Modell

MFB 50 L
3
E
<C
P Vor Verwendung
g c € Betriebsanleitung
3 lesen und beachten!

Drucklufttechnologie Schweif3technologie Metallbearbeitung Steintrenntechnik Stromerzeuger



GETRIEBE-FRAS- UND BOHRMASCHINE MFB 50 L

Sicherheitshinweise

A

Die Getriebe-Fras- und Bohrmaschine MFB 50 L ist nach dem Stand der Technik und den anerkann-
ten sicherheitstechnischen Regeln gebaut. Dennoch kdnnen bei unsachgemaper Verwendung
Gefahren fur Benutzer oder Schaden an der Maschine entstehen. Bitte lesen und beachten Sie daher
folgende Sicherheitshinweise:

Instruktionspflicht

Bitte beachten Sie, dass die Getriebe-Frds- und Bohrmaschine MFB 50 L nur durch geschulte
Personen bedient werden darf. Der Betreiber der Maschine ist aus Sicherheitsgriinden verpflichtet,
das Bedienpersonal einschulen zu lassen. Dies kann durch den Kundendienst der Fa. ELMAG® und
diese Betriebsanleitung oder anhand von Betriebsanweisungen erfolgen, die durch den Betreiber
anzufertigen sind. Ungeschulte Personen sind zu Tatigkeiten an der Maschine nicht befugt.

Bedienpersonal

Die selbstandige Benutzung der Maschine ist nur geschulten und befugten Personen Uber 18 Jahren
gestattet. Jugendlichen unter 18 Jahren ist die Benutzung der Maschine nur unter Anweisung und
Aufsicht eines befugten Ausbildners gestattet. Kindern und Jugendlichen bis 16 Jahren ist die
Benutzung der Maschine untersagt.

Aufstellungsort

Der Aufstellungsort

+ muss den nationalen Arbeitsschutznormen und -gesetzen entsprechen,

+ muss trocken, normaltemperiert und im Bereich der Maschine gut beleuchtet sein,
+ muss frei sein von offenen, brennbaren Gasen oder Flissigkeiten,

* muss gegen unbefugtes Betreten abgesichert sein.

Die Maschine enthalt stromflihrende Bauteile und darf weder dem Regen ausgesetzt,
noch in feuchter Umgebung betrieben werden.

Transport

+ Vor dem Transport der Maschine: Transportmittel und Hebezeug auf ausreichende Tragekraft
prifen. Maschinengewichte und Transportvorrichtungen siehe Kapitelnummer 4.1 Transport.

+ Geeignete Transportmittel sind ein Hallenkran oder ein Gabelstapler.

+ Bei Transport mit Hallenkran gepriftes Hebezeug mit Sicherheits-Kranhaken verwenden.
+ Anschlagpunkte der Maschine verwenden.
+ Nicht unter der schwebenden Last aufhalten.

+ Bei Transport mit Gabelstapler Maschine mittels Sicherungsgurt gegen Kippen sichern.

Elektrischer Anschluss und Erstinbetriebnahme

+ Unbeabsichtigtes Ingangsetzen der Maschine vermeiden. Vor dem Anstecken des Netz-
steckers prifen, ob der Betriebsschalter der Maschine ausgeschaltet ist.

+ Montage einer Netzanschlussleitung nur durch Elektro-Fachpersonal.
+ Der Elektroanschluss und die Erdung der Maschine sind normgerecht auszufihren.
Siehe dazu DIN EN 60204-1, Elektrische Ausridstung von Maschinen.

« Korrekte Funktion der Schutzabdeckungen, der Schalter und der Sicherheitsbauteile
(NOT-AUS-Taster) prufen.
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Arbeits- und Schutzbekleidung

Um bei der Benutzung von Fras- und Bohrmaschinen dem Risiko des Erfasstwerdens durch rotieren-
de Teile und der Verletzung durch fliegende Spane und fallende Teile vorzubeugen, muss folgende
Arbeitskleidung verwendet werden:

« UVV-geprifter Arbeitsoverall oder Blauzeug.
+ Arbeits-Schutzschuhe mit rutschfester Sohle.
+ UVV-geprifter Augenschutz (Schutzbrille).

+ Bei langen Haaren: umfassende Kopfbedeckung wie Haarnetz oder Arbeitsmitze.
+ Bei stauberzeugenden Tatigkeiten: Staubmaske.
+ Bei larmerzeugenden Tatigkeiten: Gehdrschutz.

« Das Tragen von loser, durchhangender oder besonders rei3fester Kleidung, Schutzhandschuhen,
Ringen, Handkettchen, Armbanduhren, Halstlichern, Halsschmuck etc. ist verboten.

+ Schutzhandschuhe nur nach dem Ausschalten der Maschine wahrend des Entfernens
von Spdnen verwenden.

Sicherheits-Bauteile

+ Schutzabdeckungen in funktionsfahigem Zustand halten und nicht entfernen.
* Funktion des NOT-AUS-Tasters monatlich prifen.

Werkzeug und Zubehér

+ Maschinenwerkzeug und -zubehor vor unbefugtem Zugriff gesichert verwahren.
+ Nur voll funktionsfahiges Werkzeug und Zubehor verwenden.
« Nur empfohlenes Zubehdér verwenden.

Die Verwendung von ungeeignetem Zubehor kann Gefahren verursachen.

Inbetriebnahme

Die Getriebe-Fras- und Bohrmaschine darf nur in technisch einwandfreiem Zustand und nur unter
Aufsicht betrieben werden. Stérungen an den zugehdérigen Maschinen und Einrichtungen missen
sofort fachgerecht behoben werden. Instandhaltungsmafnahmen, Austausch- und Wartungstatig-
keiten gemap Wartungsplan sind einzuhalten.

+ Inbetriebnahme und Betatigen nur durch geschultes und befugtes Bedienpersonal.
Unbefugte Personen und Kinder sind von der Maschine fern zu halten.

+ Maschine niemals unter Einfluss von Alkohol, Medikamenten oder Drogen bedienen.

+ Arbeitsbereich um die Maschine frei zugdnglich, sauber und in Ordnung halten.
Unordnung im Arbeitsbereich kann Unfélle zur Folge haben.

+ Fir das Einspannen von Werkstlicken immer Maschinenschraubstock oder Original-
Spannvorrichtungen verwenden. Es ist verboten, das Werkstliick wahrend der Bearbeitung
mit den Handen zu halten.

Festen Sitz der Spannvorrichtung bei ausgeschalteter Maschine prifen.

+ Vor dem Einschalten
- Korrekte Einspannung und festen Sitz des Werksttcks prifen.
- Spannschlissel entfernen.
- Gefahrenbereich visuell prifen.
- Augenschutz (Schutzbrille) aufsetzen.
- Hande von rotierenden Teilen entfernt halten. Verletzungsgefahr!
- Auf das Einschalten der Maschine konzentrieren.
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Betdtigen

NOT-AUS: Bei Gefahr oder Stérung sofort NOT-AUS-Taster betatigen. Der NOT-AUS-Taster

- darf nur bei Gefahr oder Stérung zum Stillsetzen der Maschine verwendet werden,

- ist selbstsichernd und darf erst nach Behebung der Gefahr oder Stérung durch Drehung
des Tasterknopfes gelést werden.

Wahrend der Bearbeitung Werkstiick und Arbeitsgang aufmerksam beobachten. Auf korrekte
Kérperhaltung, sicheren Stand und Gleichgewicht achten. Bei fehlender Konzentration oder
Schwindelgefiihl Arbeit einstellen und Maschine ausschalten.

Maschine immer im sicheren Leistungsbereich betreiben und nicht tUberlasten!

FUr das Entfernen langer Spane Spanehaken verwenden.
Spdne nicht mit der bloen Hand berihren. Verletzungsgefahr!

Vor dem Abmessen oder Ausspannen von Werkstlicken und vor dem Verlassen der Maschine:
- Maschine ausschalten und abwarten, bis sie zum Stillstand gekommen ist.
- Rotierende Teile nicht mit den Handen abbremsen. Verletzungsgefahr!

Nach dem Ausspannen von Werkstlcken Spannschltssel entfernen.

Spdne nach dem Ausschalten mittels Spdanehaken, Biirste und Pinsel entfernen.
Schutzhandschuhe verwenden, Spane nicht mit der blofen Hand berihren. Verletzungsgefahr!

Vor dem Verlassen der Maschine:
Maschine ausschalten.

Stérungsbehebung, Wartung und Reparatur

Stoérungsbehebung an stromfiihrenden Anlagenteilen und Elektrowartung

- nur durch Elektro-Fachpersonal,

- nach Ausschalten des Betriebsschalters der Maschine bzw.

- nach Abziehen des Netzsteckers bzw. Ausschalten des vorgeschalteten Stromverteilers.

Betriebsschalter / vorgeschalteten Stromverteiler / Netzstecker gegen vorzeitiges
Wiedereinschalten / Anschliefen sichern.

Wartungsvorschriften gem. Wartungsplan einhalten.
Wartung und Reparatur nur durch geschultes und befugtes Wartungspersonal.

Vor Stérungsbehebung, Reinigung, Wartung und Reparatur:
Maschine ausschalten und gegen vorzeitiges Wiedereinschalten sichern.

Maschine und Werkzeuge sorgfaltig pflegen und auf Schaden prifen.
Schaden melden und vor einer Weiterverwendung Reparatur durchfihren.

Schadhafte Maschinenteile vor einem weiterem Betrieb der Maschine durch Neuteile ersetzen.
Maschine und schadhafte Maschinenteile deutlich kennzeichnen, um bis zur Reparatur eine
Verwendung auszuschliefen.

Nur Original-Ersatzteile verwenden.
Die Verwendung von ungeeigneten Ersatzteilen kann Gefahren verursachen.

Auperdienststellen

Bei Weiterverkauf des Produktes an einen neuen Betreiber muss aus Grinden der Sicherheit
diese Betriebsanleitung mitgeliefert werden. ELMAG® weist im Falle einer Nichtbefolgung alle
Garantie- oder Schadenersatzanspriche zurlck.
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GETRIEBE-FRAS- UND BOHRMASCHINE MFB 50 L

1 Einleitung

Vielen Dank, dass Sie sich flr eines unserer fiihrenden Maschinenmodelle entschieden haben.
Wir wiinschen lhnen viel Erfolg und stehen lhnen jederzeit mit Rat und Tat zur Verfliigung.

1.1  Uber diese Betriebsanleitung

Diese Betriebsanleitung

+ erklart die Verwendung des Getriebe-Fras- und Bohrmaschinenmodells MFB 50 L,
mit dem Ziel eines raschen und problemfreien Produkteinsatzes,

+ muss durch das Bedienpersonal vor Tatigkeiten an der Maschine gelesen werden,

+ muss fur das Bedienpersonal zuganglich aufbewahrt werden,

« wurde nach bestem Wissen erstellt. Sollten Sie dennoch Fehler feststellen oder
sollte eine Frage offen bleiben, bitte informieren Sie uns.

Technische Anderungen vorbehalten.

© Samtliche Inhalte dieser Betriebsanleitung sind geschiitzt und unterliegen dem Copyright
der Fa. ELMAG® Entwicklungs- und Handels-GmbH. Vervielféltigung oder Kopie sind erst nach
Riicksprache mit Fa. ELMAG® gestattet. Technische Anderungen vorbehalten.

1.2 ELMAG Kundendienst

Wir sorgen fr Abhilfe. Sollte beim Einsatz eines unserer Maschinenmodelle unerwartet
ein Problem auftauchen, wenden Sie sich bitte an unser Kundendienst-Team:

ELMAG Entwicklungs und Handels GmbH
Hannesgrub Nord 19
A-4911 Ried/Tumeltsham

AUSTRIA

TEL +43 7752 80 881

FAX +43 7752 80 880

WEB www.elmag.at

Hr. Gadringer +43 7752 80 881 - 18
Service Technik wolfgang.gadringer@elmag.at
Prok. Thomas Kubinger +43 7752 80881-17
Produktmanagement thomas.kubinger@elmag.at

1.3 ELMAG 24-Monats-Garantie

Mit ELMAG® sind Sie auf der sicheren Seite. Wir bieten Ihnen daher eine 24-Monats-Garantie
auf samtliche Maschinenteile und Maschinenzubehore.

Von der 24-Monats-Garantie sind ausgeschlossen:

- Maschinenteile und Zubehdre mit normaler Abnutzung,

- Verschleifteile und Betriebsmittel,

- Schaden durch unsachgemapen Gebrauch oder durch unbefugten Eingriff (Umbau),
- Schaden durch ein unabwendbares Ereignis (hohere Gewalt).

Bitte wenden Sie sich bei Fragen zur ELMAG® 24-Monats-Garantie an unseren Kundendienst.
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Bestimmungsgemape Verwendung

.5?). !il@if! ﬁ @
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Die Getriebe-Fras- und Bohrmaschine MFB 50 L ist fiir den Einsatz in Werkstatten, Metall- und
Maschinenbaubetrieben konzipiert.

Ihre Verwendung ist bestimmt fir

+ die mechanische Bearbeitung von metallischen Werkstoffen wie Stahl, Gusseisen, NE-Metalle
und von nichtmetallischen Werkstoffen wie Kunststoff oder Holz,

+ Arbeitsgdnge wie Frasen, Bohren, Reiben, Senken und Gewindeschneiden.

Die Getriebe-Frds- und Bohrmaschine MFB 50 L ermdglicht eine Bohrleistung in Stahl bis 50 mm,
eine Gewindeschneidleistung bis 16 mm und eine Frasleistung bis 100 mm (Planfréser) bzw. 25 mm
(Schaftfraser). Ihr robuster Antriebsmotor mit einer Anschlussspannung von 400 Volt erbringt in je
zwei Leistungsstufen eine Antriebsleistung von 1500 bzw. 850 Watt.

Die Maschine ist mit einem Spezialgetriebe flr acht Drehzahlstufen von 115 bis 1750 Umdrehungen
pro Minute ausgestattet. Je nach Arbeitsgang ist eine Einstellung der Drehrichtung in Rechtslauf (im
Uhrzeigersinn) oder Linkslauf méglich.

Betriebsgrenzen

Die Getriebe-Fras- und Bohrmaschine MFB 50 L darf nur bis zu den in dieser Betriebsanleitung
genannten Maximalgréfen und Leistungsgrenzen verwendet werden.

Eine darlber hinausgehende Verwendung kann Gefahren verursachen und fihrt zum Erldschen
von Haftungs- und Garantieanspriichen.

Standardzubehor

Fir den Einsatz der Getriebe-Fras- und Bohrmaschine sind ausschlieflich die mitgelieferten
Standardzubehore zu verwenden.

Sonderzubehor

Infos iber ELMAG® Qualitats-Sonderzubehdr fir Ihre Getriebe-Frés- und Bohrmaschine finden Sie
in dieser Betriebsanleitung ab Seite 35, im ELMAG® Prospekt fiir Metallbearbeitung, bei Ihrem
Fachhindler sowie im ELMAG® Online-Shop auf www.elmag.at.



GETRIEBE-FRAS- UND BOHRMASCHINE MFB 50 L
Betriebsanleitung

3 Produktibersicht

Automatikvorschub mit 8 Schaltstufen,
Eilgang und Feinvorschub

n NOT-AUS-Taster
Ausschalten der Maschine bei Gefahr.

Der NOT-AUS-Taster ist selbstsichernd. Tasterknopf erst
nach Behebung der Gefahr durch Drehung l6sen.

Stop-Taster
Normales Ausschalten der Maschine.

Rechtslauf-Taster

Auswahl der Drehrichtung Rechts bei Stillstand der Maschine.

n Linkslauf-Taster
Auswahl der Drehrichtung Links bei Stillstand der Maschine.

Spindeldrehzahl Wahlschalter 1 / Stop / 2
Einschalten der Bohrspindel auf Spindeldrehzahl 1 oder 2
der Einstelltabelle.
ACHTUNG! Vor dem Einschalten
- festen Sitz des Werkstiicks und des Bohrwerkzeugs prifen,
- Spannwerkzeug entfernen und
- Gefahrenbereich visuell priifen.
Stop: Ausschalten der Maschine ber den Nullspannungs-
ausloser. Dieser verhindert ein unkontrolliertes Wieder-
anlaufen der Maschine nach einen Stromausfall.
Fur einen Weiterbetrieb muss die Maschine erneut
eingeschaltet werden.

ﬂ Pumpe Ein

Einschalten der Kiihimittelpumpe.

— i e,

KihImittelbehdlter
im Maschinensockel

Pumpe Aus
Ausschalten der Kiihlmittelpumpe.

E Spindeldrehzahlen Einstelltabelle

Verzeichnis der Einstellung des Spindeldrehzahl
Wabhlschalters und der Getriebestellhebel fir folgende
Spindeldrehzahlen:
115/230/290/360/580/720/875/ 1750 UpM

ﬂ Getriebestellhebel A/ O/ B

Einstellen des Getriebes auf Schaltstellung A oder B.
Schaltstellung O = Getriebeleerlauf.

Einstellungen siehe Einstelltabelle Spindeldrehzahlen.
Vor dem Umschalten Stillstand der Maschine abwarten.

m Getriebestellhebel C / D
Einstellen des Getriebes auf Schaltstellung C oder D.
Einstellungen siehe Einstelltabelle Spindeldrehzahlen.
Vor dem Umschalten Stillstand der Maschine abwarten.

Pinolen-Fixierhebel
Fixieren der Pinole bei Frasarbeiten.

Pinole

Bohrspindel mit Morsekonus ISO 40 fir die Aufnahme
- eines Bohrwerkzeugs,

- einer Werkzeughtilse mit Bohrwerkzeug oder

- eines Kegeldorns mit Bohrfutter.
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Fras- und Bohrmaschine

MFB 50 L

Spingelarehzaien

Anzugsspindel

Fixieren von Fraswerkzeugen mittels einer durch die Pinole

reichenden Anzugsspindel M12.

Spindelkopftréger-Fixierhebel
Fixieren des horizontal verstellbaren Spindelkopfes.

Spindelkopftréger-Fixierschrauben
Fixieren des ausschwenkbaren Spindelkopfes.

E Spindelkopf-Fixierschrauben
Fixieren des drehbaren Spindelkopfes.

Pinolen-Dreifach-Bedienhebel
Pinolenvorschub fiir Bohrarbeiten.

m Pinolen-Mikrovorschub Handrad
Prazisionsvorschub der Pinole fiir Frasarbeiten.

m Bedienhebel-Fixierung
Offnen des Bedienhebels bei Bohrarbeiten.
Fixieren des Bedienhebels bei Frasarbeiten.

Die Federvorspannung zur Pinolen-Rickstellung ist werks-
seitig eingestellt. Sie sollte nur im Ausnahmefall verandert
werden.

Olschauglas, Ol-Ablassschraube
KiihImittelpumpe

KiihImittelleitung
Flexible Schlauchleitung des KiihImittelsystems.

Koordinaten-Kreuztisch
Praziser Kreuztisch fir Langs- und Quervorschub,
mit T-Nuten 14 mm fir das Spannen von Werksticken.

Quervorschub Fixierschraube
Fixierung des Quervorschubs fiir optimale Prazision
bei Frasarbeiten mit Langsvorschub.

Langsvorschub Handrad
Prazisions-Handrad fir manuellen Langsvorschub.

Langsvorschub Fixierschraube
Fixierung des Langsvorschubs fiir optimale Prazision
bei Frasarbeiten mit Quervorschub.

Quervorschub Handrad
Prazisions-Handrad fiir manuellen Quervorschub.

Kreuztischantrieb mit Eilgang und Feinvorschub

Automatikvorschub Einstelltabelle
Verzeichnis der Stellhebel-Einstellung fir folgende
Automatikvorschibe:
24/40/65/100/185 /285 /470 /720 mm/min bzw.
15/16/11/2/21/2/4/71/5/111/5/181/2/ 28 inch/min

Automatikvorschub Stellhebel A/B
Einstellen des 8-stufigen Langsvorschubs.

Automatikvorschub Stellhebel M/L
Einstellen des 8-stufigen Langsvorschubs.

Automatikvorschub Stellhebel I/1I
Einstellen des 8-stufigen Langsvorschubs.

Automatikvorschub Rapid / Stop / Ein
Ein- und Ausschalten des Automatikvorschubs
und der Eilgangsfunktion.

Automatikvorschub Arbeitsrichtung / Endabschaltung
Einstellen der Vorschubrichtung und Endabschaltung
des Automatikvorschubs tber zwei verstellbare Anschldge
flr punktgenaues Langsfrasen.

Vorschubgetriebe Ol-Ablassschraube
Vorschubgetriebe Ol-Einfiillschraube

Kreuztisch Hohenverstellung
Kurbelanschluss fir die Hohenverstellung des Kreuztisches.
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4  Transport, Lagerung, Montage

4.1 Transport
Q * Vor dem Transport der Maschine

Maschinenhéhe 2080 mm Transportmittel und Hebezeug
Maschinenlange 1110 mm auf ausreichende Tragekraft priifen.
Maschinentiefe 1100 mm

Geeignete Transportmittel sind

Gesamtgewicht 610 k q
g o ein Hallenkran oder Gabelstapler.

4.1.1 Transport mit Hallenkran

Bei Transport mit Hallenkran
A + Gepriftes Hebezeug mit Sicherheits-Kranhaken verwenden.
+ Fir die Verbindung zum Hebezeug gepriifte Hebegurte verwenden.
+ Lack durch Beilage von Stoff schitzen.
+ Abstand halten und Maschine langsam anheben.
+ Nicht unter der schwebenden Last aufhalten.

4.1.2 Transport mit Gabelstapler

+ Bei Transport mit Gabelstapler Maschine mit Sicherungsgurt gegen Kippen sichern.

4.1.3 Prifungen bei Anlieferung

- Maschine und Zubehdr bei Ubernahme auf Vollstandigkeit
und auf Transportschaden prifen.
- Maschinenverpackung entfernen.
- Ggf. Transportschaden fotografieren.
- Transportschaden auf Frachtschein vermerken und Fa. ELMAG® verstandigen.

4.2 Lagerung

+ Maschine trocken lagern.
+ Bei Lagerung tber 3 Monate Maschine auspacken und blanke Maschinenteile eindlen.
+ Maschine mit Staubschutz abdecken.
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4.3 Montage
4.3.1 Aufstellungsort

Der Aufstellungsort

+ muss den nationalen Arbeitsschutznormen und -gesetzen entsprechen,

+ muss trocken, normaltemperiert und im Bereich der Maschine gut beleuchtet sein,
* muss frei sein von offenen brennbaren Gasen oder Flissigkeiten,

* muss gegen unbefugtes Betreten abgesichert sein.

Die Maschine enthalt stromflihrende Bauteile und darf weder dem Regen ausgesetzt,
noch in feuchter Umgebung betrieben werden.

Far eine lange Lebensdauer und die Erhaltung einer hohen Bearbeitungsgenauigkeit beachten:

+ Maschine abseits von Staub, Schwingungen oder hohe elektromagnetische Strahlung
verursachende Maschinen, wie Schleifmaschinen, Pressen, Stanzen, Hobelmaschinen,
Laserschweif3gerate etc. aufstellen. Bei Aufstellung der Maschine in der Nahe einer Presse oder
Stanze kann die Errichtung einer Schwingungsisolierung zum Untergrund erforderlich sein.

4.3.2 Maschinenverankerung

Fir die Aufstellung der Maschine genlgt ein fir das Maschinengewicht ausreichend fester,
strapazierfdahiger Industrieboden.

+ Maschine mit Spannschrauben oder Klebeanker gegen Kippen sichern.
Lochbild direkt an der Maschine abmessen.

+ Bei der Aufstellung Maschine mittels Wasser- oder Mikrometerwaage eben ausrichten.

4.3.3 Fundamentplan
Bei zu geringer Bodenstarke ist die -
E E Ny —
Errichtung eines Hartbetonfundaments : fT—*M
. E

erforderlich. i}ﬂk
Fir den Schwerlastbetrieb der Maschine .

ist eine Verankerung mittels einbetonierter \F‘
Zug- oder Schwerlastanker erforderlich. o [‘“_r‘
Lochbild direkt an der Maschine abmessen. ! - O N I
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4.3.4 Korrosionsschutzmittel entfernen

+ Alle blanken Maschinenteile, die durch ein Korrosionsschutzmittel
geschitzt sind, mittels Kaltreiniger saubern.
Keine Lésungsmittel wie Nitro oder Trichlorathylen verwenden.

« Alle blanken Maschinenteile mit Maschinendl eindlen.

4.3.5 Elektrischer Anschluss

A Elektrischer Anschluss und Erstinbetriebnahme nur durch Elektro-Fachpersonal.
Der Elektrische Anschluss und die Erdung der Maschine sind normgerecht auszufiihren.

Siehe dazu DIN EN 60204-1, Elektrische Ausristung von Maschinen.

« Unbeabsichtigtes Ingangsetzen der Maschine vermeiden:
Vor dem Herstellen des Netzanschlusses Betriebsschalter der Maschine ausschalten.

+ Netzspannung mit den Angaben auf dem Typenschild vergleichen.
Die Maschine ist fir eine Stromversorgung von 400 V, 3 Phasen, 50 Hz ausgerustet.

Der Maschine sind Original-Schaltpléane beigelegt.
Schaltpldne siehe auch 8 Elektroschaltplane MFB 50 L.

« Korrekte Funktion der Schutzabdeckungen, der Schalter und der Sicherheitsbauteile
(NOT-AUS-Taster) prifen.

4.3.5.1 Montage einer Netzanschlussleitung

+ Bei Herstellung eines Steckanschlusses genormte Schutzsteckdosen mit Schutzkontakt
verwenden. Netzanschlussleitung so verlegen, dass die Leitung nicht beschadigt werden
kann und dass keine Stolperstelle entsteht.

+ Anschlusskasten 6ffnen und Dreiphasenanschluss herstellen.

4.3.6 Kihliflussigkeit vorbereiten

« Flr das Bohren in Stahl Kahlfltssigkeit (Bohrmilch) vorbereiten.

« Fir das Gewindeschneiden Gewindeschneidedl vorbereiten.

4.4  Arbeits- und Schutzbekleidung vorbereiten

Um bei der Benutzung von Fras- und Bohrmaschinen dem Risiko des Erfasstwerdens durch
rotierende Teile und der Verletzung durch fliegende Spéne und fallende Teile vorzubeugen,
muss folgende Arbeitskleidung verwendet werden:

« UVV-geprifter Arbeitsoverall oder Blauzeug.
+ Arbeits-Schutzschuhe mit rutschfester Sohle.
« UVV-geprifter Augenschutz (Schutzbrille).

+ Bei langen Haaren: umfassende Kopfbedeckung wie Haarnetz oder Arbeitsmiitze.

+ Bei stauberzeugenden Tatigkeiten: Staubmaske.

+ Bei ldarmerzeugenden Tatigkeiten: Gehdrschutz.

« Das Tragen von loser, durchhangender oder besonders rei3fester Kleidung, Schutzhandschuhen,
Ringen, Handkettchen, Armbanduhren, Halstlichern, Halsschmuck etc. ist verboten.

+ Schutzhandschuhe nur nach dem Ausschalten der Maschine wahrend des Entfernens
von Spanen verwenden.
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5

A

5.1
5.1.1

5.1.2

5.1.3

5.14

5.1.5

Betatigen

Betatigen der Maschine nur durch geschultes und befugtes Bedienpersonal.
Sicherheitshinweise lesen und beachten.

Maschine einstellen

Spindelkopf horizontal verschieben

» Fixierhebel 14 6ffnen.

+ Spindelkopf mittels Kurbel bis zur
gewinschten Position verschieben.

« Kurbel abziehen und Fixierhebel schlief3en. ;

Spindelkopf ausschwenken

+ Fixierschrauben 15 6ffnen und Spindel-
kopf bis zur gewlinschten Position ausschwenken
(max. +/- 45°). Einstellwinkel an der Skala ablesen.

« Fixierschrauben schliefen.

Spindelkopf schwenken

 Fixierschrauben 16 6ffnen.

+ Spindelkopf mittels Kurbel bis zur gewlnschten Position
schwenken (max. +/- 90°). Einstellwinkel an der Skala .
ablesen. 37 ke

« Fixierschrauben schliepen.

Kreuztischhoéhe verstellen

+ Kreuztischfixierung A 6ffnen.

+ Kreuztisch an der Hohenverstellung 37 mittels Kurbel
bis zur gewiinschten Position verstellen.

+ Kreuztischfixierung schliepen.

Schnittgeschwindigkeit einstellen

Fiir das Einstellen der Schnittgeschwindigkeit
(Spindeldrehzahl) Maschine ausschalten.

Bei laufender Maschine Zahnradschaden
maoglich.

+ Schnittgeschwindigkeit und Drehzahl aus den Tabellen
auf der Rickseite der Betriebsanleitung ablesen.

« An der Einstelltabelle 8 die ndchst gelegene Drehzahl
und die daflr erforderlichen Einstellungen der
Getriebestellhebel 9 und 10 ablesen.

« Getriebestellhebel einstellen.

Falls ein Getriebestellhebel blockiert ist:

* Pinole leicht drehen, bis der Getriebestellhebel
einrastet.

13
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5.2 Frds- und Bohrwerkzeuge einsetzen

Die Getriebe-Frds- und Bohrmaschine ist mit einer Spindelaufnahme Morsekonus ISO 40 ausgefihrt.

Je nach Bedarf kdnnen verwendet werden

- ein Frds- oder Bohrwerkzeug mit Schaft fiir Morsekonus ISO 40,

- eine Werkzeughilse ISO 40 (Reduzier-, Verlangerungs- oder Erweiterungshilse)
mit Fras- oder Bohrwerkzeug,

- ein Kegeldorn ISO 40 mit Schnellspann- oder Zahnkranzbohrfutter oder

- eine Spannzangenaufnahme ISO 40 mit Frds- oder Bohrwerkzeug.

5.2.1 Werkzeug montieren

Montieren eines Werkzeugs / einer Werkzeughiilse / eines
Kegeldorns zur Verwendung ohne Anzugsspindel M 12:

+ Kegelschaft reinigen und leicht eindlen.

+ Kegelschaft in den Morsekonus der Pinole einfihren
und mit leichtem Schlag fixieren.

+ Vor der Bearbeitung festen Sitz des Werkzeugs prifen.

Montieren eines Werkzeugs / einer Werkzeughlilse / eines
Kegeldorns / einer Spannzangenaufnahme zur Verwendung mit
Anzugsspindel M12:

» Kegelschaft reinigen und leicht eindlen.
+ Kegelschaft in den Morsekonus der Pinole einfihren.

« Anzugsspindel 13 in das Werkzeug einschrauben.

« Werkzeug durch Anziehen der Anzugsspindel fixieren.

5.2.2 Werkzeug demontieren

Demontieren eines Werkzeugs / einer Werkzeughtilse / eines
Kegeldorns ohne Anzugsspindel M 12:

+ Pinole mittels Dreifach-Bedienhebel nach unten bewegen, bis der Langsschlitz
zum Austreiben des Werkzeugs sichtbar ist.

+ Werkzeug festhalten, Austreibkeil in den Langsschlitz einfihren und \
Werkzeug durch einen kurzen Schlag mit einem Gummihammer [6sen.

Demontieren eines Werkzeugs / einer Werkzeughdilse / eines

Kegeldorns / einer Spannzangenaufnahme mit Anzugsspindel M 12:

* Anzugsspindel 13 durch ca. zwei Umdrehungen lockern.

+ Durch kurzen Schlag mit einem Gummihammer auf das obere Ende der Anzugsspindel
Werkzeug aus dem Morsekonus l6sen.

+ Werkzeug durch manuelles Drehen von der Anzugsspindel 16sen.

14
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5.4

3.5

Werkstlick einspannen

Fir Werkstiicke immer Maschinenschraubstock oder Spannwerkzeuge verwenden.
Es ist verboten, das Werkstiick wahrend der Bearbeitung mit den Hénden zu halten.

« Vor der Bearbeitung festen Sitz des Maschinenschraubstocks/
des Spannwerkzeugs und des Werkstlcks prifen.

+ Lose Spannhebel oder Spannschlissel entfernen.

Bohr- bzw. Fraseinstellungen

Bohreinstellungen:
+ Bedienhebel-Fixierung 19 6ffnen.

+ Bearbeitungstiefe beim Bohren an Skala B
ablesen.

Bearbeitungstiefe fiir das Frasen einstellen:
+ Bedienhebel-Fixierung 19 schliefen.

+ Mit dem Pinolen-Mikrovorschub 18 gewiinschte
Bearbeitungstiefe einstellen.

+ Pinole mit Fixierhebel 11 verriegeln.

Maschine einschalten

« Vor Erstinbetriebnahme am Olschauglas 20
Olfiillstand priifen. Bei Bedarf Getriebedl einfiillen.

+ Spindeldrehrichtung mit Taster Rechts 3 bzw.
Links 4 vorwahlen.

+ Kihlmittelpumpe bei Bedarf mit Taster Pumpe Ein 6
einschalten.

» Hande von rotierenden Teilen entfernt halten.
» Auf das Einschalten der Maschine konzentrieren.
Bei Gefahr Maschine am NOT-AUS-Taster 1 ausschalten.

« FUr Auswahl der Spindeldrehzahl und das Einschalten der Maschine Schalter 5
auf Drehzahlstufe 1 oder 2 drehen.

+ Beim Bohren zur Schonung des Werkzeugs und des Werkstiicks
Bedienhebel nicht zu stark niederdricken.

+ Glatten Abfluss der Spane beobachten und je nach Werkstoff
und Arbeitsgang regelmapig Kuhlflissigkeit (Bohrmilch, Gewindeschneidedl ...) zuflhren.

+ Spane nicht mit der Hand entfernen.
Spanewerkzeug und Birste verwenden.

+ Beim Frdsen nach Bedarf Automatik-Langsvorschub einschalten.

15



GETRIEBE-FRAS- UND BOHRMASCHINE MFB 50 L
Betriebsanleitung

5.6 Automatikvorschub einschalten

+ Vor Erstinbetriebnahme Olfiilistand priifen.
Bei Bedarf Getriebedl einfillen.

+ In der Einstelltabelle 29 gewtlinschte Vorschubgeschwindig-
keit und die Schaltstellungen der Stellhebel 30 - 32 ablesen.

« Stellhebel einstellen.

« Vorschubrichtung
- nur bei ausgeschaltetem Automatikvorschub andern,
- mit Steuerhebel 34 auswahlen.

« Vorschubbereich visuell prifen.

« Automatikvorschub mit Schalthebel 33 einschalten.

Far eine rasche Langspositionierung des Kreuztisches
kann die Eilgangsfunktion Rapid des Automatikvorschubs
aktiviert werden.

5.7 Automatikvorschub ausschalten

« Schalthebel 33 des Automatikvorschubs
auf Stop stellen.

5.8 Maschine ausschalten

Ausschalten der Maschine bei Gefahr:
+ NOT-AUS-Taster 1 betatigen.

Der NOT-AUS-Taster ist selbstsichernd. Tasterknopf erst
nach Behebung der Gefahr durch Drehung l68sen.

Ausschalten der Maschine vor dem Messen von Werksticken,
vor Drehzahlwechsel und vor dem Verlassen der Maschine:

« Taster Stop 2 betatigen.
Die Maschine ist ausgeschaltet.

« Abwarten, bis die Spindel zum Stillstand gekommen ist.
Spindel nicht mit der Hand abbremsen.

Die Maschine ist mit einem Nullspannungsausléser ausgestattet.
Dieser verhindert ein unkontrolliertes Wiederanlaufen der Maschine
nach einem Stromausfall.

Bei Idngerem Nichtgebrauch der Maschine:

+ Netzstecker ziehen bzw.
vorgeschalteten Stromverteiler ausschalten.
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6  Stoérungsbehebung

A

Stérungsbehebung an stromfiihrenden Anlagenteilen und Elektrowartung
nur durch Elektro-Fachpersonal.

+ Defekte Teile vor einer Weiterverwendung der Maschine durch Neuteile ersetzen.

Mdgliche Ursache Behebung

Ein Antriebsmotor
funktioniert nicht

Starke Vibration

Motor blockiert

Drehzahl zu gering

Erhéhtes Betriebsgerdusch
eines Getriebes

Lautes Betriebsgerdusch

Werkzeug lduft heif

Bohrer gleitet ab

Bohrer flattert

Spannwerkzeug lose

Mangelhafte
Spindelriickstellung

Ungleichmapiger Lauf
des Kreuzschlittens

Ungleichmapige

Geschwindigkeit
des Kreuzschlittens

Nicht eingeschaltet

Schalter, Schaltkreis oder Verkabelung
defekt

Fehler in der Energieversorgung

Fixierschraube des Spindelkopftragers
oder des Spindelkopfes offen

Motor nicht zentriert

Lager lose oder defekt

Motor defekt

Zu grofer Vorschub

Stumpfes Werkzeug

Motor defekt

Mangelhafte Stromversorgung

Motor defekt

Zu geringer Olstand -
Schmierintervall Gberschritten

Starke Vibration

Unsachgemadpe Einstellung der Pinole
Motorgerdusch

Zu hohe Schnittgeschwindigkeit
Zu grofer Span

Falsche Drehrichtung

Stumpfes Werkzeug

Kein KihImittel

Keine Kornermarke
Bohrerschneiden exzentrisch
Werkzeugspiel in der Pinole
Lagerspiel der Pinolenlager
Bohrwerkzeug verbogen
Werkzeugspiel in der Pinole
Lagerspiel der Pinolenlager
Spannschraube geldst

Zu geringe Schmierung oder
Flhrungsbahnen verschmutzt

Zu geringe Vorspannung der
Ruckstellfeder

Spdne im Spindelgehduse

Zu geringe Schmierung oder
Flhrungsbahnen verschmutzt

Flhrungsleisten oder Fihrungsschrauben

abgenitzt

Motor einschalten

Elektriker: Schalter, Schaltkreis und Verkabelung
prifen. Ggf. defektes Bauteil austauschen.

Elektriker: Energieversorgung / vorgeschalteten
Stromverteiler prifen.

Fixierschrauben auf festen Sitz prifen und ggf.
fest anziehen.

Motor zentrieren

Lager prifen, ggf. austauschen

Elektriker: Motor prifen, ggf. austauschen
Vorschub reduzieren

Werkzeug nachschleifen oder Schneiden wechseln
Elektriker: Motor prifen, ggf. austauschen
Elektriker: Stromversorgung und Leitungs-
kontakte an allen drei Phasen prifen
Elektriker: Motor priifen, ggf. austauschen
Maschine sofort ausschalten und

Olwechsel durchfiihren

Einspannung des Werkstiicks prifen

Fixierung des Werkzeugs prifen

Ev. Kreuzschlittenbahn fixieren

Pinole neu einstellen

Elektriker: Motorlager prifen, ggf. austauschen
Drehzahl reduzieren

Vorschub reduzieren

Ausschalten und Drehrichtung umkehren
Werkzeug nachschleifen oder Schneiden wechseln
KuhImittel verwenden

Am Werkstlick Kornermarke anbringen.

Bohrer nachschleifen

Werkzeug nachspannen

Pinolenlager prifen, ggf. austauschen
Bohrwerkzeug austauschen

Werkzeug nachspannen

Pinolenlager prifen, ggf. austauschen
Maschine ausschalten, Spannschraube fixieren
Flhrungsbahnen reinigen und schmieren

Vorspannung prifen.
Ggf. Rickstellfeder vorspannen

Spindelgehduse 6ffnen und Spane entfernen
Flhrungsbahnen reinigen und schmieren

Flhrungsleisten und Flhrungsschrauben prifen
und ggf. austauschen.
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~

A

7.1
7.1.1

7.1.2

7.1.3

Wartung

Stérungsbehebung an stromfliihrenden Anlagenteilen und Elektrowartung nur durch Elektro-
Fachpersonal. Wartung und Reparatur nur durch geschultes und befugtes Wartungspersonal.

Vor Stérungsbehebung, Reinigung, Wartung und Reparatur:
+ Netzstecker ziehen und gegen unbeabsichtigtes Einstecken sichern bzw.
+ Vorgeschalteten Stromverteiler ausschalten und sichern.

+ Schadhafte Maschinenteile, welche die Sicherheit beeintrachtigen,
vor einem weiterem Betrieb der Maschine austauschen.

Regelmapige Instandhaltung

Reinigung

+ Maschine sauber halten und bei Bedarf reinigen.

« FUr die Reinigung keine Losungsmittel (Nitroverdlinnung) oder Wasser verwenden.
- Verschmutztes Ol entfernen. Ggf. Entfettungsmittel verwenden.

+ Auf blanke Metallteile als Korrosionsschutz diinnen Olfilm auftragen.

Schmierung

Alle Kugellager der Maschine sind mit einer Dichtung versehen
und bendétigen keine Schmierung.

Die Schmierstellen der Maschine sind im Schmierplan verzeichnet.

Vor dem Schmieren Maschine ausschalten.
Beim Schmieren nicht in Klemmstellen greifen.

Getriebedl austauschen
Intervall: 12 M (12 Monate).

+ Getriebedl und Auffanggefap vorbereiten.

+ Spindelkopf soweit schwenken, dass das Getriebedl aus dem
Olablass 20 abfliepen kann.

« Olablass 6ffnen und Getriebe vollstdndig entleeren.
« Olablass schlieBen und Maschinenkopf in Normallage schwenken.
« Oleinfiillschraube 6ffnen und Getriebe mit Getriebed! auffiillen.

« Oleinfillschraube schlieBen.
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7.1.4 Schmierplan

EIR

Intervall Olbehélter / Schmierstelle Art der Tatigkeit Schmierstoff
1M 1 Spindelfiihrung Schmieren Maschinendl
1M 2 Leitspindel Schmieren Maschinendl
1M 3 Schlittenfihrungen Schmieren Maschinendl
1M 4 Querschlittenbahn Schmieren Maschinendl
1M 5 Konsolenwege Schmieren Maschinendl

12M 6 Spindelgetriebe Olbad Austauschen Getriebed|
12M 7 Vorschubgetriebe Olbad Austauschen Getriebedl
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8

Elektroschaltplane MFB 50 L

Vertikal Vertikal

- niedrige Drehzahl - hohe Drehzahl |Transformator| Licht
Uz GuUZz Uz GUZ
PE L1 L2 L3 3-400V 50 Hz (3-230V 60 Hz) 1UZ = im Uhrzeigersinn
Vorsicherung 16 A GUZ = gegen Uhrzeigersinn
0oan 4x 1 mm?
3 schwarz, 1 gelb/grin
/ Mas@lnenqrgnis
L —
—
- T, QF:3A
TC 1
¢ 24\ 1
o el el e Mt Bt I
| & | o1 |
[1] 5 I 7_! 17| 21| 15{ 19| 23 | I |
13 3
1\ \ \ \ \ I
¥2 5114 4) 8|19 22] 16| 20 2 | | QF) |
: EL
—— | L1
! 1 10 !
| 1Y Ve SA |
L=t |- - - - J Y
2 x 0,75 mm?2
L\I:’“ﬁ . )
.ﬁ ~—— 1.0 mm? schwarz Bei Stromspannung 220 V 60 Hz:
@ \ M Motor 220V 60 Hz
= Transformator Eingang 220V 60 Hz
— AC-Kontaktgeber 220V 60 Hz
0,85/ 1,5 kW . egm 3
210/ 1400 UpM SA-Aktivitat andere unverandert
1~2 | 3~4 | 5~6 | 7~8 | 9~10 ['1~12 |13~14|15~16|17~18 |19 ~20| 21 ~22| 23~24
135° X X X X X
45° X X X
00
45° X X X
135° X X X X
Nr. Code Benennung Modell / Beschreibung Menge  Anmerkung
1 M1 Dreiphasen-Induktionsmotor YD100L-8/4 1
(vertikal) 3PH 400 V 50 Hz
0,85/ 1,5 kW
710/ 1400 UpM
QF Unterbrecher DZ47-63 (1P 3A) 1
TC Transformator JBK4-63 63 VA 1
:0-230V/0-400V
0:0-24V63A
4 SA1  Verbindungsschalter LW5-16/5,5 SN/6 1
Ue: 500 Vie:16 A
5 EL Licht JC11-1E27 1
(AC: 24V 40 W)
Halogenlampe JC-38 1 Option
(AC: 24 V 50 W) Zubehor
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9  Technische Daten / Ausstattung
Serienausstattung MFB 50 L

Bohrleistung Stahl, max. 50 mm Schnellspannbohrfutter B 18 /3 - 16 mm [
Gewindeschneidleistung, max. M16 Kegeldorn ISO 40, Innengewinde M12 [ ]
Frasleistung Planfraser, max. 100 mm Anzugsspindel M12 [
Frasleistung Schaftfraser, max. 25 mm Werkzeugsatz [
Arbeitsbereich und Pinole Bedienungsanleitung MFB 50 L [
Kreuztisch Breite x Tiefe 800 x 240 mm

Tisch Breiten- x Tiefenbewegung 400 x 230 mm
T-Nutbreite 14 mm Digitale Positionsanz. SINO, 3 Achsen 821295
Fraskopf Schwenkbereich li/re. +90° Frasersatz TITAN, 20-t, @ 3 - 20 mm 89031 4
Koordinatentisch Hub 350 mm Spannzangen-Set ISO 40, 16, 3-25mm 89047 5
T e 120 mm Spannwerkzeug-Sortim. 14 mm, 52-t. 88083 4
Pinolenkegel Morsekonus ISO 40 EAN 90 04853
Drehzahlbereich, 8 Stufen 115-1.750 UpM MFB 50 L 821318
Pinolenabstand zum Tisch 60 - 440 mm

Einstellbare Ausladung 250 - 700 mm

Antriebsmotor / Elektrischer Anschluss
Antriebsleistung Elektromotor ~ 1.500 W / 850 W

Anschlussspannung 400V / 50 Hz
Maschinenabmessungen

L xBxH, mm 1.110x1.100x 2080
Gesamtgewicht 610 kg

10 Zubehor

as- und Bohrmaschine

Immer wissen, wo man ist:

Die Digitale Positionsanzeige SINO bietet eine echte Unterstiitzung
des Anwenders und erhoht die Prazision und Produktivitat betracht-
lich.

An den Achsen einer Werkzeugmaschine werden hochprazise Mess-
leisten mit Glasmessstaben angebracht, die Uber ein Signalkabel mit
der Positionsanzeige verbunden sind. Ein vom Lesekopf generiertes
Analogsignal wird elektronisch geteilt, digitalisiert und an der
Positionsanzeige angezeigt.

Digitale Positionsanz e Hoch razise Messun

SII?IO fir umfassende dgilgita- Glasr:essstab cines g Die Positionsanzeige enthalt alle erforderlichen Programmfunktionen
le Unterstitzung: Oberschlittens Ind - z.B. 200 Speicherplatze fir Standardwerkstiicke und -werkzeuge
Mit Achsenauswa-hl und - gekapseILe Meszleiste oder Testung der Rundlaufgenauigkeit mittels Kegelzapfen.

anzeige, Radius- und eines Querschlittens

Durchmesseranzeige metrisch  einer modernen Uni-
und Zoll, Nullstelleinrichtung, versaldrehmaschine
Speicher fiir 200 Nullposi- flr hdchste Prazision

Meldungsanzeige ... Digitale Positionsanzeige SINO, fiir 3 Achsen zu MFB 50 L 821295
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Profi-Schnellspann- und Zahnkranzbohrfutter

Bohrfutter ermdéglichen das prazise Einspannen und Zentrieren
von Werkzeugen auf Werkzeugmaschinen. Sie sind fir hohe
Drehzahlen geeignet.

Funktion:

Ein Bohrfutter besitzt eine Aufnahmebohrung, Spannbacken,
ein Spanngewinde und eine Druckspindel. Gespannt wird durch
Drehen der Bohrfutterhilse. Die Druckspindel drickt die
Spannbacken gleichmd&pig an den Werkzeugschaft.

Schnellspannbohrfutter kdnnen rasch ohne Hilfsmittel angezo-
gen und gedffnet werden. Zahnkranzbohrfutter bieten héhere
Spannkrafte durch Spannen mit einem Bohrfutterschlissel.

ELMAG® Bohrfutter sind mit einem Innenkonus B 16 oder
B 18 fir die Befestigung auf einem Kegeldorn ausgestattet.

Schnellspannbohrfutter Zahnkranzbohrfutter
@1-13mmoder® 3-16mm Bohrdurchmesser 3-16 mm

Abziehen eines Bohrfutters vom Kegeldorn:
Fir die Demontage

=8« Kegeldorn am Mitnehmer in einen Schraubstock _

LT einspannen. Schutzbacken verwenden. Schnellspannbohrfutter B 16 /1 - 13 mm 16049 3

é * Bohrfutter durch einen kurzen Schlag mit einem Schnellspannbohrfutter B 16 / 3 - 16 mm 16050 9

= Gummihammer herunterschlagen. Schnellspannbohrfutter B 18 /3 - 16 mm 16051 6
Bohrfutter nicht herunterdrehen - die Druckspindel Zahnkranzbohrfutter B 16 / 3 - 16 mm, mit Spannschliissel 16052 3
kdnnte zerstort werden. Zahnkranzbohrfutter B 18 / 3 - 16 mm, mit Spannschliissel 16053 0

Prazise Kegeldorne

Kegeldorne ermdglichen die formschlissige _ EAN 90 04853

Fixierung von Bohrfuttern auf Werkzeug-

. Kegeldorn MK 2 /B 16 16055 4
maschinen.

) ) Kegeldorn MK 2 /B 18 16054 7
Das Bohrfutter wird durch einen kurzen Kegeldorn MK 3 / B 16 16056 1
Schlag auf den Aufnahmekonus des Kegel- Kegeldorn MK 3 / B 18 R

dorns montiert. Diese Einheit wird im Morse- e on
konus (MK) der Maschinenpinole zentriert. Kegeldorn MK 4 /B 16 16057 8
ELMAG® Kegeldorne sind gehartete und fein- Kegeldorn MK 4 /B 18 160592
Kegeldorn MK 3 /B 16 geschliffene Prazisionsteile gem&B DIN 238.  Kegeldorn MK 3 /B 16 mit IGM12 | 9809005

Werkzeughilsen mit héchster Rundlaufgenauigkeit

Bei ELMAG® passt alles zusammen. Reduzier-, m EAN 90 04853

\/erlanggrungs- und Erweiterungshtlsen ermég- Reduzierhiise MK 2 / MK 1 8060 &
lichen die Anpassung von Werkzeugen an den E—————— (o6
Morsekonus lhrer Werkzeugmaschine. U /
. . " Reduzierhiilse MK 3 / MK 2 16062 2
Alle ELMAG® Werkzeughilsen sind gehartete, ———— rc0es s
Q innen und auBen feingeschliffene Prazisionsteile eduzierhdlse
U nach DIN 228. Reduzierhiilse MK 4 / MK 3 16064 6

L Reduzierhiilse MK 5 / MK 4 16065 3
Austreibkeile

Ein Schlag geniigt fiir das Austreiben von Werk-  Verldngerungshiilse MK 2 / MK 2 16066 0
zeugen oder Werkzeughlsen aus dem Morsekonus.  Verlangerungshiilse MK 3 / MK 3 16067 7

Erweiterungshilse MK 1 / MK 2 16071 4

HSS-Bohrerkassetten Erweiterungshiilse MK 2 /MK 3 16068 4

Erweit hilse MK 3/ MK 4 16069 1

ELMAG® Qualitats-Bohrwerkzeuge aus HSS Erwefterungshflse VK 4 ; MK 5 16070 7
stehen fiir hohe Bohrleistung und Standzeit. o o 1NgsnUISE

Sie sind er gine rasche und sichere Mon- A streibkeil MK 1 16072 1
tage mit einem Morsekonus MK 2 oder

; Austreibkeil MK 2 16073 8
MK 3 ausgestattet. Im Set sind enthalten: u ref ef
« HSS-Bohrer MK 2: Austreibkeil MK 3 16074 5
® 145,16, 18, 20 und 22 mm, Austreibkeil MK 4 16075 2
* HSS-Bohrer MK 3: HSS-Bohrerkass. MK 2 / MK 3, 9. 82032 8
0 24, 26, 28 und 30 mm, HSS-Spiralbohrerkassette 25-t. 82031 1

¢ praktische Bohrerkassette 1-13 mm, 0,5 mm steigend
mit Bohrerfdachern.

36



|ELMAG
Powered by Quality

Gut gespannt ist halb gewonnen - Schraubstécke und Spannmittel

Schnellspannschraubstock fir Vielbohrer:
Mit QUICK GRIP Spannhebel fiir sekunden-

schnelles Offnen und Schliepen:

e Spannbacke leicht an Werkstlck dricken,

* QUICK GRIP schliefen - Fertig!

Superpraktisch und aufgerdumt -
Spannmittel fiir jedes Werkstuick:

Maschinenschraubstock

Spannweite 5"/ 125 mm,
mit Prismenbacke

Spannschraube

ocel T oisooiss

Maschinenschraubstock 3* / 75 mm, m. Prismenb. 16080 6
Maschinenschraubstock 4* / 100 mm, m. Prismenb. 16082 0
Maschinenschraubstock 5" / 125 mm, m. Prismenb. 16084 4
Maschinenschraubstock 6" / 150 mm, m. Prismenb. 16086 8
Schnellspannschraubstock QUICK GRIP 4 / 100 mm 16091 2
Schnellspannschraubstock QUICK GRIP 6" / 150 mm 16092 9
Schnellspannschraubstock QUICK GRIP 8" / 200 mm 16093 6

. Kreuzschraubstock 4 / 100 mm 16100 1
gpz)?{\grslge’rl:é?ug'SOrtlment, Winkel-Frastisch 200 x 125 x 150 mm 89024 6
« 6 T-Nutsteinen, Spannwerkzeug-Sortiment 12 mm, 52-teilig 88085 8
e 6 Sechskantmuttern, Spannwerkzeug-Sortiment 14 mm, 52-teilig 88083 4
4 Verlangerungsmuttern, Spannwerkzeug-Sortiment 16 mm, 52-teilig 88082 7
* 6 Spannunterlagen, Spannschraube 12 mm, komplett 89032 1
e 6 Spanneisen und Spannschraube 14 mm, komplett 89033 8
e 24 Anzugsbolzen. Spannschraube 16 mm, komplett 89039 0

Prazises Spannen mit ELMAG® Spannzangen

Spannzangen ermdglichen das rasche und prazise Aufspannen von runden Werk-
zeugen oder Werkstiicken auf Werkzeugmaschinen. Eine Spannzange besitzt eine
zylindrische Aufnahmebohrung, Spannschlitze und einen Andriickkegel. Gespannt
wird durch Anziehen der Uberwurfmutter. Der Innendurchmesser der Spannzange
wird reduziert und das Werkzeug / Werkstick kraftschlissig festgehalten.

Spannzangen sind fir hohe Drehzahlen geeignet. Vor der Anwendung mussen an
der Werkzeugmaschine die Drehzahlangaben fir den Einsatz von Spannzangen
beachtet werden.

ELMAG® Spannzangen-Sets werden in einem handlichen Kunststoffkoffer
angeboten. Sie enthalten

e Spannzangen fir die Spanndurchmesser 3 bis 13, 16, 18, 20 und 25 mm,
e eine Spannzangenaufnahme fir MK 2, MK 3, MK 4, ISO 30 oder ISO 40 und
® einen Spannschlissel.

ocer oo

Spannzangen-Set MK 2, 16-teilig, 3 - 25 mm, IG M10 89045 1
Spannzangen-Set MK 3, 16-teilig, 3 - 25 mm, IG M10 89025 3
Spannzangen-Set MK 4, 16-teilig, 3 - 25 mm, IGM16 16076 9
Profigualitdt mit hoher Rundlaufgenauigkeit Spannzangen-Set ISO 30, 16-teilig, 3 - 25 mm, IG M12 89046 8
fur Frés-, Bohr- und Drehmaschinen Spannzangen-Set ISO 40, 16-teilig, 3 - 25 mm, IG M16 89047 5

Als Systemlieferant fiir Metallbearbeitung bietet ELMAG® auch
e Dei Fraswerkzeugen eine Auswahl an Hartmetall-Frasern mit
hoher Frasleistung, Spitzenqualitdt mit hoher Standzeit aus
Hartmetall oder mit Hartmetall-Schneiden.

o o soouess

| S Planfraser @ 47 mm, inkl. 3 Messer, MK 3, IGM10 89026 0
Planfraser @ 47 mm Friaser ® 12 mm Ersatzmesser-Satz fir Planfraser @ 47 mm, 3 Stiick 89027 7
fir Morsekonus MK 3 aus Frasersatz 4-teilig Frésersatz 4-teilig, @ 6, 8, 10, 12 mm 890307

bzw. Anzugsspindel M10 bzw. TITAN flr Spannzange  Frasersatz TITAN, 20-tlg., @ 3 - 20 mm, 2 / 4 Schneiden 89031 4
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11 Ersatzteile

A Nur Original-Ersatzteile verwenden.
Die Verwendung von ungeeigneten Ersatzteilen kann Gefahren verursachen.

11.1 Baugruppenibersicht

Baugruppenbezeichnung

11.2
11.3
11.4
11.5
11.6
11.7
11.8

Sédule komplett
Kreuztisch
Spindelstock
Getriebegehduse
Spindelgetriebe
Drehtisch
Horizontalspindel

11.2 Sdaule komplett

38

Column parts

Table

Head parts

Gear box

Gear head

Rotary table

Horizontal spindle parts

Seite

38
40
42
44
46
48
50

Anmerkung

Option Zubehor

Sonderausflihrung
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Benennung
Sdule komplett
Grundplatte
Sdule
Hubspindelgehduse
Schraube
Unterlegscheibe
Anschlussschlauch
Schraube
Bolzen
Unterlegscheibe
Manschette
Schraube
Support
Schraube
Konsole
Zugspindel
Manschette
Klemmschraube
Klemmblock
Kegelstiick
Schraube
Gegenhalter
Abdeckung
Schraube
Abdeckung
Schraube
Halterung
Zahnrad
Schraube
Bolzen
Anschlussschlauch
Schmiernippel
Schraube
Bolzen
Schlauchanschluss
Halterung
Mutter
Unterlegscheibe
T-Bolzen
Bolzen
Kuhlmittelpumpe
Bolzen
Support
Staubschutz
Schraube
Kegelstiick
Einstellschraube
Schraube
Abstreifer
Abstreifer
Abstreifer
Kniestiick
Klemmblock
Klemmschraube
Hub-Leitspindel

Designation
Column part
Base
Column
Elevating screw housing
Screw
Washer
Connect tube
Screw
Bolt
Washer
Collar
Screw
Hold support
Screw
Around bracket
Feed shaft
Collar
Clamp bolt
Clamp block
Bevel iron
Screw
Overarm
Cover
Screw
Cover
Screw
Hold bracket
Gear
Screw
Bolt
Nozzle
Qil cup
Screw
Bolt
Connect tube
Hold bracket
Nut
Washer
T-bolt
Bolt
Electric pump
Bolt
Support
Dust cover
Screw
Bevel iron
Adjust screw
Screw
Wiper plate
Wiper plate
Wiper plate
Knee
Clamp block
Clamp bolt

Hoist descend lead screw

Nr.
55
56
57
58
59
60
61
62
63
64
65
66
67
68
69
70
71
72
73
74
75
76
77
78
79
80
81
82
83
84
85
86
87
88
89
90
91
92
93
94
95
%
97
98
99

100
101
102
103
104
105
106
107
108
109

Benennung
Leitspindelmutter
Kegelrad
Passfeder
Kugellager
Einstellscheibe
Manschette
Kugellager
Mutter
Schraube
Passfeder
Kegelrad
Stift
Unterlegscheibe
Manschette
Schraube
Welle
Manschette
Schraube
Kugellager
Skalenring
Schraube
Manschette
Kurbel
Hebestange
Werkzeughalter
Werkzeughalter
Support
Bolzen
Manschette
Mutter
Schraube
Schmiernippel
Unterlegscheibe
Mutter
Abdeckung hinten
Drehgelenk
Schraube

Schraube

Designation
Circular nut
Conical gear
Key
Ball bearing
Adjust washer
Collar
Ball bearing
Nut
Screw
Key
Conical gear
Pin
Washer
Collar
Screw
Shaft
Collar
Screw
Ball bearing
Scale ring
Screw
Collar
Handle
Lift bar
Toll holder
Cutter bar collar
Support
Bolt
Collar
Nut
Screw
Qil cup
Washer
Nut
Behind cover
Hinge
Screw

Screw
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Benennung
Kreuztisch
Handgriff
Handgriffmanschette
Mutter
Passfeder
Unterlegscheibe
Handrad
Schraube
Schutzabdeckung
Skalenring
Kugellager
Schraube
Schmiernippel
Support
Unterlegscheibe
Schraube
Mutter
Querschlitten
Tisch
Schraubensicherung
Mitnehmer
Schraube
Kegelstiick lang
Einstellschraube
Spindel
Support
Schraube
Schmiernippel
Kugellager
Skalenring
Schraube
Verbindungsschlauch
Handrad
Unterlegscheibe
Passfeder
Mutter
Handgriffmanschette
Handgriff
Klemmblock
Stift
Schraube
Fixierung
Schraube
Abstreifer
Mutter
Klemmblock
Schraube
Fixierung
Stift
Kegelstiick
Einstellschraube
Spindel
Kugellager
Schmiernippel

Support

Designation
Table
Handle
Handle collar
Nut
Key
Washer
Hand wheel
Screw
Oil cover
Scale ring
Ball bearing
Screw
Qil cup
Support
Washer
Screw
Nut
Saddle
Table
Screw bracket
Dog
Screw
Long bevel iron
Adjust screw
Ball screw
Support
Screw
Qil cup
Ball bearing
Scale ring
Screw
Connect tube
Handwheel
Washer
Key
Nut
Handle collar
Handle
Clamp block
Pin
Screw
Hand board
Screw
Wiper plate
Nut
Clamp block
Screw
Hand board
Pin
Bevel iron
Adjust screw
Ball screw
Ball bearing
Qil cup
Support

Nr.

55
56
57
58
59
60
61
62
63
64
65
66
67
68
69
70
71
72
73
74
75
76
77
78
79
80
81
82
83
84
85
86
87
88
89
90
91
92
93
94
95
%
97
98
99
100
101
102
103
104
105
106
107
108
109

Benennung

Schraube

Kugellager
Skalenring

Schraube

Handrad

Passfeder

Mutter
Handgriffmanschette

Griffstange

Designation
Screw
Ball bearing
Scale ring
Screw
Handle wheel
Key
Nut
Handle collar

Handle bar
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Benennung
Spindelstock
Spindelgehduse
Motorflansch
Abdeckung links
Abdeckung rechts
Riemenscheibe Abdeckung
Schraube
Schraube
Bolzen
Unterlegscheibe
Abdeckung
Schraube
Bolzen
Unterlegscheibe
Motor
Handgriff
Bolzen
Passfeder
Riemenscheibe Motor
Gewindestift
Schneckenwelle
Stift
T-Bolzen
Mutter
Vorschubwelle
Passfeder
Schneckenwellengehduse
Schraube
Kegelrad
Sicherungsring
Feder
Skalenring
Handgriffhalterung
Abdeckung
Bolzen
Griffstange
Knauf
Handgriff
Handgriffmanschette
Skala
Niet
Schneckenwelle
Kugellager
Abdeckung klein
Schraube
Kugellager
Manschette
Skalenring
Handrad
Handgriffmanschette
Handgriff
Mutter
Passfeder
Klemmblock

Klemmblock

Designation
Head parts
Spindle box
Motor base
Left cover
Right cover
Pulley cover
Screw
Screw
Bolt
Washer
Cover
Screw
Bolt
Washer
Motor
Handle
Bolt
Key
Motor pulley
Headless seat screw
Worm gear
Pin
T-bolt
Nut
Feed shaft
Key
Worm box
Screw
Bevel gear
Retaining ring
Spring
Scale ring
Handle bracket
Cover
Bolt
Handle bar
Knob
Handle
Handle collar
Scale
Rivet
Worm gear
Ball bearing
Small cover
Screw
Ball bearing
Collar
Scale ring
Handle wheel
Handle collar
Handle
Nut
Key
Clamp block
Clamp block

Nr.

55
56
57
58
59
60
61
62
63
64
65
66
67
68
69
70
71
72
73
74
75
76
77
78
79
80
81
82
83
84
85
86
87
88
89
90
91
92
93
94
95
%
97
98
99
100
101
102
103
104
105
106
107
108
109

Benennung
Klemmgriff
Schraube
Federsitz
Schraube
Schraube
Federscheibe
Federkappe
Schraube
Keilriemen
Mutter
Riemenscheibe Spindel
Federhiilse
Manschette
Schraube
Sicherungsring
Kugellager
Manschette
Kugellager
Sicherungsring
Sicherungsring
Riemenscheibe Mutter
Unterlegscheibe
Kugellager
Hilse
Kugellager
Staubschutz
Spindel
Spindelstange
Bohrfutter
Schiebekeil

Designation
Clamp handle
Screw
Spring seat
Screw
Screw
Spring plate
Spring cap
Screw
V-belt
Nut
Spindle pulley
Spring sleeve
Collar
Screw

Retaining ring
Ball bearing
Collar

Ball bearing
Retaining ring
Retaining ring
Pulley nut
Washer

Ball bearing
Sleeve

Ball bearing
Dust cover
Spindle
Spindle bar
Drill chuck
Wedge shifter

43



GETRIEBE-FRAS- UND BOHRMASCHINE MFB 50 L

Betriebsanleitung

11.5 Getriebegehduse

44



ELMAG
Powered by Quaity[—]

Nr.

0w ~N o0 U1 AW N =

g U o u S DD D DD DD DD WWWWWWWWWWNDNDNDNDNDNDDNDNDNDDN-= =2 2 22 S
A W N = 0 VOV O ~NO UMM WDN = 0 VW ONOUUUDNDMWNDMND=0VWO0L0O~NOOUUUDWN=0VO0oo-~N~No0ou b wN-= O O

Benennung
Getriebegehduse
Spindel
Staubschutz
Lager
Hilse
Lager
Unterlegscheibe
Mutter
Schraube
Schraube
Federscheibe
Federkappe
Schraube
Federsitz
Basis
Stift
Schraube
Schraube
Bolzen
Klemmgriff
Schneckenrad
Stift
T-Bolzen
Mutter
Zugspindel
Passfeder
Schneckenwellengehduse
Schraube
Kegelrad
Sicherungsring
Feder
Skalenring
Handgriffhalterung
Abdeckung
Bolzen
Griffstange
Knauf
Handgriff
Handgriffmanschette
Skala
Niet
Schneckenwelle
Lager
Abdeckung klein
Schraube
Lager
Manschette
Skalenring
Handrad
Handgriff
Handgriff
Mutter
Passfeder
Klemmblock

Klemmagriff

Designation
Gear box
Spindle
Dust cover
Bearing
Sleeve
Bearing
Washer
Nut
Screw
Screw
Spring plate
Spring cap
Screw
Spring seat
Base
Pin
Screw
Screw
Bolt
Clamp handle
Worm gear
Pin
T-bolt
Nut
Feed shaft
Key
Worm box
Screw
Bevel gear
Crescent ring
Spring
Scale ring
Handle bracket
Cover
Bolt
Handle bar
Knob
Handle
Handle collar
Scale
Rivet
Worm gear
Bearing
Small cover
Screw
Bearing
Collar
Scale ring
Handle wheel
Handle
Handle
Nut
Key
Clamp block
Clamp handle

Nr.
55 Gehduse
56
57
58
59
60
61
62
63
64
65
66
67
68
69
70
71
72
73
74
75
76
77
78
79
80
81
82
83
84
85
86
87
88
89
90
91
92
93
94
95
96
97
98
99

100
101
102
103
104
105
106
107
108
109

Benennung

Box

Designation
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Benennung
Spindelgetriebe
Getriebegehduse
Manschette
Oldichtung
Kugellager
Schraube
0O-Ring
Manschette
Sicherungsring
Zahnrad
Passfeder
Sicherungsring
Welle
Passfeder
Antriebswelle
Zahnrad
Sicherungsring
Schraube
Zahnrad
Zahnrad
O-Ring
Kugellager
Manschette
Manschette
Kugellager
Sicherungsring
Zahnrad
Zahnrad
Manschette
Zahnrad
0O-Ring
Antriebswelle
Antriebswelle
Schraube
Zahnrad
Zahnrad
Zahnrad
Passfeder
Lager
Manschette
Gehduseabdeckung
Manschette
Lager
Schraube
Manschette
Lager
Schraube
Stift
Motor
Zahnrad
Schraube
Bolzen
Schaltgabel
Sicherungsring
Stift

Designation
Gear head
Box
Collar
Oil seal
Ball bearing
Screw
O-ring
Collar
Retaining ring
Gear
Key
Retaining ring
Shaft
Key
Driving shaft
Gear
Retaining ring
Screw
Gear
Gear
O-ring
Ball bearing
Collar
Collar
Ball bearing
Retaining ring
Gear
Gear
Collar
Gear
O-ring
Driving shaft
Driving shaft
Screw
Gear
Gear
Gear
Key
Bearing
Collar
Box cover
Collar
Bearing
Screw
Collar
Bearing
Screw
Pin
Motor
Gear
Screw
Bolt
Lift fork
Crescent ring
Pin

Nr.
55
56
57
58
59
60
61
62
63
64
65
66
67
68
69
70
71
72
73
74
75
76
77
78
79
80
81
82
83
84
85
86
87
88
89
90
91
92
93
94
95
96
97
98
99

100
101
102
103
104
105
106
107
108
109

Welle
0O-Ring
Manschette
Stift
Handgriff
Kugel
Feder
Olschauglas
Bolzen

Schraube

Benennung

Designation
Shaft
O-ring
Collar
Pin
Handle
Ball
Spring
Qil position
Bolt

Screw
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Benennung
Drehtisch
Handgriff
Handgriffmanschette
Mutter
Passfeder
Unterlegscheibe
Handrad
Skalenring
Schraube
Lager
Schraube
Support
Schmiernippel
Schraubensicherung
Mitnehmer
Schraube
Schmiernippel
Auflager
Tisch
Mutter
Anschlag
Mutter
Unterlegscheibe
T-Bolzen
Wellenbiichse
Welle
Kegelstiick lang
Einstellschraube
Langsspindel
Flhrungsbahnabdeckung
Schraube
Schraube
Unterlegscheibe
Querschlitten
Schraube
Klemmblock
Klemmblock
Schraube
Schraube
Abstreifer
Schraube
Querspindel
Kegelstick kurz
Mutter
Einstellschraube
Lager
Support
Schraube
Schutzabdeckung
Schraube

Anschlussschlauch

Designation
Rotary table
Handle
Handle collar
Nut
Key
Washer
Hand wheel
Scale ring
Screw
Bearing
Screw
Support
Qil cup
Screw bracket
Dog
Screw
Qil cup
Rotary bracket
Table
Nut
Limit assembly
Nut
Washer
T-bolt
Shaft mount
Shaft
Long bevel iron
Adjust screw
Longitudinal lead screw
Way cover
Screw
Screw
Washer
Saddle
Screw
Clamp block
Clamp block
Screw
Screw
Wiper plate
Screw
Crosswise lead screw
Short bevel iron
Nut
Adjust screw
Bearing
Support
Screw
Oil cover
Screw

Connect tube

Nr.
55
56
57
58
59
60
61
62
63
64
65
66
67
68
69
70
71
72
73
74
75
76
77
78
79
80
81
82
83
84
85
86
87
88
89
90
91
92
93
94
95
96
97
98
99

100
101
102
103
104
105
106
107
108
109

Benennung

Designation
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Benennung
Horizontalspindel
Schraube
Passfeder
Schraube
Schmiernippel
Abdeckung
Spindel
Kugellager
Manschette
Kugellager
Unterlegscheibe
Unterlegscheibe
Mutter
Abdeckung
Schraube
Schmiernippel
Spindelkopf
Passfeder
Sicherungsring
Keilriemen
Passfeder
Sicherungsring
Rad
Kugellager
Kugellager
Kugellager
Manschette
Kugellager
Welle klein
Manschette
Support
Schraube
Bolzen
Mutter
Sicherungsring
Sicherungsring
Mutter
Sicherungsring
Riemenscheibe
Sicherungsring
Passfeder
Motorflansch
Schraube
Mutter
Unterlegscheibe
Unterlegscheibe
Welle klein
Verbindung
Sicherungsring
Kugellager
Manschette
Kugellager
Sicherungsring
Sicherungsring

Riemenscheibe

Designation
Horizontal spindle parts
Screw
Key
Screw
Qil cup
Cover
Spindle
Ball bearing
Collar
Ball bearing
Washer
Washer
Nut
Cover
Screw
Qil cup
Spindle pulley
Key
Retaining ring
V-belt
Key
Retaining ring
Wheel
Ball bearing
Ball bearing
Ball bearing
Collar
Ball bearing
Small shaft
Collar
Support
Screw
Bolt
Nut
Retaining ring
Retaining ring
Nut
Retaining ring
Pulley
Retaining ring
Key
Motor base
Screw
Nut
Washer
Washer
Small shaft
Connection
Retaining ring
Ball bearing
Collar
Ball bearing
Retaining ring
Retaining ring

Pulley

Nr.

55
56
57
58
59
60
61
62
63
64
65
66
67
68
69
70
71
72
73
74
75
76
77
78
79
80
81
82
83
84
85
86
87
88
89
90
91
92
93
94
95
96
97
98
99
100
101
102
103
104
105
106
107
108
109

Benennung

Keilriemen
Einstellschraube
Support
Schraube
Mutter

Motor
Unterlegscheibe
Bolzen
Motorscheibe
Schraube
Passfeder

Keilriemen

Designation
V-belt
Adjust screw
Support
Screw
Nut
Motor
Washer
Bolt
Motor wheel
Screw
Key
V-belt
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ELMAG Anwendungstips

Die Bohrmaschinen der Modelle GBM ermdglichen die Bearbeitung von Werkstoffen
unterschiedlicher Festigkeit wie

- Baustanhl, legiertem Stahl, Werkzeugstahl, rostfreiem Stahl,

- Grauguss, Aluminium, Kupfer. Messing ...

Die Schnittgeschwindigkeit bzw. die daflr erforderliche Drehzahl ist entsprechend dem Festigkeits-
wert des Werkstoffs und des verwendeten Bohrwerkzeugs einzustellen.

Sie finden auf der letzten Seite der Betriebsanleitung Richtwert-Tabellen zur Ermittlung der
Schnittgeschwindigkeit und der erforderlichen Drehzahl.

Gehen Sie fir die Ermittlung der Schnittgeschwindigkeit bzw. der Drehzahl
in den Tabellen wie folgt vor:

Schnittgeschwindigkeit Richtwert festlegen:

+ Legen Sie die Schnittgeschwindigkeit 1 fest entsprechend
- der Festigkeit des Werkstoffs des Werkstiicks 2 und
- der Art des Spiralbohrers 3.

Drehzahl Richtwert festlegen:

« Legen Sie die Drehzahl 4 fest entsprechend
- der Schnittgeschwindigkeit 5 und
- des Durchmessers des Spiralbohrers 6.

GETRIEEE-EOHRMASCHINE GBM
ELMAG Anwendungstips N v vy

Schnittgeschwindigkeit Richtwert-Tabelle 3

Schnittgeschwindigkeit Spiralbohi

‘Werkstoff Festigheit Werkzeugstahl Hartmetall

Bezeichnung [N/mm#] Spiralbohrer Spiralbohrer Spiralbohrer
Baustahl bix 500 tz 18 30 40 i
+500 -1z
Slahl legiert i 1000 a574d5
000 20-25
Werkzeugstahl i 2000 il-14
Stahl rastirel ¥ = #5-an
Graugues TR0 B-14
180 P 30-90
Alurninium G0 his 300 &1 -80 250 - 300
Kupter 15-25 40-70
Massing ziih 18-30 40 - 60
Schraubenmessing sarbde 18120 90 140

Drehzahl Richtwert-Tabelle

Drehzahl Spiralbohrer

Schnittgeschwindigkeit [
bohrer 4 6 RS [ T R

gimml Drehzahl [U/min]
1 1275 1910 2550 3186 3820 4775 5730 e3aT0 7960 O 15926 19110 26480 31855
15 aso 4245 5310 637¢ €195 10615 12740 16985 Z1230

635 955 1775
510 765 1020

S OA1H5 3980 4005 SSTE BIT0 THAO0 ShhL 12740 16925
2550 3185 1820 4460 5095 6370 7645 10190 12740
}oZ1Zn ZeSh A1ES 3715 4245 5310 6370 B4Y5 10A15
1820 2275 2730 13185 3640 4550 5460 7280 9100
1590 1990 2390 2785 3185 3960 4775 6370 7950
5 1815 1770 2125 2475 2830 1540 2285 5660 7075
5 1275 1590 1910 2230 2550 3185 3820 5095 6370
1160 1450 1735 2025 2315 289G 23475 4630 5790
5 1080 1325 1590 1860 2125 2655 3185 4245 5310
2380 2450 280 3920 4900
910 0 2275 2730 3640 4550
BSO 21256 2550 3395 4245
795 1990 2365 3185 3980
750 1875 2250 2995 3745
1770 2125 2830 3540

710

53 B0 105 530 665 T95 1060 1325

51 100 255 320 510 &35 765 1020 1275
45 73 20 245 105 1365 430 490 610 TIS 900 1220
a7 71 95 235 295 355 415 AT0 590 TI0 945 1180

46 64 90 455 570 GES 910 1140
220 275 330 385 440 550 660 BEBO 1100
210 FA% 4F0 470 4Fn GA0D R3S HAD 106D
205 250 310 380 410 515 615 B20 1025

44 66 8B
43 Ba EG
n 41 &2 az

95 135 200 270 670 1675 Z010 2680 3350
10 126 190 256 (=5 G 1595 1910 2EAD . ATHG
mn 113 175 230 580 1450 1735 2315 2895
12 wE 180 20 Gan 1326 1690 212G 2&55
13 100 145 195 490 1225 1470 1980 2450
14 S 135 18D EEE 1135 1ERL THRD 2205
15 85 125 170 425 1060 1275 1700 2125
16 80 120 180 A0% F95 1195 1590 1990
17 75 110 150 375 935 1125 1500 1875
18 0105 140 355 BBS 1060 1415 1770
1% BF 100 135 EEE) 8B40 TOOS 134D 1674
20 &5 95 125 320 795 955 1275 1590
Fil BD 80 120 A CCTT T 3 [ T3
22 58 a5 115 290 725 BT0 1160 1450
= g RN 275 Eas a5 &80 HID 111D 1385
24
=5
26
Ed
8
29
0

Selte 2424 Betriebsanleitung GEM 3-25

52



ELMAG
Powered by Quaity[—]

Schnittgeschwindigkeit Richtwert-Tabelle

Schnittgeschwindigkeit Spiralbohrer

Werkstoff Festigkeit Werkzeugstahl Schnellstahl Hartmetall
Bezeichnung [N/mm?Z] Spiralbohrer Spiralbohrer Spiralbohrer

Baustahl bis 500 12-18 30-40

> 500 9-12 20-32 50-70
Stahl legiert bis 1000 ) 9-18 35-45

> 1000 i 20-25
Werkzeugstahl 1800 bis 2000 - - 11-14
Stahl rostfrei = = 7-12 25-40
Grauguss bis 180 8-14 25-35

> 180 6- 9 15-25 30-90
Aluminium 50 bis 300 50-90 80 - 200 250 - 300
Kupfer - 15-25 40-70 -
Messing zah 18 - 30 40 - 60
Schraubenmessing sprode 18-120 90 - 140

Drehzahl Richtwert-Tabelle

Drehzahl Spiralbohrer

Spiral- Schnittgeschwindigkeit [m/min]
bohrer 4 6 8 10 12 15 18 20 25 30 35 40 50 60 80 100
elinml Drehzahl [U/min]
1 1275 1910 2550 3185 3820 4775 5730 6370 7960 9555 11145 12740 15925 19110 25480 31855
1.5 850 1275 1700 2125 2550 3185 3820 4245 5310 6370 7430 8495 10615 12740 16985 21230

635 955 1275 1592 1910 2390 2865 3185 3980 4775 5575 6370 7960 9555 12740 15925
253 510 765 1020 1274 1530 1910 2295 2550 3185 3820 4460 5095 6370 7645 10190 12740

3 425 635 850 1060 1275 1590 1910 2125 2655 3185 3715 4245 5310 6370 8495 10615
25 365 545 730 910 1090 1365 1640 1820 2275 2730 3185 3640 4550 5460 7280 9100
4 320 480 635 795 955 1195 1435 1590 1990 2390 2785 3185 3980 4775 6370 7960
4,5 285 425 565 710 850 1060 1275 1415 1770 2125 2475 2830 3540 4245 5660 7075
5 255 380 510 635 765 955 1145 1275 1590 1910 2230 2550 3185 3820 5095 6370
55 230 345 465 580 695 870 1040 1160 1450 1735 2025 2315 2895 3475 4630 5790
6 210 320 425 530 635 795 955 1080 1325 1590 1860 2125 2655 3185 4245 5310
6,5 195 295 390 490 590 735 880 980 1225 1470 1715 1960 2450 2940 3920 4900
7 180 275 365 455 545 680 820 910 1140 1365 1590 1820 2275 2730 3640 4550
/25, 170 255 340 425 510 635 765 850 1060 1275 1485 1700 2125 2550 3395 4245
8 160 240 320 400 480 595 715 795 995 1195 1395 1590 1990 2385 3185 3980
85 150 225 300 375 450 560 675 750 935 1125 1310 1495 1875 2250 2995 3745
9 140 210 285 355 425 530 635 710 885 1060 1240 1415 1770 2125 2830 3540
©)5 135 200 270 335 400 505 605 670 840 1005 1175 1340 1675 2010 2680 3350
10 125 190 255 320 380 480 575 635 795 955 1115 1275 1595 1910 2550 3185
1 115 175 230 290 345 435 520 580 725 870 1015 1160 1450 1735 2315 2895
12 105 160 210 265 320 400 480 530 665 795 930 1060 1325 1590 2125 2655
13 100 145 195 245 295 365 440 490 610 735 855 980 1225 1470 1980 2450
14 90 135 180 230 275 340 410 455 570 680 795 910 1135 1365 1820 2275
15 85 125 170 210 255 320 380 425 530 635 745 850 1060 1275 1700 2125
16 80 120 160 200 240 300 360 400 500 595 695 795 995 1195 1590 1990
17 75 110 150 185 225 280 335 375 470 560 655 750 935 1125 1500 1875
18 70 105 140 175 210 265 320 355 440 530 620 710 885 1060 1415 1770
19 67 100 135 170 200 250 300 335 420 500 585 670 840 1005 1340 1675
20 65 95 125 160 190 240 285 320 400 480 560 635 795 955 1275 1590
21 60 90 120 150 180 230 275 305 380 455 530 605 760 910 1215 1515
22 58 85 115 145 175 215 260 290 360 435 505 560 725 870 1160 1450
23 55 83 110 140 165 210 250 275 345 415 485 555 690 830 1110 1385
24 53 80 105 135 160 200 240 265 330 400 465 530 665 795 1060 1325
25 51 75 100 125 155 190 230 255 320 380 445 510 635 765 1020 1275
26 49 73 98 120 145 185 220 245 305 365 430 490 610 735 980 1220
27 47 71 95 118 140 175 210 235 295 355 415 470 590 710 945 1180
28 46 68 90 115 135 170 205 230 285 340 400 455 570 685 910 1140
29 44 66 88 110 130 165 200 220 275 330 385 440 550 660 880 1100
30 42 64 85 105 125 160 190 210 265 320 370 425 530 635 850 1060
31 41 62 82 103 123 155 185 205 250 310 360 410 515 615 820 1025
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Berechnung der Schnittgeschwindigkeit

Vereinfachte Formel zur Berechnung der Schnittgeschwindigkeit [v.]: Berechnungsbeispiel Schnittgeschwindigkeit:
v.= mxdxn/ 1000 v. = 3,14x50x 500/ 1000
V. = 78,5 m/min

Schnittgeschwindigkeit [m/min]

Kreiszahl pi 3,14

Beim Drehen Werkstlckdurchmesser,
beim Bohren Werkzeugdurchmesser [mm]
n = beim Drehen Werkstlickdrehzahl,

beim Bohren Werkzeugdrehzahl [UpM]

Ve
T
d

Berechnung der Drehzahl

Vereinfachte Formel zur Berechnung der Drehzahl [n]: Berechnungsbeispiel Drehzahl:
n = v.x1000 /(7 x d) n =785x 1000/ (3,14 x 50)
n = Beim Drehen Werkstlickdrehzahl, n =500 UpM

beim Bohren Werkzeugdrehzahl [UpM]

v. = Schnittgeschwindigkeit [m/min]

T = Kreiszahl pi 3,14

d = Beim Drehen Werkstlickdurchmesser,
beim Bohren Werkzeugdurchmesser [mm]

Auswahl der Schnittgeschwindigkeit

Vor dem Bohren, Frasen oder Drehen muss an der Maschine die richtige Drehzahl Schnittgeschwindigkeit:
eingestellt werden. Durch die Drehzahl wird die Schnittgeschwindigkeit am Werkstick

bestimmt. Die Auswahl der richtigen Schnittgeschwindigkeit ist wichtig, um ein 8 D[e SchmtthChWIPdlgke't -

sauberes Arbeitsergebnis und eine wirtschaftlich giinstige Fertigungszeit zu erzielen. = W) O U abgf.-kurzt Ul 17
+ das Bohren, Frasen und Drehen

Die Schnittgeschwindigkeit ist abhangig 9 von metallischen Werkstoffen

- vom Arbeitswerkstoff (Werkstoff des Werkstiicks) und — in Metern pro Minute [m/min]

- vom Schneidwerkstoff (Werkstoff des Schneidwerkzeugs). angegeben.

Beispiele flr die Auswahl der Schnittgeschwindigkeit:

Stahl <550 Nfmm?®
Stahl 550 - 850 N/mm’
Stahl 850 - 1200 N/mm
Stahl rostbestandig
Grauguss
Gusseisen
Aluminium si<s %
Aluminium sis-10%
Aluminium si> 10%
Kupfer

Kunststoffe

Kihlmittel 4

DOXF=XUOOXRX==X
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W H55-Bohrer, unbs

20 40 60 80 100 120 140 160 180 200
wentie o ) Schnittgeschwindigkeit Ve mmn

K = Kilhlschmierstoff, D = Druckluft

Stahl <550 Nfmm?®
Stahl 550 - 850 N/mm’
Stahl 850 - 1200 N/mm
Stahl rostbestandig
Grauguss
Gusseisen
Aluminium si¢
Aluminium sis :
Aluminium si> 10%
Kupfer
Kunststoffe

Kihlmittel 4

DOXF=XUOOXRX==X

Arbeitswerkstoft 4

50 100 150 200 250 300

» Schnittgeschwindigkeit v¢ mmn

W H55-5chaftfraser, unbeschichtet
h vD
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Drehzahldiagramm

Die erforderliche Drehzahl kann aus einem Drehzahldiagramm abgelesen werden.

Anwendungsbeispiel:
Schnittgeschwindigkeit aus Schnittgeschwindigkeitsdiagramm ablesen, z.B. v = 60 m/min

Im Drehzahldiagramm Schnittpunkt zum Drehdurchmesser des Werkstiicks suchen,
beim Bohren Bohrerdurchmesser, im Beispiel d = 50 mm,

Gedachte Schraglinie tber den Schnittpunkt ziehen und Drehzahl abschatzen.
Ergebnis: Drehzahl n = ca. 400 UpM

Empfehlung:
Schneidwerkstoff HSS oder Hartmetall
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» Durchmesser d mm

Drehzahldiagramm
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EG-Konformitatserklarung (CE) c €

Konformitatserkldrung im Sinne der EG-Richtlinie Maschinen 2006/42/EG, Anhang .

Hiermit erklaren wir, dass die nachfolgend bezeichnete Maschine aufgrund ihrer Konzipierung und Bauart sowie
in der von uns in Verkehr gebrachten Ausfiihrung den einschldagigen, grundlegenden Sicherheits- und Gesund-
heitsanforderungen der EG-Richtlinien entsprechen.

Richtlinie 2006/42/EG des Europdischen Parlaments und des Rates vom 17. Mai 2006
tiber Maschinen und zur Anderung der Richtlinie 95/16/EG

Richtlinie 2014/35/EU des Européischen Parlaments und des Rates vom 26. Februar 2014
zur Harmonisierung der Rechtsvorschriften der Mitgliedstaaten Gber die Bereitstellung elektrischer
Betriebsmittel zur Verwendung innerhalb bestimmter Spannungsgrenzen auf dem Markt

Richtlinie 2014/30/EU des Europdischen Parlaments und des Rates vom 26. Februar 2014 zur
Harmonisierung der Rechtsvorschriften der Mitgliedstaaten Uber die elektromagnetische Vertraglichkeit

Bei einer nicht mit uns abgestimmten Anderung der Maschine verliert diese Erkldrung lhre Giiltigkeit.

1. Hersteller:

2. Zusammenstellung der
technischen Unterlagen:

3. Maschine:
Funktion:

Modell / Artikelnummer:

Seriennummer:

ELMAG Entwicklungs und Handels GmbH
Hannesgrub Nord 19
A-4911 Ried/Tumeltsham

ELMAG Entwicklungs und Handels GmbH
Hr. Prok. Thomas Kubinger

Hannesgrub Nord 19

A-4911 Ried/Tumeltsham

Getriebe-Fras- und Bohrmaschine MFB
Fras- und Bohrmaschine flr Metallbearbeitung
MFB50L /82131

siehe Typenschild der Maschine

4. Angabe der einschlagigen harmonisierten Normen und Spezifikationen, die zugrunde gelegt wurden:

DINENISO 12100:2011-03

DIN EN 60204-1;VDE 0113-1:2014-10

Ried im Innkreis, am 13. Mdrz 2019
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