢ urzadzenie, nacisnac zielony przycisk
().

Jesli $wieci sie zielona lampka kontrolna (a), mozna
wigczy¢ urzadzenie za pomoca przetacznika regu-
lacji obrotéw (6) oraz ustawi¢ wybrang liczbe obro-
tow.

Jesli Swieci sie rowniez pomarariczowa lampka kon-
trolna (b), nalezy najpierw przetaczy¢ przetacznik
regulacji obrotéw (6) na pozycje ,,0”, az lampka zga-
$nie. Nastgpnie mozna ustawi¢ wybrang liczbe
obrotéw i urzadzenie zostanie wtaczone.

6.3.2 Wylaczenie urzadzenia

Wytaczy¢ urzadzenie za pomocg czerwonego przy-
cisku ,,0” lub przycisku ,NOT AUS TASTE” (a) oraz
odtaczy¢ od sieci przez wyciagniecie wtyczki z gni-
azdka.

7. Obstuga i ustawianie

Uwaga! Wszystkie ustawienia nalezy przeprowad-
za¢ po wyciagnieciu wtyczki z gniazdka.

7.1. Ustawianie liczby obrotéw
Za pomoca dzwigni (5) znajdujacej sie z boku urzad-
zenia, mozna wybra¢ odpowiednia liczbe obrotéw.

Przednie ustawienie (L) dla liczby obrotéw w

zakresie 50-1100 min-1

Tylnie ustawienie (H) dla liczby obrotéw w zakresie
120 - 2500 min-1

Uwaga! Nie przestawia¢ wczesniej wybranej liczby
obrotéw przy pracujgcym wrzecionie! Doktadna licz-
ba obrotéw moze zosta¢ ustawiona bezstopniowo w
danym zakresie. Doktadne ustawienie nastgpuje za
pomoca przetacznika regulacji obrotéw (6).
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7.2 Odpowiednia liczba obrotéw

Wiasciwy wybor liczby obrotéw ma duzy wptyw na
zywotnos$¢ urzadzenia i wyniki pracy. W zaleznosci
od materiatu, nalezy wybra¢ odpowiednig liczbe
obrotéw. Wtasciwa szybkos$¢ ciecia uzyskuje si¢
przez odpowiedni wybor liczby obrotow.

7.2.1 Wiercenie

Podstawowa zasada: im mniejszy otwér i im bardziej
migkki materiat tym wyzsza liczba obrotéw.
Ponizsza tabela pomoze we wtasciwym doborze
liczby obrotéw w zalezno$ci od materiatu.

Nizej podane wartosci sg orientacyjne.

Stal szybko obrabiana Metal twardy

Material Odpomost | GlebokosE | SzybkosE | GlebokosE | Szybkose
na cigcia clgcia | ciecia cigcia
zerwanie | [mm] vim/min]_| [mm] vim/min]

5 7 200-150

500-700 50- 100-70
stal budowlana, 0 30- [ 70-50 |
stal 5 4 150-110_|

narzedziowa, 700-900 - -5

stal do 0 - o =T

ulepszania 5 - 0-75

cieplnego, 900-1100 - -

odlew stali e 5 3
1100-1400 [ - -

Stal 700 5 9

7

Odlew zeliwny z | 200 ¥

Ustawianie liczby obrotéw patrz pkt. 7.1 grafitem 0 5 o
paskowym
200-400
O wiertta  Zeliwo stal zelazo aluminium braz .5
szare Czame zeliwo 350 -2
ciagliwe x
3 2550 1600 2230 9500 8000 .5 -
Biate zeliwo 350-400 -
4 1900 1200 1680 7200 6000 ciaglive ¥
.5 180-160 5
5 1530 955 1340 5700 4800 60-320 160-140
140-120
6 1270 800 1100 4800 4000 Stop aluminium 140-100
7 1090 680 960 4100 3400 320440 16 2050
440 + - B
8 960 600 840 3600 3000 z o
9 850 530 740 3200 2650 Stop miedzi 200400 6 120-70
3 100-55
10 765 480 670 2860 2400 400800 [6 55-35
1 700 435 610 2600 2170 7.3. Mocowanie narzedzi (rys.4,5,6)
12 640 400 560 2400 2000 Do wrzeciona moga by¢ uzywane wytgcznie narzed-
= 590 370 515 2200 T840 ziai u(;hwyty o uchwycie stozkowym Morse a MK3 i
gwincie wewnetrznym M12 do ztgczen ksztatto-
& £ SAON0 eoe0 00 wych. Nie uzywaé tulejek redukujacych!
16 480 300 420 1800 1500
18 425 265 370 1600 1300 7.3.1 Mocowanie narzedzi we wrzecionie.
20 380 240 335 1400 1200 ® Wytaczy¢ urzadzenie i wyciagnaé wtyczke z
22 350 220 305 1300 1100 gniazdkal )
25 305 190 270 1150 950 o Zdjac t?sl_o'n_e \wrzeciona (1. 5. . .
® Wyczyscic i odttusci¢ stozek i wrzeciono.
7.2.2 Frezowanie @ Nastepnie wtozy¢ stozek (18) do tulejki wrzeciona
Liczbe obrotéw mozna obliczyé za pomoca ponizs- (4). Aby unikna¢ skaleczen, frezy dotykac przez
zego wzoru: szmatke.
@ Aby zablokowa¢ wrzeciono wetkna¢ trzpien
n=v/(mxd) blokujacy (17) do tulejki wrzeciona.
® Za pomocay klucza maszynowego ptaskiego (SW

n = liczba obrotéw min-1

v = predkos¢ ciecia min -1
d = $rednica narzedzia w m
n=23,14

Wartosci dotyczace predkosci ciecia i maxymalne

gtebokosci cigcia dla poszczegdlnych materiatéw
podano w ponizszej tabeli.
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10) dokreci¢ ciegto (19), aby zablokowaé stozek.
Ciggto musi zosta¢ wkrecone w trzpien stozka za
pomoca ok. 8 przekrecen zgodnie z ruchami
wskazdwek zegara. Uwaga! Mocowac narzedzie i
uchwyt wiertarski zawsze za pomocg ciggta, aby
wykluczy¢ ryzyko samoczynnego poluzowania
elementow.

® Wyciagnac trzpien ryglujgcy.

® Ponownie zatozy¢ ostone wrzeciona (15).
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7.3.2 Usuniecie narzedzia z wrzeciona:

® Wytaczy¢ urzadzenie i wyciggna¢ wtyczke z
gniazdka!

® Zdja¢ ostone wrzeciona (15).

@ Aby zablokowac¢ wrzeciono wetknag¢ trzpien
blokujacy (17) do tulejki wrzeciona.

® Za pomoca klucza maszynowego ptaskiego (SW
10) odkreci¢ ciegto w kierunku odwrotnym do
ruchu wskazéwek zegara.

@ Poluzowaé stozek (18) za pomocg gumowego
miotka i wyciagna¢ z tulejki wrzeciona. Aby
uniknac¢ skaleczen, frezy dotykac przez szmatke.

® Ponownie zatozy¢ ostone wrzeciona (15).

7.3.3 Obstuga uchwytu wiertarskiego

® W uchwycie (9) zaktada¢ wytgcznie narzedzia o
zakonczeniu cylindrycznym. Uzywac tylko
narzedzi w idealnym stanie i ostrych. Nie uzywac
narzedzi, ktére majg uszkodzony uchwyt lub sg w
inny sposob znieksztatcone. Uzywac¢ wytacznie
osprzetu i narzedzi polecanych przez producenta.

@ Uchwyt narzedzi catkowicie wprowadzi¢ do
uchwytu wiertarskiego (9) i zamocowac przy
pomocy zataczonego klucza do uchwytu.

® Wyjac¢ klucz. Sprawdzi¢, czy narzedzie zostato
mocno i wtasciwie zamocowane. Uwaga! Nie
zostawiaé zatknietego klucza do uchwytu!
Niebezpieczerstwo zranienia w wypadku
wyrzucenia klucza przez pracujace urzadzenie.

7.4. Mocowanie materiatu obrabianego

Uwaga! Materiat obrabiany musi by¢ zawsze dobrze
zamocowany i unieruchomiony. Jest to wazne
zaréwno dla bezpieczenstwa, jak i efektu pracy.
Jedli materiat nie jest zamocowany moze zosta¢
wyrzucony pod wptywem sity pracujacego urzadze-
nia.

Najlepiej w tym celu stosowa¢ imadto maszynowe
(niezawarte w dostawie). Imadto moze zosta¢ zamo-
cowane na stole krzyzowym za pomoca $rub mocu-
jacych. Przed ostatecznym dokreceniem $rub za
pomoca czujnika zegarowego ustawi¢ imadto
doktadnie réwnolegle do prowadzenia san.

Mozna réwniez stosowac¢ specjalne uchwyty - tapy
mocujace. Nalezy przy tym zwraca¢ uwage na
odpowiednig wielko$¢ uchwytu, gwarantujaca nale-
zyte zamocowanie.

7.5 Posuw

Wszystkie czynno$ci posuwu sg wykonywane recz-
nie.
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7.5.1 Posuw normalny gtowicy frezarki

@ Pokretto krzyzowe (14) posuwu pociagnaé na

zewnatrz od urzadzenia na maxymalng odlegtos¢.

Narzedzie moze by¢ teraz szybko za pomoca

pokretta krzyzowego poprowadzone do materiatu

obrabianego.

@ Posuw normalny wykorzystywany jest do
wiercenia.

® Za pomocg ogranicznika gtebokosci (12) mozna
ograniczy¢ gtebokos¢ wiercenie ew. frezowania w
kierunku z.

® W tym celu poluzowa¢ uchwyt nastawczy (20) na

ograniczniku gtebokosci (12).

Ogranicznik gtebokosci ustawié¢ na wybranej

pozycii i ponownie przykreci¢ uchwyt nastawczy

(20).

® Pozycja posuwu moze zosta¢ odczytana na skali
(21).

7.5.2 Posuw delikatny gtowicy frezarki

@ Pokretto krzyzowe (14) przesuna¢ w kierunku
gtowicy frezarki (1) w taki sposob, ze zeby
sprzegta ktowego (27) wzajemnie na siebie
zachodzity.

@ Gtowica frezarki moze by¢ teraz za pomoca
pokretta doktadnie ustawiona dla posuwu
delikatnego.

@ Jedna kreseczka na kole skali odpowiada 0,02
mm drogi stotu.

@ Po ustawieniu odpowiedniej gtebokosci
frezowania, nalezy zablokowac¢ gtowice frezarki
(1) za pomoca dzwigni blokujacej (28).

7.5.3. Posuw stotu krzyzowego

® Stot krzyzowy (2) zostat wyposazony w dwie
recznie prowadzone wzajemnie prostopadte osie
X,Y).

® Posuw przy frezowaniu jest wykonywany przy
pomocy korby (10,11).

@ Przez koto skali na korbie mozna ustawic¢ pozycje
zerowga drogi prowadzenia.

@ Jedna kreseczka na kole skali odpowiada 0,02
mm drogi stotu.

@ Gdy jedna z osi (X lub Y) nie jest w uzywana,
zaleca sie zablokowac ja za pomoca dzwigni
blokujacej (22).

7.6 Odchylanie gtowicy frezarki (rys. 1,2,9)

Do frezowania frezéw i ztobkéw V mozliwe jest
odchylenie gtowicy frezarki w prawa lub lewa strone
0 45 stopni.

Uwaga! Przed rozpoczeciem ustawiania odchylenia
upewni¢ sie, ze urzadzenie zostato odpowiednio
zamocowane do podstawy.
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e Urzadzenie wytgczy¢.

@ Jedna reka mocno trzymac gtowice frezarki (1),
aby uniemozliwi¢ przewrdcenie.

@ Poluzowaé nakretke mocujgca ustawiania kata
(13) za pomoca klucza maszynowego ptaskiego
(SW 32).

@ Odblokowaé i wyciggna¢ blokade 0 stopni (23).

@ Ustawi¢ odpowiedni kat na skali (24).

@ Ponownie dokreci¢ nakretke mocujaca (13).

7.7 Regulowanie prowadnic ukosnych (rys.10)

W przypadku czestego uzycia, moze doj$¢ do zmia-
ny odstepu miedzy prowadnicami sar poprzecznych
i wzdtuznych, jak i glowicy frezarki. Aby zapewnic
prawidiowe dziatanie nalezy regulowac¢ ustawienie
prowadnic raz na rok.

Odkreci¢ nakretke zabezpieczajaca.

Sruby regulujace (26) ustawié tak, aby nacisk na
prowadnice byt taki sam na kazdej Srubie.
Srube przytrzymaé w tej pozycji za pomoca
klucza imbusowego (3mm) i dokreci¢ ponownie
nakretke zabezpieczajaca.

® Wskazéwka: Sruby regulujace ustawiaé
zaczynajac od zewnatrz i z obu stron, aby
uzyska¢ jednorodne ustawienie.

8. Obrabianie

8.1 Wiercenie i frezowanie wgtebne.

@ Uchwyt wiertarski i narzedzie osadzi¢ wg pkt. 7.2
i zamocowac za pomoca ciegta.

@ Uchwyt wiertarski dokreci¢ za pomoca klucza do

uchwytu.

Ustawi¢ wtasciwa liczbe obrotow (pkt. 7).

Zamocowac element obrabiany za pomoca

imadta lub uchwytéw.

Stot krzyzowy (w kierunkach X i Y) ustawi¢ w

odpowiedniej pozyciji.

@ Ustawi¢ ogranicznik gtebokosci (patrz pkt.7) i

zwréci¢ uwage, czy narzedzie nie dotyka

elementu obrabianego.

Usuna¢ z miejsca pracy nieuzywane i zbedne

przedmioty.

Witaczy¢ urzadzenie i za pomoca przetacznika

regulacji obrotéw (6) ustawi¢ odpowiednia liczbe

obrotéw wrzeciona.

® Przeprowadzi¢ wiercenie lub frezowanie. Uwagal

Przy wierceniu docelowo duzych otworéw, nalezy

zacza¢ wiercenie z wierttem o mniejszej $rednicy.

Kilkakrotnie w czasie wiercenia wyja¢ wiertto z

otworu, w ten sposéb bedzie wolny od opitkéw.

Gtebokos¢ wiercenia lub frezowania zalezy od

ustawienia ogranicznika gtebokosci (12).
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@ Po zakonczeniu pracy gtowice (1) odprowadzi¢
do gérnej pozyciji i wytaczy¢ urzadzenie.

@ Urzadzenie i imadto wyczyscic i w razie koniecz
nosci lekko naoliwic.

8.1.1 Rozwiercanie i wiercenie centrujace.
Pamieta¢, ze rozwiercanie (pogtebianie) powinno
by¢ przeprowadzane z niska predkoscia ciecia i
matym posuwem, natomiast wiercenie centrujace z
wigksza predkoscia i matym posuwem.

8.2 Frezowanie czotowe

@ Uchwyt wiertarski i narzedzie osadzi¢ wg pkt. 7.1
i zamocowac¢ za pomoca ciegta (19).

@ Uchwyt wiertarski dokreci¢ za pomocg klucza do
uchwytu.

@ Ustawi¢ wtasciwg liczbe obrotéw (pkt. 7).
Uwaga! Nie przestawia¢ predkosci (L i H) przy
pracujacym wrzecionie.

® Zamocowac¢ element obrabiany za pomocg

imadta lub uchwytéw.

Stét krzyzowy (w kierunkach X i Y) ustawi¢ w

odpowiedniej pozyciji.

@ Ustawi¢ ogranicznik gtebokosci (patrz pkt.7.4.1) i
zwrdci¢ uwage, czy narzedzie nie dotyka
elementu obrabianego.

@ Usuna¢ z miejsca pracy nieuzywane i zbedne

przedmioty.

Wiaczy¢ urzadzenie i za pomocg przetagcznika

regulacji obrotéw (6) ustawi¢ odpowiednig liczbe

obrotéw wrzeciona.

® Przeprowadzi¢ frezowanie. W tym celu przestawi¢

stot krzyzowy za pomoca korby w kierunku X i Y

(pkt.7.5.3).

Po zakonczeniu pracy gtowice (1) odprowadzi¢

do gornej pozyciji i wytaczy¢ urzadzenie.

Urzadzenie i imadfo wyczysci¢ i w razie

koniecznosci lekko naoliwic.

Po zakonczeniu pracy wyczysci¢ i naoliwi¢ stot.
9. Konserwacja

Uwaga! Wyciagna¢ wtyczke z gniazdka przed roz-
poczeciem konserwaciji. Urzadzenie regularnie kon-
serwowac (w zaleznosci od czestotliwosci uzycia).
Prace konserwacyjne nalezy skrupulatnie dokumen-
towac.

@ Uchwyt i frezy utrzymywac w czystosci.

® W razie nieuzywania frezy przechowywac¢ w
pudetku.

® Sprawdzi¢ dziatanie obiegu pradu (wtacznik,
wtyczka, kontakt).



Anleitung MBF 550 25.02.2005 :47 Uhr Seite

@ Aby unikna¢ ew. szkdd i zranien przy pracach

wychodzacych poza prostg konserwacije, zwréci¢

sie do autoryzowanego serwisu.

Sprawdzac¢, czy gtowica frezarki porusza sie bez

zablokowan i czy jej mocowanie nie poluzowato

sie.

® Sprawdza¢ wrzeciono pod katem ew.
przeskokow.

® Sprawdza¢ mocowanie $rub.

9.1 Oliwienie (rys.11)

Aby zapewni¢ dobre wyniki pracy, nalezy chroni¢
urzadzenie przed korozja. W tym celu regularnie je
oliwi¢ i smarowac. Olej i smar naktada¢ za pomoca
pedzla lub szmatki, ktéra nie pozostawia drobin.

Miejsca smarowani i $rodki:

Wszystkie nieocynkowane czesci olej smarowy
Zebatka kolumny olej smarowy
Stot krzyzowy olej smarowy
Mechanizm posuwu delikatnego olej smarowy

Wrzeciono posuwu sanie wzdtuzne olej smarowy
Wrzeciono posuwu sanie poprzeczne olej smarowy

Prowadnica tréjkatna gtowicy frezarki smar
Podparcie gtowicy frezarki smar
Prowadnica tréjkatna san poprzecznych smar
Prowadnica tréjkatna san wzdtuznych smar
Dodatkowy osprzet:

Do urzadzenia dostepny jest n/w osprzet:

@ Imadio

® Uchwyt mocujacy (58 szt.)

® Cazki mocujace 4-16 mm (9 szt.)

@ Piytka wieloostrzowa przestawna frez @ 30 mm
o Plytka wieloostrzowa przestawna stop twardy

10. Zamawianie czes$ci zamiennych

Zamawiajac cze$ci zamienne, nalezy podaé
nastepujgce dane:

® Typ urzadzenia

e Nrwyrobu

@ Nridentyfikacyjny urzadzenia

® Nrwymaganej czesci zamiennej
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1. Opis uredjaja

1. Glodacka glava

2. Krizni stol

3. Stup stroja

4. Radno vreteno

5. Poluga transmisije

6. Sklopka za odabir broja okretaja

7. Kotaci¢ za podesavanje finog pomaka
8. Sklopka za ukljucivanje i isklju¢ivanje
9. Nazubljeni zaglavnik za svrdlo

10. Rucica za poprecnu kliznu vodilicu
11. Rugica za uzduznu kliznu vodilicu
12. Grani¢nik dubine

13. Matica za fiksiranje korekcije nagiba
14. Okretni kriz

15. Poklopac vretena

16. Preklopiva zastita od strugotine

2. Opseg isporuke

@ Busilica i glodalica

@ Kilju¢ zaglavnika za svrdlo
o Kukasti klju¢

@ Klin za fiksiranje

o Alat

3. Namjensko koristenje

Ovaj stroj namijenjen je za busenje, dubinsko i
&eono glodanje malih radnih komada (maks. dimen-
zije: 300 mm x 200 mm x 200 mm) od metala, plas-
tike ili sli¢nih materijala. Sa serijskim nazubljenim
zaglavnikom za svrdlo mogu se Koristiti samo alati
za busenje i glodanje sa cilindri¢nim tijelom od
maks. 16 mm. Kod obrade metala (ST37) promjer
alata ne bi smio biti ve¢i od 13 mm. Osim toga alati
sa ¢unjastim tijelom (MK3) mogu se staviti direktno u
radno vreteno. Ova busilica, glodalica namijenjena je
samo za kuénu uporabu i ne smije se koristiti u
industriji. Stroj se smije koristiti samo namjenski.
Sve ostale primjene protivne su odredbama.

Za ostecenja ili ozljede bilo koje vrste koje bi zbog
toga nastale odgovoran je korisnik, a ne proizvodja¢
stroja. Sastavni dio namjenskog koristenja je i
pridrzavanje sigurnosnih napomena kao i uputa za
montazu i uporabu. Osobe koje koriste i odrzavaju
uredjaj moraju se upoznati s ovim uputama i biti
upucene u moguce opasnosti. Zbog toga se treba
najtocnije pridrzavati vazecih propisa za sprecavanje
nesreca pri radu. Treba se pridrzavati i op¢ih pravila
u radno-medicinskim i sigurnosno-tehnickim
podrucjima.

64

Promjene izvrSene na stroju kao i Stete koje su njima
uzrokovane u cijelosti su isklju¢ene iz proizvod-
jacevog jamstva. Usprkos namjenskoj uporabi ne
mogu se u potpunosti iskljuéiti odredjeni drugi fak-
tori rizika. Zbog konstrukcije i izvedbe stroja moze
doci do sliedeceg:

@ Dodirivanja ¢eljusnog zaglavnika u nepokrivenom

podrudju.

Zahvacanja rotirajucih dijelova (opasnost od ozl

jedjivanja)

Izbacivanja radnih komada i njihovih dijelova.

Postoji opasnost od ozljedjivanja okretnim

dlijetom koje se ne koristi.

@ Radni komadi Giji promjer dopusta provlacenje

radnog komada kroz Celjusni zaglavnik u smjeru

kucista vretena ni u kojem slu€aju ne smiju strsiti

straga preko granice stroja. (Opasnost od

ozljedjivanja)

Sredstva za hladjenje i maziva Stetna po zdravlje.

Obratite paznju na ekolosko zbrinjavanje.

Dodirivanja rotirajucinh sklopova u nepokrivenom

podrucju. Opasnost od ozljedjivanja!

Paznja, opasnost od ozljedjivanja! Klju¢ ¢eljusnog

zaglavnika uvijek morate izvaditi. Ne ostavljajte ga

umetnutog!

@ Izbacivanja radnih komada i dijelova radnih

komada.

Opasnosti od ozljedjivanja glodalom koje se ne

koristi.

@ Ozljeda ociju strugotinama ili iverjem koje izleti iz
stroja. Obavezno nosite zastitne naocale!

4. Vazne napomene

Molimo da prije pustanja stroja u pogon pazljivo
procitate upute za uporabu i da se pridrzavate
njihovih sigurnosnih napomena. Pomoéu ovih
uputa za uporabu upoznajte se s uredjajem i nje-
govom pravilnom uporabom kao i sigurnosnim
napomenama. Uvijek dobro sacuvajte upute za
uporabu tako da su korisniku uvijek dostupne.

@ Kod svih radova sa strojem obavezno je potrebno
nositi osobnu zastitnu opremu.

@ Uvijek nosite zastitne naocale kako biste sprijecili

ozljedjivanje oka.

Imate li dugu kosu, obavezno stavite mrezicu za

kosu ili prikladnu radnu kapu.

Nosite pripijenu radnu odje¢u.

Rotirajuéi alat mogao bi zahvatiti rukave ili sl.

® Za uklanjanje strugotina koristite prikladno
sjeckalo strugotina. Nikad ne uklanjajte strugotine
golim rukama.



Anleitung MBF 550 25.02.2005

Kad je stroj isklju¢en uklonite strugotine metlicom
ili kistom.

Rad sa strojem dopusten je samo osobama
starijim od 18 godina koje su upoznate s na¢inom
rada stroja.

Mladezi izmedju 16 i 18 godina rad je dopusten
samo pod nadzorom odraslih.

Prije pocetka rada provjerite ispravno
funkcioniranje zastitne naprave.

Ne preopterecuijte stroj. Bolje i sigurnije radit cete
u navedenom podrucju snage.

Koristite ispravan alat i provjerite jesu li alati
(rotirajuce dlijeto, svrdlo) tupi ili slomljeni.

Kabel uvijek odmicite straga od stroja. Zastitite
kabel od topline, ulja i o$trih bridova.

U slu¢aju popravaka, odrzavanja nekoristenja
stroja izvucite mrezni utikac.

Radove na elektri¢nim uredjajima smije provoditi
samo kvalificirani elektri¢ar. Smijete koristiti samo
originalne dijelove.

Cisto radno mjesto olakava rad. Obratite paznju
na to $to radite. Razumno zapocnite s radom.
Pripazite na to da podloga moze podnijeti tezinu
stroja i da bude dovoljno stabilna tako da kod
obrade ne bi nastale vibracije.

Za zastitu od korozije svi sjajni dijelovi tvornicki su
dobro podmazani. Prije pustanja stroja u pogon
ocistite ga prikladnim ekoloskim sredstvom za
Ciscenje.

Paznija! Prije nego ukljudite stroj zatvorite zastitni
poklopac ¢eljusnog zaglavnika.

Strojem se ne smiju obradjivati materijali kod kojih
se stvara prasina i tetni su po zdravlje kao npr.
drvo, teflon itd.

Stroj ne koristite u blizini zapaljivih tekucina ili pli
nova.

Stroj koristite samo u prikladnim prostorijama i ne
izlazite ga vlaznoj ili mokroj okolini.

Za rad osigurajte dobru rasvjetu.

Ne vucite kabel da biste utika¢ izvadili iz uti¢nice.
Pripazite na to da radni komad prilikom rada bude
¢vrsto stegnut. Radni komad uvijek pritegnite
strojnim $kripcem ili pomocu steznih vilica.
Koristite samo ostre i Ciste alate.

U opasnim situacijama ili u slu¢aju tehnickih
smetnji odmah iskljucite stroj i izvucite mrezni
utikac!

U slucaju ostecenja vise ne smijete raditi sa
strojem i morate izvué¢i mrezni utikac!

Paznja!l Morate koristiti samo alate i pribor koje je
odobrio proizvodjac. Koristenje neodobrenih
dijelova moZze predstavljati potencijalnu opasnost
od ozljedjivanja.

Radno podrucje drzite €istim i urednim. Nered u
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radnom podrucju moze uzrokovati nesrece.

@ Nosite zastitne naocale. Kod radova gdje se
stvara intenzivna prasina morate takodjer nositi
masku za zastitu lica odnosno za zastitu od
prasine.

@ Prije pocetka rada uklonite klju¢ zaglavnika i ostali
alat.

5. Tehnicki podaci

Nazivni napon 230V ~ /50 Hz
Nazivna snaga 550 W S3 50% 400 W S1
Podrucje broja okretaja (L) nisko 50-1.100 min™'
Podrucje broja okretaja (H) visoko ~ 120-2.500 min”'
Morseov ¢unj u vretenu MK 3
Maks. promjer busenja 16 mm
Promier prstastog glodala 13 mm
Promjer ¢eonog glodala 30 mm
Krizni stol 410 x 110 mm
Maks. korekcija stola po osi x 250 mm
Maks. korekcija stola po osi y 100 mm
Maks. podizanje vretena 220 mm
Korekcija kuta I/r -45° - +45°
Razina zvuénog tlaka LPA 83 dB(A)
Vrsta zastite IP 23
Tezina 62 kg

Vrsta pogona S3 (pogon s periodi¢kim prekidi-
ma):

Stroj se neko odredjeno vrijeme (relativno vrijeme
uklju¢ivanja u % trajanja ciklusa) moze staviti u
pogon s nazivnom snagom. Nakon toga stroj mora
mirovati u nekom vremenskom intervalu (stanka) da
se ne bi nedopusteno pregrijao. Trajanje ciklusa sas-
toji se od trajanja optereéenja i trajanja stanke.
Tijekom mirovanja izmediju trajanja ciklusa stroj se
viSe nece ohladiti na sobnu temperaturu. Ciklus traje
10 min, ako se ne radi nikakav drugi zadatak.

6. Pustanje u pogon

Paznja!

@ Prije svih montaZa i radova podesavanja izvucite
mrezni utikac.

@ Da biste izbjegli oSte¢enja prilikom transporta,
stroj smijete transportirati samo u uspravnom
polozaju, najbolje je da bude u originalnom
pakovanju!

@ Obratite paZnju na teZinu stroja! Netto tezina stroj
iznosi 62 kg. Koristite prikladna transportna
sredstva koja mogu preuzeti teret stroja. Nemate
li na raspolaganju transportno sredstvo, pazljivo
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podignite stroj tako da ne dodje do ozljedjivanja
osoba ili ostecenja stroja.
Zastite stroj od vlage i kise.

u suhim i prozragenim prostorijama.
Temperaturno podrudje za rad stroja treba biti
izmedju +15° i +40°.
® Jesu li zaglavnici alata i glodala dovoljno
pricvrséeni?
Provijerite jesu li slu¢ajno olabavljeni dijelovi
stroja.
Je li odabrano ispravno podrucje broja okretaja?
Jesu li stroj i naprava za pritezanje o¢i§¢eni od
strugotina?
Provjerite jesu li pritegnuti pri€vrsni vijci

tro€eljusnog zaglavnika i moze li se radno vreteno

rukom lako zakrenuti.
Prije pustanja u rad svi poklopci i sigurnosne
naprave moraju biti montirani.

Prije nego aktivirate sklopku za uklju¢ivanje
provijerite je li sve pravilno montirano i pokrecu li
se pokretni dijelovi lako.

@ Prije prikljucivanja stroja provjerite odgovaraju li
podaci na tipskoj plo¢ici podacima o mrezi.

6.2 Postavljanje
Postavite stroj na ravnu podlogu (radni stol itd.)

Vazno: Pomocu Cetiri vijaka pri¢vrstite stroj na pod-
logu. Za to upotrijebite Cetiri provrta za pric¢vr§éivan-

je u nosivoj ploc¢i stroja.
Provjerite ima li dovoljno mjesta za rad s kriznim
stolom i za podesavanje nagiba.

Obratite paznju na to da podloga bude dovoljno sta-

bilna da drzi tezinu stroja (oko 62 kg)!

Za zastitu od korozije svi sjajni dijelovi tvorni¢ki su
dobro podmazani. Prije pustanja stroja u pogon
ocistite ga prikladnim ekoloskim sredstvom za
Cis¢enje. Ne koristite sredstva koja bi mogla unistiti
lak stroja i pobrinite se za dovoljno prozracivanje
tijekom cis¢enja. Nakon obavljenog ¢isc¢enja lagano
podmazite stroj bezkiselinskim uljem!

Paznj
okoli$ i moraju se ekoloski zbrinuti — ne bacajte ih u
kuéno smece!

6.3 Mrezni priklju¢ak/ sklopka

Stroj smije raditi samo s jednofaznom strujom 230 V
/50 Hz. Strujni krug u ku¢i mora biti osiguran s mak-

simalno 16 A.

6.3.1 Ukljucivanje stroja (s. 3)
Prije ukljuCivanja stroja morate zaklopiti zastitu od
strugotina (16).

Postavljanje i koristenje stroja dopusteno je damo

Zaglavnik za Geljust mora biti slobodno pokretljiv.

: Ulja, masti i sredstva za ¢iséenje Stetni su za
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Da biste ukljucili stroj, pritisnite zelenu tipku (1).
Svijetli li zelena kontrolna Zaruljica (a), stroj se moze
ukljuciti pomocu sklopke za biranje broja okretaja (6)
i podesiti na Zeljeni broj okretaja.

Svijetli li dodatno narancasta kontrolna Zaruljica (b),
sklopku za odabir broja okretaja (6) prvo morate
staviti u polozaj ,,0“ i ugasit ¢e se zuta zaruljica.
Zatim mozete podesiti Zeljeni broj okretaja i stroj
radi.

6.3.2 Iskljuéivanje stroja

Stroj iskljucite pritiskom na crvenu tipku ,,0 ili na
tipku za slu¢aj nuzde tzv. ,NOT AUS TASTE“ (c) i
iskopcajte ga iz mreze izvlatenjem mreznog uti-
ikaca.

7. Rukovanje i podesavanje

Paznja: Sva podesavanja na stroju smiju se provesti
samo kad je mrezni utika¢ izvucen.

7.1 Podesavanje broja okretaja
Pomocu poluge transmisije (5) na stroju mozete
odabrati dva podrucja broja okretaja.

Prednji polozaj (L) za podrucje broja okretaja
50 do 1100 min™

Strazniji polozaj (H) za podrucje broja okretaja
120 do 2500 min!

Paznja: Podrucja broja okretaja (L i H) ne smiju se
mijenjati kad se vreteno okrece! Broj okretaja moze
se kontinuirano podesiti unutar podrucja broja okre-
taja. Fino podesavanje broja okretaja odvija se
putem sklopke za odabir broja okretaja (6).

7.2 Tocan broj okretaja / brzina rezanja

Odabir to¢ne brzine rezanja jako utjece na vijek tra-
janja alata i radni rezultat. Odabir je razliiti ovisno o
materijalu. To¢nu brzinu rezanja dobit ¢ete putem
tocnog odabira broja okretaja.

7.2.1 Busenje

Iskustveno pravilo: Sto manje su rupice i meksi
materijal, veéi je broj okretaja.

NiZe naveden popis pomoci ¢e Vam kod odabira
tocnog broja okretaja za razlicite materijale.

Kod navedenih brojeva okretaja radi se samo o ori-
jentacijskim vrijednostima.

Podesavanije broja okretaja pogledajte u pogl. 7.1
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@ svrdla  Sivi lijev Celik  Zeljezo Aluminij Bronca

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
18 425 265 370 1600 1300
20 380 240 335 1400 1200
22 350 220 305 1300 1100
25 305 190 270 1150 950

7.2.2 Glodanje
Broj okretaja moZze se izraunati na sliedeci nacin:

n=v/(mxd)

n = broj okretaja u min!

v = brzina rezanja u m/min
d = promjer alata u m
=314

Vrijednosti brzina rezanja i maksimalne dubine
rezanja za doti¢an materijal pronadjite u donjem

Brzoreznl Jelik Frdl materjal
Dubina Dubina
i Vialna
Waterijal | /218 |rezanja af Brzina rezanja | rezanja |Brzina rezanja v
! (mm) | v (mmin] | a[mm) in]
500-700 |05 70- 200-150
3 5 100- 7
Standardni i 5 3 7050 ]
gradjevni lelik, o5 5 50110
alatni lelik, | 700.900 3 )-56 |
namjenski feli 10 5 7 3
i, el 05 7
900-1100 [ 3
10 1
1100- 1400 [
Telik za = 05 90-40 160~
automate 3 75-30 3 12060
P 05 - 100 - 6
Lijevano :
e | o s e
lisnatim 5 40|
05 5 100~ 7
grafitom | 200-400 (—% o
05 240-190
Gl 350 3 190140
i G 140 -80
05 750 100
Blleisemper | 350-400 [ 3 100-60
b 6 7045
05 | 160-160 | 05 700 +
60-320 [ 3 160140 600 - 400
[ 140120 500250
gt [a20-am0 140-100 400-200
E 3 120-80 300- 150
R = 200-120
40 5 5 75050
3 750100 450350
Logure bakra | 1% 6 120-70 350- 250
o Voo ¥anol =2 100-55 400-300
3 55-35 30-200

7.3 Pritezanje alata (sl. 4, 5, 6)

U radnom vretenu smiju se iskljucivo koristiti alati,
stezne naprave ili prihvatnici alata s Morseovim ¢un-
jom MK3 i unutrasnjim navojem M12 za pric¢vréc¢enje
profila. Redukcijske ¢ahure ne smiju se koristiti!

7.3.1 Pritezanje alata u radnom vretenu

Iskljucite stroj i izvucite mrezni utikac!

Uklonite poklopac vretena (15).

Ocistite i podmazite Cunjasto tijelo i vreteno.
Sad utaknite ¢unjasto tijelo (18) u ¢ahuru radnog
vretena (4). Paznja: Da biste izbjegli ozljedjivanja,
glodalo uhvatite krpom!

Za fiksiranje radnog vretena bo¢no utaknite klin
za fiksiranje (17) u ¢ahuru vretena.

@ U svrhu pri¢vr¢ivanja unjastog tijela povlaénu
Sipku (19) pritegnite viljuskastim kljuéem (SW10).
Povla¢na Sipka mora se pricvrstiti s oko 8
okretaja (u smjeru kazaljke na satu) u Sunjasti trn.
Vazno: Da biste izbjegli samostalno otpustanje
alata, uvijek osigurajte alat ili zaglavnik svrdla
povlaénom Sipkom.

Ponovno uklonite klin za fiksiranje (17).

@ Nataknite poklopac vretena (15).

7.3.2 Uklanjanje alata iz radnog vretena:

@ Iskljucite stroj i izvucite mrezni utikac!

@ Uklonite poklopac vretena (15).

Za fiksiranje radnog vretena bo¢no utaknite klin
za fiksiranje (17) u ¢ahuru vretena.

Povlaénu sSipku s viljuskastim klju¢em (SW 10)
otpustite u suprotnom smjeru od kazaljke na satu.
Cunjasto tijelo (18) pazljivo olabavite gumenim
Gekicem i izvadite iz ahure vretena. Da biste
izbjegli ozljedjivanja, glodalo uhvatite krpom!

® Ponovno nataknite poklopac vretena (15).

7.3.3 Rukovanje zaglavnikom svrdla

@ U zaglavniku svrdla (9) smiju se pritezati samo
cilindri¢ni alati s navedenim maksimalnim
promjerom tijela. Koristite samo besprijekoran i
ostar alat! Ne koristite alate cije tijelo je oSte¢eno
ili su na bilo koji drugi nacin deformirani ili oStece-
ni. Umetnite samo pribor ili dodatne uredjaje koje
je odobrio proizvodjac.

Cijelo tijelo alata utaknite u zaglavnik svrdla (9) i
pritegnite priloZzenim kljuc¢em.

Izvadite klju¢ zaglavnika. Obratite paznju na ¢vrst
dosjed pritegnutih alata.

Paznja: Ne ostavljajte umetnut klju¢ zaglavnika.
Opasnost od ozljedjivanja zbog izbacivanja klju¢a
zaglavnika.
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7.4 Pritezanje radnih komada

Paznja: Radni komadi moraju uvijek biti dobro
pritegnuti! To je vazno za radnu sigurnost i za rezul-
tat rada. Ako radni komad nije ¢vrsto pritegnut, pos-
micna sila glodala moZe ga istrgati i izbaciti.

Za to je najprikladniji strojni $kripac.(nije sadrzan u
opsegu isporuke). Pomocu priteznih vijaka i stegace

strojni Skripac moze se priCvrstiti na krizni stol stroja.

Prije konaénog pritezanja vijaka strojni $kripac mora
se izravnati pomoc¢u mjernog sata to¢no paralelno s
kliznim vodilicama.

Za pri¢vrscéivanje radnog komada na stol stroja
mogu se Koristiti i prikladne stezne vilice (nisu
sadrzane u opsegu isporuke). Pritom treba obratiti
paznju na veli¢inu stezne vilice kako bi se zajamcilo
¢vrsto uporiste radnog komada.

7.5 Pomicanije (sl.7, 8)
Sva pomicanja moraju se izvrsiti rukom.

7.5.1 Normalan pomak glodacke glave

@ Okretni kriz (14) za pomak potpuno odmaknite od
stroja prema van.

@ Sad mozete pomocu okretnog kriza brzo dovesti
alat na radni komad.

@ Normalan pomak koristi se za izradu provrta.

Grani¢nikom dubine (12) mozete ograni¢iti dubinu

busenja odnosno glodanja.

@ U tu svrhu otpustite rucku za fiksiranje (20) na
grani¢niku dubine (12).

@ Grani¢nik dubine podesite na Zeljeni polozaj i
ponovno pritegnite rucku za fiksiranje (20).

@ Polozaj pomaka moze se ocitati na skali (21).

7.5.2 Fini pomak glodacke glave

@ Okretni kriz (14) gurnite u smjeru glodacke glave
(1) tako da se medjusobno zahvate zupci ¢eljusne
spojke (27).

@ Glodalo moZete to¢no pozicionirati pomocu
kotaci¢a za podeSavanije finog pomaka (7).

@ Podjelna crta prstena sa skalom odgovara 0,02
mm pomaka stola.

® Ako je podeSena Zeljena dubina glodanja,
glodacku glavu (1) morate fiksirati pomocu stezne
poluge (28).

7.5.3 Pomak kriznog stola

@ Kirizni stol (2) stroja moZe se ru¢no kretati po dvije
medjusobno okomite osi (X;Y).

® Pomak kod glodala izvodi se aktiviranjem rucice
(10;11).

@ Prstenom sa skalom na rucici mozete podesiti
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nultu toc¢ku puta kretanja.

@ Podijelna crta prstena sa skalom odgovara 0,02
mm pomaka stola.

@ Ne koristi li se os kretanja (X ili Y) stola, pre
poruéujemo da je pri¢vrstite pomocéu doti¢ne
stezne poluge (22).

7.6 Zakretanje glave glodala (sl. 1, 2, 9)

Za glodanije isko$enih rubova ili V-utora glavu glo-
dala mozete zakrenuti ulijevo ili udesno za 45°.
Paznja: Prije po¢etka podesavanja provijerite je li
stroj dobro priévré¢en na radnu povrsinu!

@ Iskljucite stroj.

@ Glavu stroja (1) dobro drzite jednom rukom da
biste izbjegli njezino prevrtanje.

® Pri¢vrsnu maticu (13) otpustite viljuskastim
kljuéem (SW 32).

@ Izvlaenjem deblokirajte 0° aretaciju (23).

@ Podesite Zeljeni kut klina na skali kuta (24).

@ Ponovno pritegnite pri¢vrsnu maticu (13).

7.7 Justiranje kosih vodilica (sl. 10)

Kod &estog koriStenja moze se promijeniti razmak

izmedju kliznih povrina uzduznih i popre¢nih kliznih

vodilica i glodacke glave. Da bi se zajaméilo bespri-
jekorno funkcioniranje i kretanje, kose vodilice treba-
lo bi naknadno justirati otprilike jednom godi$nje.

@ Otpustite kontramatice (25).

@ Vijke za justiranje (26) podesite tako da pritisak
izvrSen na kosu vodilicu bude ravnomjeran na
svakom vijku.

@ Vijak za justiranje (26) drZite u poloZaju pomocu

imbus klju¢a (3 mm) i ponovno pritegnite kontra

matice (25).

Savjet: Pocevsi izvana, vijke za justiranje uvijek

ujednaceno pritezite s dvije strane da biste odrzali

istu podesenost.

8. Obrada

8.1 Busenje i dubinsko glodanje

@ Zaglavnik svrdla i alat umetnite kao Sto je opisano
u pogl. 7.2 i osigurajte steznom polugom.

@ Zaglavnik svrdla pritegnite pomocu kljuca.

Podesite ispravni broj okretaja (vidi pogl. 7)

@ Radni komad dobro pritegnite pomocu strojnog
Skripca ili pomocu stezne vilice.

@ Krizni stol (2) dovedite u Zeljeni poloZaj (X- i Y-
smjer).

@ Podesite grani¢nik dubine (vidi pogl. 7) i obratite
paznju na to da alat ne dodiruje radni komad.

@ Predmete koji se vise ne koriste uklonite iz radnog
podrudja.
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Ukljucite stroj i pomocu sklopke za odabir broja

okretaja (6) podesite to¢an broj okretaja vretena.

@ lIzvrsite busenje ili glodanje. Napomena: Kod veli

kih provrta prvo pocnite busiti malim svrdlima.

Tijekom busenja izvucite svrdlo nekoliko puta iz

radnog komada tako da se rupa odisti od strugo

tina.

Dubina busenja odnosno glodanja ovisi o

podesenosti graniénika dubine (12)

@ Nakon zavrSetka rada glodacku glavu ponovno
dovedite u gornji polozaj i iskljucite stroj.

e Ocistite stroj i steznu napravu te ih eventualno

podmazite uljem.

8.1.1 Spustanje i centrirano busenje

Molimo da obratite paznju na to da se spustanje
provodi manjom brzinom rezanja i manjim
pomakom, dok se centrirano busenje provodi vecom
brzinom rezanja i manjim pomakom.

8.2 Ceono glodanje

@ Pritegnite steznu napravu i alat (vidi pogl 7.1) i
osigurajte steznom polugom (19).

@ Steznu napravu pritegnite pomodu kljuc¢a zaglav
nika.

@ Podesite to¢no podrucje broja okretaja (vidi pogl.
7

@ Paznja: Podrucja broja okretaja (L i H) ne smiju se
mijenjati kad se vreteno okrece!

@ Radni komad dobro pritegnite pomocu strojnog

Skripca ili pomocu stezne vilice.

Krizni stol dovedite u Zeljeni polozaj (X- i Y-smjer).

Podesite grani¢nik dubine (vidi pogl. 7.4.1) i obra

tite paznju na to da alat ne dodiruje radni komad.

@ Predmete koji se viSe ne koriste uklonite iz radnog

podrucja.

Ukljucite stroj i pomocu sklopke za odabir broja

okretaja (6) podesite Zeljeni broj okretaja vretena.

Izvrsite glodanje. U tu svrhu krizni stol podesite

pomocu rucica u X i'Y smijeru. (vidi 7.5.3)

@ Nakon zavrSetka rada iskljucite stroj i glodacku
glavu (1) ponovno dovedite u gornji polozaj.

e Ocistite stroj i steznu napravu te ih eventualno
podmazite uljem.

Nakon uporabe stroja radni stol morate opet
odcistiti i podmazati uljem.

9. Njega i odrzavanje

Prije svake njege i odrzavanja izvucite mrezni
utikag! Stroj treba odrzavati u redovitim vremenskim
intervalima (ovisno o uCestalosti koristenja).
QOdrzavanije treba to¢no dokumentirati.
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o Cistite dunjasta tijela i glodala.

@ U svrhu zastite najbolje je da ista glodala u
slu¢aju nekoristenja pospremite u kutiju.

® Provijerite funkcionira li ispravno cijeli strujni krug
(sklopka, utika¢, kontakt i itd.).

@ Da biste preventivno sprijecili ve¢a ostecenja i
ozljedjivanja, molimo da se u slu¢aju smetnji koje
nadilaze normalno odrzavanje, obratite nasoj
servisnoj sluzbi. Adresa servisa nalazi se u
jamstvenom listu.

@ Provjerite moZe li se glava glodalice lako pokretati
i pripazite na to da nije olabavljena.

@ Provjerite nadviSenje vretena.

@ Provijerite ¢vrst dosjed svih vijéanih spojeva.

9.1 Podmazivanje (sl. 11)

Da bi se uvijek zajam¢ili dobri rezultati rada i stroj
zastitio od korozije, morate ga podmazivati u
redovitim vremenski intervalima. Ulje odnosno mast
za podmazivanje ravnomijerno raspodijelite kistom ili
krpom koja ne ostavlja dlacice.

Mijesta podmazivanja i maziva:
Svi sjajni dijelovi stroja:
ulje za podmazivanje
Zubna letva na stupu:
ulje za podmazivanje
Stol stroja:
ulje za podmazivanje
Mehanizam za fini pomak:
ulje za podmazivanje
Klizne vodilice za uzduzni pomak vretena:
ulje za podmazivanje
Klizne vodilice za popre¢ni pomak vretena:
ulje za podmazivanje
Prizmati¢na vodilica glodacke glave:
mast za podmazivanje
Okretni lezaj glodacke glave:
mast za podmazivanje
Prizmati¢na vodilica popre¢ne klizne vodilice:
mast za podmazivanje
Prizmati¢na vodilica uzduzne klizne vodilice:
mast za podmazivanje

Poseban pribor:

Za stroj mozete nabaviti sljedeéi pribor:

@ Strojni Skripac

® Komplet steznih vilica (51 dio)

@ Komplet steznih klijesta 4-16 mm (9 dijelova)

@ Glodalo s prekretnim reznim plo¢ama @ 30 mm
@ Prekretne rezne ploce za tvrdi metal
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10. Narudivanje rezervnih dijelova

Prilikom narucivanja rezervnih dijelova su potrebni
slijedeci podaci:

70

Tip uredjaja

Broj artikla uredjaja

Ident. broj uredjaja

Broj potrebnog rezervnog dijela
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1. A késziilék leirasa

1. Mardfej

2. Keresztasztal

3. Géposzlop

4. Munkaorsd

5. Hajtomekar

6. Fordulatszamkivalaszté kapcsolo
7. Bedllitokerék a finomelétolashoz

8. Be-/ Kikapcsold

9. Fogaskoszorufurétokmany

10. Forgattyus kézikar a keresztszanhoz
11. Forgattyus kézikar a hosszszanhoz
12. Mélység itk6z6

13. Rogzitdéanya a dontéseldllitashoz
14. Forgokereszt

15. Orséburkolat

16. Osszecsukhato forgacsvédo

N

. A szallitas terjedelme

Furo-, marégép
Furétokmanykulcs
Kérméskules
Fixirszeg
Szerszam

(%)

. Rendeltetésszeré hasznalat

Ez a gép fémbdl, méanyagbdl vagy hasonld
anyagokbdl levd kis munkadarabok (max. méretek:
300 mm x 200 mm x 200 mm) furasara, mély-
marasara vagy homlokmarasara lett tervezve. A
szériaszeréleges fogaskoszorufurétokmannyal csak
max. 16 mm-es, hengeres szaru furé és marészer-
szamokat szabad hasznalni. Fém (ST37) megdolgo-
z&sanal a szerszamatméronek nem kellene 13 mm-
nél tobbnél lennie. Ezenkivil még lehetséges kipos
szarl (MK3) szerszamokat direkt a munkaorsoba fel-
venni. Ez a firé-, marégép csak hazi hasznalatra
alkalmas és nem szabad ipari alkalmazasra fel-
hasznalni. A gépet csak rendeltetése szerint szabad
alkalmazni. Ezt tilhalad6 haszndlat, nem szamit ren-
deltetésszerének.

Ebbol adédo barmilyen karért vagy barmilyen fajta
sériilésért a haszndld ill. a kezel6 felelds és nem a
gyarto. A rendeltetésszeréi alkalmazas része a biz-
tonsagi utasitasok figyelembe vétele is, valamint az
Osszeszerelési és a hasznalati utasitasban levo
Uzemeltetési utasitasok. A gépet kezeld és karban-
tarté személyeknek ezekben jartasnak és a lehet-
séges veszélyekkel kapcsolatban kioktatottnak
muszaj lennilik. Ezen kiviil legpontosabban be kell
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tartani az érvényes balesetvédelmi eldirdsokat.
Figyelembe kell venni a munkaegészséguigy és biz-
tonsagtechnika terén fennallé balesetvédelmi szaba-
lyokat.

A gépen torténo valtoztatasok, a gyarté szava-
tolasat, és az ebbdl adodo karok megtéritését, telje-
sen kizarjak. Bizonyos fennmaradt rizikétényezoket
rendeltetésszeré hasznalat esetén sem lehet teljes
mértékben kizarni. A gép konstrukciéja és felépitése
altal a kdvetkezd pontok kdvetkezhetnek be:

® A pofas tokmany megérintése a nem lefedett

részen.

® A forgd részekbe vald nyulés ( sérilés veszé-
lye).

® A munkadarabok és munkadarabrészek elha-
jitasa.

®  Sériilés veszélye a haszndlaton kivil levo
esztergakés altal.

® Egy munkadarbnak, amelyeknek a nagysaga a
munkadarab attolasat a pofas tokmanyon ker-
sztill az orséhaz felé engedélyezi, semmi esetre
sem szabad a géphataran tdl kidllnia. (sériilés
veszélye)

® Az egészségre karos héto- és kendszerek.
Ugyelien a kérnyezetnek megfeleld megsem-
misitésre.

® A forgd részek megérintése a nem lefedett
részen. Sérlilés veszélye!

® Figyelem sériilés veszélye! A pofés tok-
manykulcsot mindig azonnal ismét lehizni és
ne hagyja sohasem bedugva!

® A munkadarabok és munkadarabrészek elha-
jitasa.

®  Sériilés veszélye a haszndlaton kivil levo
marészerszam altal.

® A szemek sériilése az elroplilo forgacsok és
mas szillankok altal. Hordjon okvetlentil egy
védoszemiiveget!

4. Fontos utasitasok

Kérjuk azl y elott
figyelmesen el a hasznalati utasitast és vegye
figyelembe az abban foglalt utasitasokat.
Ismerkedjen meg a hasznalati utasitas alapjan a
késziilékkel, a helyes hasznalataval, valamint a
biztonsagi utasitasokkal. Tarolja a hasznalati
utasitast mindig Ggy, hogy a kezel6 szamara
mindig hozzaférhetd legyen.
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A géppel torténd barmilyen fajta munkalatkor
okvetlentil szilkséges a személyes védofelsz-
erelés viselése.

Szemei sériilésének elkeriilése érdekében hord-
jon mindig védoszemiiveget.

Ha hosszu a haja, akkor viseljen okvetlenil egy
hajhalot vagy egy megfeleld6 munkasapkat.
Viseljen testhezall6 munkaruhat.

A forgo szerszam elkaphatja a ruhaujjat vagy
hasonlokat.

Hasznaljon a forgacs eltavolitasahoz egy
megfelel6 forgacskampot. Sohasem tavolitsa el
a forgacsot csupasz kézzel.

Kikapcsolt gépnél a forgacsot legjobb egy
kéziseprével vagy egy ecsettel eltavolitani.

A géppel valé dolgozas csak 18 éven felili
személyeknek engedélyezett, akik jaratosak a
gép hatasmodjanak a banasmadjaban.

16 és 18 év kozotti fiatalkoriiaknak csak felnott
dltali felligyelet mellett szabad dolgozni.

A munka elkezdése el6tt vizsgélja meg a
védoberendezés helyes mékodését.

Ne terhelje tul a gépet. Jobban és biztonsagos-
abban dolgozik a megadott teljesitményi kor-
ben.

Hasznaljon kellé szerszamokat és tgyeljen arra,
hogy a szerszamok (esztergakés, fro) ne
legyenek tompak vagy eltorve.

Vezesse a kabelt a géptdl mindig hatrafelé el.
Ovja a kabelt hoségtdl, olajtol és éles szélektol.
Huzza ki a halézati dugét minden javitasi és
karbantartasi munka el6tt és ha nem hasznalja
a gépet.

A munkékat az elektromos berendezéseken
csak elektroszakembereknek szabad
elvégezni. Csak origindlis tartozékokat szabad
hasznalni.

Tiszta munkahelyek megkénnyebbitik a
munkat. Ugyeljen arra, amit csinal. Fogjon
okosan a munkahoz.

Ugyeljen arra, hogy az allvany tartani tudja a
gép sulyat és hogy elegendden stabil legyen,
azért hogy a megmunkalasnal ne Iépjenek fel
rezgések.

Rozsdasodas elleni védelemkeént a gép csupasz
részei mar gyarilag be lettek erésen kennve.
Tisztitsa meg a gépet egy megfeleld
kornyezetbarati tisztitoszerrel, mielott izembe
venné.

Figyelem! Csukja le a pofas tokmany
védoburkolatat miel6tt bekapcsolna a gépet.

A géppel nem szabad az egészségre veszélyes
vagy porolé anyagokat mint példaul fat, teflont
stb. megmunkalni.
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® Ne haszndlja a gépet gyulékony folyadékok
vagy gazok kozelében.

® Csak megfelel6 termekben hasznalja a gépet és
ne tegye ki sohasem a gépet nedves vagy vizes
kérnyezetnek.

® Gondoskodjon egy j6 megvilagitasrél a
munkanal.

® Ne haszndlja fel a kabelt a csatlakozé dugd
kihUizaséra a fali dugaszol aljzatbdl.

o Ugyeljen arra, hogy a munka ideje alatt a
munkadarab feszesen be legyen szoritva. A
munkadarbot mindig egy gépsatu vagy egy
szoritopracli segitségével feszesen odaszori-
tani.

® Csak éles és tiszta szerszamokat hasznalni.

® Veszélyes helyzeteknél vagy technikai
zavaroknal kapcsolja azonnal ki a gépet és
huzza ki a halézati dugot!

® Megrongalédasok esetén, nem szabad tovabb
dolgozni a géppel és ki muszaj huzni a haldzati
dugét.

® Figyelem! Csak a gyarto altal engedélyezett
betétszerszamokat és tartozékokat szabad
hasznalni. Nem engedélyezett részeknek a
hasznalata sériilés veszélyét jelentheti az On
szamara.

® Tartsa a munkakorét tisztan és rendben.
Rendetlenség a munkakorben balesetet
okozhat.

® Védoszemiiveget hordani. Olyan munkaknal,
ahol er6s a porképzés ott azonkiviil még arc- ill.
pormaszkot is hasznalni kell.

® A munka kezdete el6tt tavolitsa el a tok-
manykulcsot és mas szerszamokat.

5. Technikai adatok

Névleges fesziiltség 230V ~/50 Hz

Névleges teljesitmény 550 W S3 50% 400W S1

Fordulatszamterjedelem (L) alacsony 4
50-1.100 perc

Fordulatszamterjedelem (H) magas 4
120-2.500 perc

Morse-kup az orséban MK 3
Max. furasatmérd 16 mm
Ujjmaréatmérd 13 mm
Homlokmaréatmérd 30 mm
Keresztasztal 410 x 110 mm
Max. asztalelallitas x iranyba 250 mm
Max. asztalelallitas y iranyba 100 mm
Max. orsoloket 220 mm
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Szogletelallitas I/r -45° - +45°
Hangnyomasmérték LPA 83 dB(A)
Védelmi rendszer 1P 23
Suly 62 kg

Uzemmod S3 (periédusos szakaszos iizem):

Egy bizonyos idére (relativ bekapcsolasi idétartam, a
jatéktartalom %-ban) szabad a gépet a névleges tel-
jesitménnyel izemeltetni. Azutan muszaj a gépnek
egy ideig nyugalmi allapotban (szlinetidd) lennie,
azért hogy ne melegedjen fel megengedhetetlentl a
gép. A jatéktartalom a megterhelési és a szlineti ido-
tartamok 6sszegébdl tevodik dssze. A jatéktartalom
koz6tti nyugalmi allapot ideje alatt nem hil le a gép
Ujra a kornyezeti hdmérsékletre. A jatéktartalom
hossza 10 perc, ha nincsen mas megadva.

6. Uzembevétel

Figyelem!

® Huzza ki minden Gsszeszerelési és bedllitasi
munka el6tt a halézati dugot.

® Aszallitasi karok elkeriiléséért a gépet csak
felallitva, legjobban az eredeti csomagolasban,
szabad szallitani!

® Figyelembe venni a gép tomegét! A gép net-
totdmege 62 kg. Hasznéljon egy megfeleld szal-
litasi eszkozt, amely fel tudja venni a gép sulyat.
Ha nem 4allna szallitasi eszkdz a rendelkezésére,
akkor emelje 6vatosan meg a gépet, azért hogy
ember vagy gép ne szenvedjen sériilést.

e Ovja a gépet nedvesség és eso eldl.

® Agép feldllitisa és haszndlata csak szaraz és
szelloztetett termekben engedélyezett. A gép
lzemeltetéséhez a homérséklet-tartomanynak
+15° és +40° kell lennie.

® FElegendden oda vannak ersitve a szerszam-
tokmany és a maré?

® Ellendrizze le, hogy esetleg meglazultak e a
géprészek.

® A helyes fordulatszamkor lett kivalasztva?

@ Tiszta és forgacsmentes a gép és a
szoritéeszkdz?

® Ellendrizze le, hogy feszesen meg vannak e
huzva a harompofas tokmany régzitécsavarjai
és hogy kénnyen kézzel csavarni lehet-e a
foorsét.

® Az lizembevétel el6tt minden burkolatnak és
biztonsagi berendezésnek fell kell szerelve
lennie.

® A flirétokmanynak muszaj szabadon futni.

® Mieldtt izemeltetné a bekapcsoldt,
bizonyosodjon meg arrél, hogy minden helye-
sen fel van szerelve és a mozgathaté részek
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konnyé jarattak.

® Gyo6zodjon meg a gép rakapcsolasa elott arrol,
hogy a tipustablan megadott adatok mege-
gyeznek a haldzati adatokkal.

6.2 Felallitas

Allitsa a gépet egy sik alzatra (munkapad stb.)
Fontos: A gépnek négy csavarral feszesen 6ssze
kell csavarozva lennie az aljzattal. Haszndlja ehhez a
négy rogzitofuratot a gép allélemezében.

Biztositsa, hogy elég hely all rendelkezésre a keresz-
tasztal elmozduldsahoz és a dontésbedllitashoz.
Ugyelien arra, hogy elég stabil legyen a gép aljzata
ahhoz, hogy hordani tudja a gép sulyat (cca. 62 kg)!
Korroézio elleni védelemként a gép csupasz részei
mar gyarilag be lettek kennve. Tisztitsa meg a gépet
egy megfeleld a kornyezetbarati tisztitoszerrel,
miel6tt izembe venné. Ne hasznaljon olyan
tisztitoszereket, amelyek megtamadhatnak a gép
lakkjat és gondoskodjon a tisztitas ideje alatt ele-
gendo szelloztetésrol. Olajozza tisztitas utan a gépet
ismét egy savmentes kendolajjal enyhén be!
Figyelem: olaj, zsir és a tisztitoszerek
kornyezetveszélyeztetok és a kornyezetnek
megfeleléen kell ket megsemmisiteni — nem a hazi
hulladék kozé adni!

6.3 Hal6zati as / kar 16

A gépet csak egy egyfazisti arammal 230 Volt / 50
Hz szabad lizemeltetni. Az aramkornek hazoldalrél
maximalisan 16 A-al kell biztositva lennie.

6.3.1 Bekapcsolni a gépet (abra 3)

A gép bekapcsolasa el6tt a csaphato
forgacsvédonek (16) le kell csapva lennie.

A bekapcsolashoz meg kell nyomni a zold tasztert
().

Ha vilagit a zold ellendrzési lampa (a) akkor a gépet
a fordulatszam-valasztokapcsold altal be lehet kapc-
solni és bedllitani a kivant fordulatszamot.

Ha még kiegészitben a narancssziné ellenorzési
lampa (b) is vilagit, akkor a fordulatszam-
valasztokapcsolot (6) elosszor a ,,0“ pozicidba kell
allitani és akkor a sarga lampa ismét elalszik. Azutan
be lehet allitani a gépen a kivant fordulatszamot és
beindul a gép.

6.3.2 Kikapcsolni a gépet

A gépet vagy a piros ,,0“ taszter nyomasa altal vagy
a ,VESZ KI TASZTER* (c) nyomasa dltal kikapcsolni
és a halézati dugasz kihlizésa altal levalasztani a
halézatrol.
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7. Kezelés és beallitas

Figyelem: Minden fajta bedllitast a gépen, csak
kihtzott halézati dugasz melett szabad elvégezni.

7.1 Fordulatszambeillitas
A gépoldalan talalhaté hajttomékarral (5) két fordu-
latszamterjedelmet lehet kivalasztani.

Elllso allas (L) a fg{dulatsza’\mterjedelemhez
50-t6l 1100 perc  -ig

Hatulso allas(H) a _fq)rdulatszé\mterjedelemhez
120-t61 2500 perc -ig

Figyelem: Ne valtoztassa fut6 orsénal a fordulat-
szamterjedelemeket (L és H)! A fordulatszamot a for-
dulatszamterjedelmen bellil fokozatmentesen be
lehet allitani. A fordulatszam finombeallitasa a fordu-
latszamkivalaszté kapcsolon (6) keresztil torténik.
7.2 Helyes fordt / vagasi seb

A helyes vagasi sebesség kivalasztasanak nagy
kihatasa van a szerszam éltartamara és a munka
eredményére. A nyersanyag szerint kiilénbdzden kell
kivalasztani. A helyes vagasi sebességet a helyes
fordulatszam kivalasztasa altal kapja meg.

7.2.1 Farni

Egyszeré szabdly: minnél kisebbek a lyukak és min-
nél puhdbb a nyersanyag, annal magasabb a fordu-
latszam.

Az alul megadott lista segit Onnek a kiilénb6zd
anyagokhoz tartozé helyes fordulatszam
kivalasztasahoz.

A megadott fordulatszamoknal csak iranyértékérol
van szo.

Fordulatszambedllitdshoz lasd a .7.1-es fejezetet

@ Fir6  Sziirkedntvény  Acél Vas Aluminium 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
18 425 265 370 1600 1300

20 380 240 335 1400 1200
22 350 220 305 1300 1100
25 305 190 270 1150 950
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7.2.2 Maras
A fordulatszamot a kévetkezo képpen lehet kisza-
molni:

n=v/(mxd)

n = fordulatszam perc™ -ben

v = vagasi sebesség m/perc -ben
d = szerszamatméré m-ben
n=3,14

Az egyes nyersanyag vagasi sebességet és a max-
imalis vagasi mélységet kérjiik az alabbi listabol
vagy egy napléfékonyvbol kivenni.

Gyorsacel Keményfém
Vagasi | Vagasi | Vagasi | Vagasi
Nyersanyag | Szakitészildrdsag | mélység | sebesség | mélység | sebesség
afmm]_| v[m/min] | amm] | v[m/min]
05 | 70-50 200150
500 - 700 3 30 100-70 |
Al szerkezeti g0 20 | 1 70-50_{
o, 05 30 750-110]
g 700 - 900 3 20 80~
: 10 2 [ 1 55~
edzettés s = e
! 900 - 1100 3 15 -
océl, 70 o[
acélontvény 5 5
1100 - 1400
05 90- 160-80 |
700 3 75- 12060 |
05 10080 |
Ontétivas 200 3 5| 90-60 |
lemezes 10 - 1 60-40 |
grafital , 05 100-70 |
200 - 400 5 - e
05 - 240190
Fekete, 350 3 190140
6 - 14080
5 - 150 -100
Fokete 350 - 400 - 100- 60
- 7045
5 [i80-160] 05 [ 700+
60-320 160140 600 - 400
140120 500250
Aluminium
140100 400-200
Stvozetek 320 - 440 ] S50
- - 200120
0+ - - 150-50
3 [150-100 450 - 350
T 200- 400 6 120-70 350 - 250
Vo0 00 3 100-55 400~ 300
6 55-35 30-200

7.3 Szerszamok szoritasa (abrak 4,5,6)

A fodrsdba kizardlagosan csak szerszamokat,
szoritéberendezéseket vagy az alakzaroé rogzitéshez
MK3-as morse-klpu és M12-es anyamenetes szer-
szambefogaddkat szabad hasznalni. Nem szabad
kupétalakité hivelyeket hasznalni!

7.3.1 Szerszamok beszoritassa a foorséba

® Kikapcsolni a gépet és kihtzni a halozati
dugaszt!

@ Eltavolitani az orsé burkolatat (15).

® Megtisztitani és zsirtalanitani a kipszarat és az
orsot.

® Most a kiipszarat (18) a fodrsé (4) hiivelyébe
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dugni. Figyelem: a sérllések elkeriilése
érdekében a marot egy ronggyal kellene meg-
fogni!

® Afoorso rogzitéséhez a rogzitd peceket (17)
oldalrél bedugni az orsoéhiivelybe.

® Egy franciakulccsal (SW10) szorosra huzni a
szanmozgatot (19) a kUpszar rogzitéséhez. A
szanmozgatét cca. 8 fordulattal (az 6ramutaté
forgasi iranyaba) be kell csavarni a kiipos
tlskébe. Fontos: a szerszamot vagy a

furétkomanyt mindig a szanmozgatéval biztosi-
tani, azért hogy kizarja a szerszam magatél valéd

kioldasat.
® Ismét eltavolitani a rogzitd peceket (17).
® Ismét feldugni az orsé burkolatat (15).

7.3.2 A szerszam eltavolitasa a féorsébol:

® Kikapcsolni a gépet és kihtzni a halézati
dugaszt!

e Eltavolitani az orsé burkolatat (15).

® Afoorso rogzitéséhez a rogzitd pecket (17)
oldalrél bedugni az orsoéhiivelybe.

® Egy franciakulccsal (SW10) az 6ramutatod
jarasaval ellenkez6 iranyba megereszteni a
szanmozgatot (19).

o Ovatosan egy gumikalapaccsal meglazitani a
kupszarat (18) és kivenni az orsohtivelybdl.
Sériilések elkeriilése érdekében a marét egy
ronggyal kellene megfogni!

® Ismét feltenni az orsé burkolatat (15).

7.3.3 A furétokmany kezelése
o A farétokmanyba (9) csak cilindrikus szer-

szamokat, a megadott maximalis szaratmérovel

szabad beszoritani. Csak kifogastalan és éles
szerszamot hasznalni. Ne hasznaljon olyan
szerszamokat, amelyek a szaruknal sériiltek
vagy valamilyen mas médon deformaltak vagy

megrongalédottak. Csak a gyartd altal engedé-

lyezett tartozékot vagy kiegészito késziilékeket
berakni.
® A szerszam szarat teliesen betenni a furétok-

manyba (9) és a velle szallitott tokmanykulccsal

feszesre hlzni.

® Ismét lehtzni a tokmanykulcsot. Ugyeljen a
beszoritott szerszamok feszes iilésére.
Figyelem: Ne hagyja a tokmanykulcsot dugva.
Sériilés veszélye a tokmanykulcs elropitése
altal.

7.4 Munkadarabok beszoritasa

Figyelem: A munkadarboknak mindig feszesen be
kell szoritva lennilik! Ez fontos az lizembiztonsagra
és a munka eredményére. Ha nincs feszesen
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beszoritva a munkadarab, akkor a mar6 eléretolasi
ereje altal kirantédhat és elhajithatodik.

Ehhez legjobban egy gépsatu felel meg. (Nincs a
szallitas terjedelmében). A szoritécsavarok és
horonykdvek segitségével lehet a gépsatut feszesen
a gép keresztasztalara felerositeni. Miel6tt véglege-
sen feszesre hlizna a csavarokat ki kell igazitani egy
mérdora segitségével pontosan parhuzamosan a
gépsatut a szanvezetékhez.

A munkadarbnak a gépasztalra vald raerositésére
megfelel6 szoritépraclit hasznalni. (Nincs a szallitas
terjedelmében). Ennél tigyelni kell a helyes szoritopr-
acli nagysagra, azért hogy garantalva legyen a
munkadarab feszes tartasa.

7.5 Elotolas (abra 7,8)
Minden el6tolési mozdulatot kézzel kell elvégezni.

7.5.1 A maréfej normalis elotolasa

® Az el6tolas forgokeresztiét (14) a géptol teljesen
kifelé elhtzni.

® FEzutan a forgokereszt altal gyorsan hozza lehet
vezetni a szerszamot a mukadarabhoz.

® A normdlis eldtolast flrasok elvégzéséhez szok-
tak hasznalni.

® A mélységiitkozo altal (12) lehet a z-irdanyba
korlatolni a furas- ill. marasmélységet.

® Ehhez megereszteni a mélységiitkozon (12) a
rogzitéfogantyut (20).

® Bedllitani a mélységiitkdzot a kivant poziciora
és ismét feszesre hlzni a régzitdfogantyut (20).

® Az elbtolaspoziciot a skalan (21) lehet leolvasni.

7.5.2 A maréfej finom elétolasa

® A forgokeresztet (14) ugy a marofej (1) iranyaba
tolni, hogy a kdrmds tengelykapcsol6 (27) fogai
egymasba markoljanak.

® FEzutdn a mardt a finom el6tolas (7) beallitd
kereke dltal pontossan pozicirozni lehet.

® A skalagyéré egy osztasvonala az asztal 0,02
mm-es elmozdulasi Utjanak felel meg.

® Ha be van dllitva a kivant marasmélység, akkor
muszaj a marodfejet (1) a megfeleld szoritokarral
(28) fixalni.

7.5.3 A keresztasztal el6tolasa

® A gép keresztasztala (2) manudlisan
elmozdithat6 a két egymashoz merdlegesen
all6 tengelyben (X;Y).

® Maréasnal az el6tolast a forgattyuk (10;11)
mékodtetése altal lehet véghezvinni.
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® Akéziforgattyin levo skalagyéré altal lehet az
elmozdulasi Ut nullapoziciojat bedllitani.

® A skalagyéré egy osztasvonala az asztal 0,02
mm-es elmozdulasi Utjanak felel meg.

Ha nem haszndlja az asztal egyik elmozdulasi tenge-

lyét (X vagy Y), akkor ajanlatos azt a megfeleld

szoritékarral (22) odaszoritani.

7.6 A maroéfej dontése (abrak 1,2, 9)
Lesarkitasokhoz vagy V-horonyok marasahoz a
mardfejet balra is és jobbra is el lehet 45°-ba don-
teni.

Figyelem: Biztositsa a bedllitas elkezdete el6tt, hogy
a gép feszesen Gssze van csavarozva a
munkafellilettel!

® Kikapcsolni a gépet.

® Az egyik kézzel j0l fogva tartani a gépfejet (1),
azért hogy megakadalyozza az eldolését.

e Egy franciakulccsal (SW 32) megereszteni a
rogzitdanyat (13).

o Kihuzas altal kireteszelni a 0° arretalast (23).

@ Bedllitani a szogskalan (24) a kivant orto-
gonalékszoget.

® Ismét feszesre huzni a rogzitdanyat (13).

7.7 Sarokvezetok beigazitasa (abra 10)

Sérébb hassznalat esetén megvaltozhat a hossz- és

keresztszan csUszéfelilletei és a mardfej kozotti

tavolsag. A kifogastalan funkcié és mozgas garan-

talasa érdekében a sarokvezetoket koriilbelll 1-szer

évente utanna kellene igazitani

® Megereszteni az ellenanyat (25)

® A beigazité csavarokat (26) ugy utanna allitani,
hogy a sarokvezetore gyakorolt nyomas minden
beigazitoé csavarra egyenletes legyen.

® A beigazitd csavarokat (26) egy inbuszkulccsal
(8 mm) poziciéban tartani és az ellenanyat (25)
ismét feszesre hizni.

® Tipp: A beigazité csavarokat kivilrél kezdve
mindig két oldalrél egyenletesen meghuzni,
azért hogy egy egységes bedllitast kapjon.

8. Megmunkalas

8.1 Furas és mélységmaras

® Furétokmanyt és a szerszamot a 7.2-es
fejezetben leirottak szerint berakni és a szan-
mozgatdval biztositani.

o A flarétokmanykulcs segitségével feszesre hizni
a furétokmanyt.

@ Bedllitani a helyes fordulatszamot (lasd a 7-es
fejezetet)

® A munkadarabot egy gépsatuval vagy egy
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szoritépraclival j6 befesziteni.

® Akeresztasztalt (2) bedllitani az (X- és Y-irany-
ba) a kivant pozicioba.

® Bedllitani a mélységitkozot (Iasd a 7-es
fejezetet) és Uigyelni arra, hogy a szerszam ne
érintse meg a munkadarabot.

@ Eltavolitani a mar nem hasznalt targyakat a
munkatertiletrol.

® Bekapcsolni a gépet és a fordulat-
szamkivalaszté kapcsoléval (6) bedllitani a
helyes orséfordultaszamot.

® Elvégezni a farasi ill. marasi munkat. Utasitas:
Nagy furatoknal el6sszor eldre kellene furni egy
kis furéval. Huzza a furés ideje alatt egy parszor
ki a furét a munkadarabbdl, azért hogy a furéd
forgacs nélkil maradjon.

® Afuratill. marasmélység a mélységlitkdzo (12)
beallitasabol adodik.

® A munka befejezése utan ismét a fenti pozicio-
ba tenni a maréfejet és kikapcsolni a gépet.

® Megtisztitani a gépet és a szoritéberendezést
és adott esetben beolajozni.

8.1.1 Siillyeztett- és kézpontfiras

Kérjiik vegye figyelembe, hogy a siillyeztett furast
alacsony vagasi sebességgel és alacsony elotolas-
sal kell elvégezni, mig a kdzponti furast magas
vagasi sebességgel és alacsony elétolassal.

8.2 Homlokmaras

® Beszoritani a szorité tokmanyt és a szerszamot
(lasd a 7.1-es fejezetet) és a szanmozgatoval
(19) biztositani.

® Feszesre huzni a tokmanykulccsal a szorit6 tok-
manyt.

@ Bedllitani a helyes fordulatszamkort (lasd a 7-es
fejezetet)

Figyelem: Ne valtoztassa a fordulatszamkort (L
és H) amig az orso fut!

® A munkadarabot egy gépsatival vagy egy
szoritépraclival j6 befesziteni.

® A munkaasztalt bedllitani az (X- és Y-iranyba) a
kivant pozicioba.

@ Bedllitani a mélységlitkozot (lasd a 7.4.1-es
fejezetet) és Uigyelni arra, hogy a szerszam ne
érintse meg a munkadarabot.

@ Eltavolitani a mar nem hasznalt targyakat a
munkatertiletrol.

® Bekapcsolni a gépet és a fordulat-
szamkivalaszté kapcsoléval (6) bedllitani a
kivant orséfordultaszamot.

® Elvégezni a marasi munkat. Ehhez a keresz-
tasztalt a forgattyus kézikarral az X- és Y-irany-
ba elllitani. (lasd 7.5.3-at)



Anleitung MBF 550 25.02.2005

® A munka befejezése utan kikapcsolni a gépet
és ismét a fenti pozicidba tenni a maréfejet (1).

® Megtisztitani a gépet és a szoritéberendezést
és adott esetben beolajozni.

A gép utan meg aj ismét tiszti-
tani és beolajozni a munkaasztalt.

9. Apolas és karbantartas

Minden apolasi és karbantartasi munka elott ki

kell huzni a halézati dugaszt! A gépet rendszeres

idoszakaszokként (a hasznalati séréségtol fliggden)

karban kell tartani. A karbantartasi munkakat pon-

tossan dokumentalni kell.

@ Tartas a kipszarakat és a marot tisztan.

® Védelmdl, egyforma marokat nemhasznalat
esetén legjobb egy dobozban tarolni.

® Ellendrizze le helyes mékodésiikre az egész
aramkort (kapcsolodt, dugaszt, kontaktokat stb.
).

® Nagyobb karok és sériilések megel6zésére,

kérjlik forduljon zavarok esetén, amelyek a nor-

malis karbantartast tulhaladjak, a vevoszolgal-
tatasunkhoz. A szerviz cimeket a kdvetkezok-
ben a garanciaokmanyban tallja.

® Ellendrizze le a marégépfejet konnyé
mozgasara és ligyeljen arra, hogy nem lazult
meg.

@ Ellendrizze le az orsét tullengésre.

® Leellendrizni minden csavarkotést feszes
(ilésiikre.

9.1 Kenés (abra 11)

A gépet rendszeres idoszakaszokban le kell kenni és

zsirozni azért, hogy mindenkor legjobb munkaered-
ményeket garantaljon és azért hogy védije a gépet a

korrézié el6l. Ossza egy ecsettel vagy egy nem kiroj-

tosodo ronggyal egyenletesen el a kendolajat ill. a
kendzsirt.

Kenobhelyek és kendanyagok:

Minden csupasz géprészt: Kenbolaj
Fogasléc az oszlopon: Kenbolaj
Gépasztal: Kenbolaj
Finomel6tolas mechanizmusa: Kenbolaj
Elétoléorsé hossziranyu szan: Kenbolaj
El6toloorso kereszt szan: Kenbolaj
V alaku vezeték marofej: Kenozsir
Forgdcsapagy mardfej: Kenozsir
V alaku vezeték kereszt szan: Kenbdzsir
V alaku vezeték hossziranyl szan: Kenbdzsir
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Kiilénleges tartozék:
A kovetkezo tartozékokat lehet a géphez kapni:

Gépsatu

Szoritépracli - szet (51 részes)
Szoritéfogdvas szet 4-16 mm (9 részes)
VAlt6 forgacsoldlapkamard

VAlt6 forgacsoldlapka keményfém

10. Pétalkatrészek megrendelése

A potalkatrészek megrendelésénél a kdvetkezo ada-
tokat kell megadni

® Akésziilék tipusat

® Akaszlilékk cikkszamat

® Akészilék ident-szamat

® Asziikséges potalkatrész pétalkatrész-szama

7
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WARRANTY CERTIFICATE

The product described in these instructions comes with a 2 year warranty cove-
ting defects. This 2-year warranty period begins with the passing of risk or when
the customer receives the product

For warranty claims to be accepted, the product has to receive the correct main-
tenance and be put to the proper use as described in the operating instructions.
Your statutory rights of warranty are naturally unaffected during these 2
years.

‘This warranty applies in Germany, or in the respective country of the manufactu-
rer's main regional sales partner, as a supplement to local regulations. Please
note the details for contacting the customer service center responsible for your
region or the service address listed below.

@® GARANTIE

Nous fournissons une garantie de 2 ans pour Iappareil décrit dans le mode
demploi, en cas de vice de notre produit. Le délai de 2 ans commence avec la
transmission du risque ou la prise en charge de appareil par le client.

La condition de base pour le faire valoir de la garantie est un entretien en bonne
et due forme, conformément au mode d'emplo, tout comme une utilisation de
notre appareil selon 'application prévue.

Vous conservez bien entendu les droits de garantie Iégaux pendant ces 2
ans.

La garantie est valable pour l'ensemble de la République Fédérale d'Allemagne
ou des pays respectifs du partenaire commercial principal en complément des
prescriptions légales locales. Veuillez noter l'interlocuteur du service aprés-
vente compétent pour votre région ou Fadresse mentionnée ci-dessous.

® CERTIFICADO DE GARANTIA
El periodo de garantia comienza el dia de la compra y tiene una duracion de 2
anos.

Su tiene lugar en

Errores de material y funcionamiento. las piezas de repuesto necesarias y el
tiempo de trabajo o se facturan. Ninguna garantia por otros dafios.

El comprador tiene derecho a la sustitucion des producto por otro idéntico o
devolucién del dinero sila reparacién no fuera satisfactoria

Su contacto en el servicio post-venta

@ TAKUUTODISTUS

kuvatulle laitteelle 2 vuoden takuun siina tapauk-
sessa, etta valmistamamme tuote on puutteellinen. 2 vuoden madraaika alkaa
joko vaaransiitymishetkesta tai siité hetkesta, jolloin asiakas on ottanut laitteen
haltuunsa. T on laitteen ki annettujen
ysten mukainen asiantunteva huolto seka laitteemme
madraystenmukainen Kaytts.
On itsestaén selvad, etté asiakkaan lakim;
sdilyvét ndiden 2 vuoden aikana.
Takuu on voimassa Saksan L
jan alueen maissa paikallisesti
Asiakkaan tulee kaantya takuuasioissa alueesta vastuussa olevan asiakaspal-
velun tai alla mainitun huoltopalvelun puoleen.

diset takuukorvausoikeudet

alueella tai kunkin

& GARANTIBEVIS

Vi lamnar 2 &rs garanti pa produkten som beskrivs i bruksanvisningen. Denna
garanti géller om produkten uppvisar brister. 2-ars-garantin galler fran och med
riskévergangen eller nér kunden har tagit emot produkten fran séljaren.

En forutsattning for att garantin ska kunna tas i ansprak r att produkten har
underhallts enligt instruktionerna i bruksanvisningen samt att produkten har
anvnts pa andamalsenligt sétt.

Givetvis galler fortfarande de lagstadgade réttigheterna till garanti under
denna 2-ars-period.

Garantin galler endast for Forbundsrepubliken Tyskland eller i de lander dar den
regionala befinner sig som till de lag-
stadgade foreskrifter som géiler i resp. land. Kontakta din kontaktperson vid den
regionala kundtjansten eller véind dig ill serviceadressen som anges nedan.

( CERTIFICATO DI GARANZIA

Per lapparecchio indicato nelle istruzioni concediamo una garanzia di 2 anni,
nel caso il nostro prodotto dovesse risultare difettoso. Questo periodo di 2 anni
inizia con il trapasso del rischio o la presa in consegna dell'apparecchio da parte
del cliente. Le condizioni per la validita della garanzia sono una corretta manu-
tenzione secondo le istruzion per I'uso cosi come un utiizzo appropriato del
nostro apparecchi
Naturalmente in questo periodo di 2 anni continuiamo ad assumerci gli
obblighi ta previsti dalla legge.

La garanzia vale per il territorio della Repubblica Federale Tedesca o dei rispet-
tivi paesi del principale partner di distribuzione di zona a completamento delle
norme di legge in vigore sul posto. Rivolgersi alladdetto del servizio assistenza
clienti incaricato della rispettiva zona o allindirizzo di assistenza clienti riportato
in basso.

CERTYFIKAT GWARANCJI
Na opisywane w instrukcji obstugi urzadzenie udzielamy 2-letniej gwarancji, na
wypadek wadliwosci naszego produktu. 2-letni okres gwarancyjny zaczyna
‘obowiazywa w momencie przejscia ryzyka lub przejecia urzadzenia przez
Kiienta.
Warunkiem skorzystania z uprawnien gwarancyjnych jest prawidfowa konser-
wacja urzadzenia, zgodnie z instrukcja obstugi oraz uzytkowanie zgodne z
przeznaczeniem.
Oczywiscie w okresie tych 2 lat przystuguja Pafistwu réwniez uprawnienia
gwarancyjne w ramach ustawowej rekojmi.
Gwarancja obowiazuje na terenie Republiki Federalnej Niemiec lub w kraju

i k

GARANCIJSKI LIST
Za urediaj opisan u uputama dajemo 2 godine jamstva u slutaju eventulanog
nedostatka na nasem proizvodu. Rok od 2 godine zapoinje s prijelazom rizika
ii s preuzimanjem uredjaja od strane kupca.

Pretpostavka za ostvarivanje prava jamstva je pravilno odrzavanje u skiadu s
uputama za uporabu, kao i svrsishodno koristenje naseg uredjaja.
Razumljivo je da zadrzavate zakonsko pravo jamstva unutar te 2 go

e.
Jamstvo vazi za podrugje Savezne Republike Njemacke ili dotiénin zemalja

jako
Iokalnie przepisow ustawowych. Prosimy zwrecié sie do odpowiedzialnego pra-
cownika w regionalnym dziale obsiugi kiienta lub pod podany ponizej adres
serwisu technicznego.

glavnog trgovackog partnera kao dopuna lokalno vazecih zakons-
kih propisa. Molimo Vas da obratite paznju na Vasu kontakt osobu nadlezne
servisne sluzbe u regiji ili na dolje navedenu adresu servisa.

@ Garanciaokmany

Ebben az utasitasban megnevezett késziilékre 2 év jotallast nyujtunk, arra az
esetre, ha a termékiink hianyos lenne. A 2-éves-hataridé a karveszély atszalla-
sa vagy a késziilék vevo altali atvétele altal kezdodik.

Ajotallas érvényesitésének a feltétele a készilékinknek a hasznalati utasitas-

nak megfeleld szaba 4sa Ggymint
Magatél értetodo, hogy ez a 2 év alatt a torvény szeri
fennmaradnak.

Ajétallas a Németorszagi Szovetségi Koztarsasag teriletére érvényes vagy a
regiondlis 16 forgalmazo partner orszagaiban kiegészitésként a helyi érvényes
térvényi eloirasokhoz. Kérjiik vegye figyelembe a regionalisan lletékes vevds-
zolgaltatasnal levo kontaktszemélyt vagy az alul megadott servizcimet.

& hasznalata

szavatossagi jogai
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GARANTIEURKUNDE

Auf das in der Anleitung bezeichnete Gerat geben wir 2 Jahre Selbstversténdlich bleiben lhnen die gesetzlichen Gewahr-
Garantie, fir den Fall, dass unser Produkt mangelhaft sein sollte. i i dieser2 halten. Die Garan-
Die 2-Jahres-Frist beginnt mit dem Gefahrentibergang oder der tie gilt fir den Bereich der Bundesrepublik Deutschland oder der

Ubernahme des Gerates durch den Kunden. V fur j Lander des regi 1 Hauptvertriebspartners als Er-
die Geltendmachung der Garantie ist eine ordnungsgemaBe ganzung der lokal giiltigen gesetzlichen Vorschriften. Bitte be-
Wartung p 'd der Bedi itung sowie die be- achten Sie Ihren Ansp partner des regional a Kun-
stimmungsgemaBe Benutzung unseres Gerates. dendienstes oder die unten aufgefiihrte Serviceadresse.

ISC GmbH - International Service Center
EschenstraBe 6 - D-94405 Landau/Isar (Germany)

Info-Tel. 0180-5 120 509 * Telefax 0180-5 835 830
Service- und Infoserver: http:/www.isc-gmbh.info
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Technische Anderungen vorbehalten
Technical changes subject to change

Sous réserve de modifications

Technische wijzigingen voorbehouden
Salvo modificaciones técnicas
Salvaguardem-se alteragdes técnicas
Forbehall for tekniska férandringar

Oikeus teknisiin muutoksiin pidatetaan

Der tages forbehold for tekniske andringer
Tekniske endringer forbeholdes

Con riserva di apportare modifiche tecniche
Technikai valtozasok jogat fenntartva
Technické zmény vyhrazeny

Tehni¢ne spremembe pridrZane.
Zadr#avamo pravo na tehniéne izmjene.
Technické zmény vyhradené

Zastrzega si¢ wprowadzanie zmian technicznych
Se rezerva dreptul la modificari tehnice.

CoxpaHAeTon npaso Ha T

CRCRCN - N NN -NCNCNC)

3anassa ce NPaBOTO 3a TEXHUYECKN MPOMEHN
O Kataokevaomg dlampel To SKaiwpa
TEXVIKGY aAAay@V

Teknik degisiklikler olabilir

90 @
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Nur fiir EU-Lander
Werfen Sie Elektrowerkzeuge nicht in den Hausmiill!

Gemaf européischer Richtlinie 2002/96/EG tiber Elektro- und Elektronik-Altgerate und Umsetzung in
nationales Recht miissen verbrauchte Elektrowerkzeuge getrennt gesammelt werden und einer
umweltgerechten Wiederverwertung zugefihrt werden.

Recycling-Alternative zur Riicksendeaufforderung:

Der Eigentiimer des Elektrogerates ist alternativ anstelle Riicksendung zur Mitwirkung bei der sachge-
rechten Verwertung im Falle der Eigentumsaufgabe verpflichtet. Das Altgerét kann hierfiir auch einer
Rucknahmestelle iberlassen werden, die eine Beseitigung im Sinne der nationalen Kreislaufwirtschafts-
und Abfallgesetzes durchfiihrt. Nicht betroffen sind den Altgeraten beigefiigte Zubehérteile und Hilfsmittel
ohne Elektrobestandteile.

For EU countries only
Never place any electric tools in your household refuse.

To comply with European Directive 2002/96/EC concerning old electric and electronic equipment and its
implementation in national laws, old electric tools have to be separated from other waste and disposed of
in an environment-friendly fashion, e.g. by taking to a recycling depot.

Recycling alternative to the demand to return electrical devices:

As an alternative to returning the electrical device, the owner is obliged to cooperate in ensuring that the
device is properly recycled if ownership is relinquished. This can also be done by handing over the used
device to a returns center, which will dispose of it in accordance with national commercial and industrial
waste management legislation. This does not apply to the accessories and auxiliary equipment without
any electrical components which are included with the used device.

Uniquement pour les pays de I'Union Européenne
Ne jetez pas les outils électriques dans les ordures ménageres.

Selon la norme européenne 2002/96/CE relative aux appareils électriques et systemes électroniques
usés et selon son application dans le droit national, les outils électriques usés doivent étre récoltés a
part et apportés a un recyclage respectueux de I'environnement.

Possibilité de recyclage en alternative a la demande de renvoi :

Le propriétaire de I'appareil électrique est obligé, en guise d’alternative a un envoi en retour, a contribuer
a un recyclage effectué dans les regles de I'art en cas de cessation de la propriété. L’ancien appareil
peut étre remis a un point de collecte dans ce but. Cet organisme devra I'éliminer dans le sens de la Loi
sur le cycle des matiéres et les déchets. Ne sont pas concernés les accessoires et ressources fournies
sans composants électroniques.
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Solo per paesi membri dell'lUE
Non gettate gli utensili elettrici nei rifiuti domestici.

Secondo la Direttiva europea 2002/96/CE sui rifiuti di apparecchiature elettriche ed elettroniche e
I'applicazione nel diritto nazionale gli elettroutensili usati devono venire raccolti separatamente e smaltiti
in modo ecologico.

Alternativa di riciclaggio alla richiesta di restituzione

Il proprietario dell'apparecchio elettrico € tenuto in alternativa, invece della restituzione, a collaborare in
modo che lo smaltimento venga eseguito correttamente in caso ceda I'apparecchio. L’apparecchio
vecchio puod anche venire consegnato ad un centro di raccolta che provvede poi allo smaltimento
secondo le norme nazionali sul riciclaggio e sui rifiuti. Non ne sono interessati gli accessori e i mezzi
ausiliari senza elementi elettrici forniti insieme ai vecchi apparecchi.

Sélo para paises miembros de la UE
No tire herramientas eléctricas en la basura casera.

Segun la directiva europea 2002/96/CE sobre aparatos usados electrénicos y eléctricos y su aplicacion
en el derecho nacional, dichos aparatos deberan recojerse por separado y eliminarse de modo ecoldgico
para facilitar su posterior reciclaje.

Alternativa de reciclaje en caso de devolucion:

El propietario del aparato eléctrico, en caso de no optar por su devolucién, esté obligado a reciclar
adecuadamente dicho aparato eléctrico. Para ello, también se puede entregar el aparato usado a un
centro de reciclaje que trate la eliminacion de residuos respetando la legislacién nacional sobre residuos
y su reciclaje. Esto no afecta a los medios auxiliares ni a los accesorios sin componentes eléctricos que
acompafan a los aparatos usados.

Endast fér EU-lander
Kasta inte elverktyg i hushallssoporna.

Enligt det europeiska direktivet 2002/96/EG om avfall som utgérs av eller innehaller elekiriska eller
elektroniska produkter och dess tillampning i den nationella lagstiftningen, maste férbrukade elverktyg
kéllsorteras och lamnas

Atervinnings-alternativ till begaran om étersandning:

Som ett alternativ till atersandning &r agaren av elutrustningen skyldig att bidraga till andamalsenlig
avfallshantering for det fall att utrustningen ska skrotas. Efter att den férbrukade utrustningen har lamnats
in till en avfallsstation kan den omhéndertas i enlighet med géllande nationella lagstiftning om atervinning
och avfallshantering. Detta géller inte for tillbehérsdelar och hjélpmedel utan elektriska komponenter vars
syfte har varit att komplettera den férbrukade utrustningen.

Koskee ainoastaan EU-jasenmaita
Ala heita sahkétyokaluja kotitalousjatteisiin.

Sahkokayttoisia ja elektronisia vanhoja laitteita koskevan Euroopan direktiivin 2002/96/EY mukaan, joka
on siséllytetty kansallisiin lakeihin, tulee loppuun kéytetyt sdhkokayttdiset tydkalut kerata erikseen ja
toimittaa ymparistoystavalliseen kierratykseen uusiokéyttoa varten.

Kierratys vaihtoehtona takaisinldhettamiselle:

Sahkolaitteen omistajan velvollisuus on takaisinlahettamisen vaihtoehtona avustaa laitteen asianmukaista
havittamista kierratyksen kautta, kun laite poistetaan kéytosté. Laitteen voi toimittaa myés
kierratyspisteeseen, joka suorittaa laitteen havittdmisen paikallisten kierratys- ja jatteenpoistomééaraysten
mukaisesti hyddyntaen kayttokelpoiset raaka-aineet. Tamé ei koske kaytosta poistettaviin laitteisiin
kuuluvia lisévarusteita tai apulaitteita, joissa ei ole séhkdosia.
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Samo za zemlje Europske zajednice
Elektroalate ne bacajte u ku¢no smece.

U skladu s europskom odredbom 2002/96/EG o starim elektri¢nim i elektroni¢kim uredjajima i njezinom
primjenom u okviru drzavnog prava, istroSeni elektroalati moraju se odvojeno sakupiti i zbrinuti na
ekoloski nacin u svrhu recikliranja.

Alternativa s recikliranjem u odnosu na zahtjev za povrat uredjaja:

Vlasnik elektrouredjaja alternativno je obvezan da umjesto povrata robe u slu¢aju odricanja vlasnistva
sudjeluje u struénom zbrinjavanju elektrouredjaja. Stari uredjaj moze se u tu svrhu prepustiti i stanici za
preuzimanje rabljenih uredjaja koja ¢e provesti uklanjanje u smislu drzavnog zakona o recikliranju i
otpadu. Zakonom nisu obuhvaceni dijelovi pribora ugradjeni u stare uredjaje i pomoéni materijali bez
elektriénih elemenata.

Tylko dla krajow UE
Zabrania sie wyrzucania elektronarzedzi na $mieci.

Zgodnie z Europejska Dyrektywa 2002/96/WE o przeznaczonych na ztomowanie elektronarzedziach i
sprzecie elektronicznym oraz jej konwersji na prawo krajowe, elektronarzedzia nalezy zbiera¢ osobno i
odda¢ do punktu zbiérki surowcéw wtérnych.

Recykling jako alternatywa wobec obowiazku zwrotu urzadzenia:

Alternatywnie do obowiazku zwrotu urzadzenia elektrycznego po zakoriczeniu jego uzytkowania,
wiasciciel jest zobowigzany do wspétuczestnictwa w jego prawidtowej utylizacji. Wycofane z
eksploatacji urzadzenie mozna oddac réwniez do punktu zbiérki surowcéw wtérnych, ktéry
przeprowadzi utylizacje zgodnie z krajowymi przepisami o odpadach i wykorzystaniu surowcow
wtérnych. Nie dotyczy to osprzetu nalezacego do wyposazenia urzadzenia i $rodkéw pomocniczych nie
zawierajgcych elementéw elektrycznych.

Csak EU-orszagok
Ne dobja az elektromos szerszamokat a hazi hulladék kozé.

A villamos késziilékekkel és elektromos-oregkésziilékekkel kapcsolatos 2002/96/EG-i europai
iranyvonalaknak valamint ezeknek a nemzeti jogban térténd realizalasanak megfeléen az elhasznalt
villamos szerszamokat kiilon kell gytijteni és egy kornyezetbarati Ujraértékesitéshez juttatni.

Ujrahasznositas-alternativa a viszzaktildési felhivashoz:

Az elektromos késziilék tulajdonosa kotelezve van, a tulajdon feladasa esetében, a visszakiildés helyett
alternativ egy szakszer(i értékesitésre. Ehhez az 6reg készliléket egy visszavevé helynek lehet
atengedni, amely a nemzetkozi iparkorfolyamat és hulladéktorvény értelmében elvégzi a
megsemmisitést. Ez nem érrinti az éreg készlilékekhez mellékelt villamosalkatrészek nélkili
tartozékrészeket és segitéeszkozoket.
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Der Nachdruck oder sonstige Vervielfaltigung von Dokumentation und
Begleitpapieren der Produkte, auch auszugsweise ist nur mit aus-
driicklicher Zustimmung der ISC GmbH zuléssig

The reprinting or reproduction by any other means, in whole or in part,
of documentation and papers accompanying products is permitted only
with the express consent of ISC GmbH.

ou une autre dela
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®

Eftertryck eller annan och
underlag for produkter, aven utdrag, ar endast tilatet med uttryckligt
tillstand frén ISC GmbH,

@&

Tuotteiden

ja muiden
on sallitu

vain kopiointi tai
ainoastaan ISC GmbH:n nimenomaisella luvalla.

Przedruk lub innego rodzaju powielanie dokumentacii wyrobéw oraz

La
documents d'accompagnement des produits, méme Ite, mest
autorisée qu'avec lagrément exprés de lentreprise ISC GmbH.

®

La reimpresion o cualquier ofra reproduccién de documentos e
informacién adjunta a productos, incluida cualquier copia, slo se
permite con la autorizacién expresa de ISC GmbH.

O]

La ristampa o l'ulteriore riproduzione, anche parziale, della
i jocumenti d rodotti &
consentita solo con I'esplicita autorizzazione da parte della ISC GmbH.

jest tylko za wyrazna zgoda firmy ISC GmbH.

Naknadno tiskanje ili sliéna umnozavanja dokumentacije i pratecin
papira ovih proizvoda, cak i dielomiéno kopiranje, moguce je samo uz
izricito dopustenje tvrtke ISC GmbH.
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