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1 Sicherheit 1.2.2 Sicherheitszeichen

Die Betriebsanleitung enthalt Gefahren- und Warnzei-
chen, Gebots- und Verbotszeichen. Die Bedeutung geht
an den jeweiligen Stellen aus dem Begleittext hervor.

Vielen Dank, dass Sie sich fir eines unserer fihrenden
Maschinenmodelle entschieden haben. Wir wiinschen
Ihnen viel Erfolg und stehen lhnen beziglich Maschi-
nenfunktion und Produktsicherheit jederzeit mit Rat
und Tat zur Verfligung.

>
>
>

GEFAHR! WARNUNG! VORSICHT!
. Direkte Gefahr, Schwere Verletzung oder
1.1 ELMAG® Kundendienst schwere Verletzung Verletzung Produktschaden

Wir sorgen fir Abhilfe. Sollte beim Einsatz eines unserer
Maschinenmodelle unerwartet ein Problem auftauchen,
wenden Sie sich bitte an unser Kundendienst-Team:
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ACHTUNG! WARNUNG! WARNUNG!
ELMAG Entwicklungs- und Handels-GmbH Produktschaden  Gefdhrliche Spannung Schwebende Last
Hannesgrub 28
A4910 Ried im Innkreis 0 @ @
AUSTRIA
Gebotszeichen / Augenschutz Kopfschutz
TEL +43775280881-0 Sicherheitshinweis benutzen benutzen

FAX +43 7752 80 880
WEB www.elmag.at

@
@
@

Hr. Gadringer, Service Technik Gehorschutz FuBschutz Handschutz
TEL +43775280881-18 benutzen benutzen benutzen
E-MAIL wolfgang.gadringer@elmag.at el
gang.gadring g @ @ 23
Hr. Kubinger, Technischer Berater
TEL +43775280881-17 Schutzkleidung Gesichtsschutz Netzstecker
E-MAIL thomas.kubinger@elmag.at benutzen benutzen ziehen
1.2 Betrlebsanleltung Vor Arbeiten Betriebsanleitung Sperren
freischalten beachten

Bitte lesen Sie die Betriebsanleitung sorgfaltig durch
und beachten Sie die Sicherheitshinweise.
Die Betriebsanleitung

@

+ erklart die Verwendung der Maschine mit dem Ziel Zutritt fur
eines raschen und problemfreien Produkteinsatzes, Unbefugte verboten

+ weist auf Gefahren hin, die beim Betrieb entstehen
kénnen und erklart, wie diese vermieden werden,

+ muss durch das Bedienpersonal vor Verwendung der
Maschine gelesen werden,

+ muss fur das Bedienpersonal zuganglich aufbewahrt
werden,

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

2 Bitte beachten Sie vor Produktverwendung auch
die Hinweisschilder und Warnhinweise an der
Maschine.

© Samtliche Inhalte dieser Betriebsanleitung sind
geschitzt und unterliegen dem Copyright der Fa.
ELMAG® GmbH. Vervielfaltigung oder Kopie sind erst
nach Ricksprache mit Fa. ELMAG® gestattet.
Technische Anderungen vorbehalten.

1.2.1 Textsymbole

Die Betriebsanleitung enthalt Textsymbole mit folgen-
der Bedeutung:

O Handlungsbeschreibung, Arbeitsschritt

2 Technischer Hinweis, Information
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1.3 Produktverwendung

Die Maschine ist bestimmungsgemaf zu verwenden

« fur die mechanische Bearbeitung von kalten, metalli-
schen Werkstoffen wie Stahl, Gusseisen, NE-Metalle
und von nichtmetallischen Werkstoffen wie Kunststoff,

« flr das Frasen und Bohren mittels handelstblicher
Plan- und Schaftfraser bzw. Bohrwerkzeuge.

FUr einen bestimmungsgemafen Betrieb der Maschine
sind folgende Sicherheitsbestimmungen und -hinweise
zu beachten. Eine anderweitige oder dartber hinaus-
gehende Verwendung kann Gefahren verursachen und
fihrt zum Erléschen von Haftungs- und Garantiean-
sprichen.

1.3.1 Aufstellungsort

Umgebungsbedingungen MFB 45 TGV
Temperatur °C 5-40
Luftfeuchtigkeit % 20-90

VORSICHT!
Sicherheitsrisiken am Aufstellungsort!

Der Aufstellungsort der Maschine

+ muss den nationalen Arbeitsschutznormen
und -gesetzen entsprechen,

+ muss trocken, normaltemperiert und im Be-
reich der Maschine gut beleuchtet sein und

+ muss frei sein von offenen, brennbaren Ga-
sen oder FlUssigkeiten.

A\

< Beim Frasen und Bohren entweichen
geringflgige Mengen von metallhaltigen
KuhImitteldampfen. Auf das Erfordernis
einer ausreichenden Arbeitsplatzliftung
wird hingewiesen.

GEFAHR!
Unbefugte Personen am Aufstellungsort!

« Der Aufstellungsort der Maschine muss ge-
gen unbefugtes Betreten abgesichert sein.
+ Sicherheitsdistanz zur Maschine beachten.

WARNUNG!
Gefahrliche Spannung!

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

> @b

1.3.2 Konstruktive Anderungen

WARNUNG!

Umbau der Maschine!

Eine konstruktive Anderung der Maschine sowie
die Verwendung von ungeeigneten Ersatzteilen
kann Gefahren verursachen.

+ Umbau der Maschine verboten.

+ Nur Original-Ersatzteile verwenden.

1.3.3 Betriebsgrenzen

A

VORSICHT!

Uberschreitung der Betriebsgrenzen!

Ein Betrieb Uber den festgelegten Betriebs-

grenzen kann die Maschine Gberlasten und

Gefahren verursachen.

+ Maschine nur bis zu den genannten Maximal-
grépen und Leistungsgrenzen verwenden
und nicht Uberlasten.

Getriebe-Fras- und Bohrmaschine
Bohrleistung in Stahl mm 45
Gewindeschneidleistung M M20
Frasleistung Planfrdser mm 80
Frasleistung Schaftfraser mm 32
Spindelaufnahme MK MK 4
Drehzahlbereich 1 UpM 75-1.600
Drehzahlbereich 2 UpM 150 - 3.200
Drehzahlstufen - 12
Pinolenhub mm 120
T-Nutbreite mm 14
Fraskopfhub mm 450
Spindelausladung mm 260
Fraskopf schwenkbar © +90°
Pinolenabstand Tisch mm 25-475
Frastischflache mm 800 x 240
Tischweg X x Y mm 550 x 200
Pinolenvorschub mm/U 0,10/0,18/0,26
Pinolenvorschubstufen - 3
Motorleistung 2-stufig W 1.100 /850
Netzanschluss V/Hz 400/50-60

1.3.4 Restrisiken

Die Maschine ist nach dem Stand der Technik und den
anerkannten sicherheitstechnischen Regeln gebaut.
Von der Maschine ausgehende Risiken wurden kon-
struktiv soweit als mdglich minimiert. Dennoch kénnen
bei unsachgemaper Verwendung Gefahren fir Benut-
zer oder Sachschaden entstehen.

. GEFAHR!

Rotierende Maschinenteile und Werkzeuge!

+ Abstand zu rotierenden Maschinenteilen und
Werkzeugen halten, nicht berthren.

+ Schutzabdeckungen nicht 6ffnen.

» Fraswerkzeuge mit Anzugsspindel sichern.

» Spindelschutzabdeckung verwenden.

WARNUNG!
Gefahrliche Spannung!

A\

» Schutzabdeckungen und Elektrobauteile
nicht 6ffnen.

» Elektroinstallation, -wartung und -reparatur
nur durch befugtes Elektro-Fachpersonal.

WARNUNG!
Unbeaufsichtigter Betrieb!

A

» Ein unbeaufsichtigter Betrieb, also das Ver-
lassen der laufenden Maschine, ist verboten.
* Maschine vor dem Verlassen ausschalten.




www.elmag.at

| ELMAG)
Powered by Quality

A

P> P

—
w
ul

® &

> &
(o)}

GEFAHR!
Betrieb ohne Sicherheitseinrichtungen!

Ein Betrieb der Maschine ohne funktionierende
Sicherheitseinrichtungen ist verboten.

Sicherheitseinrichtungen

» bei Inbetriebnahme auf Funktion prifen,

* nicht entfernen,

+ sind in der Maschinenidbersicht mit 'S
gekennzeichnet.

« Warn- und Hinweisschilder der Maschine im
Falle der Unleserlichkeit austauschen.

GEFAHR!
Verarbeitung von gefahrlichen Werkstoffen!

+ Die Bearbeitung von explosionsfahigen oder
leicht entflammbaren Werkstoffen oder
Werkstlicken ist verboten.

VORSICHT!
Benutzung durch unbefugte Personen!

Die Benutzung durch unbefugte Personen kann
Gefahren verursachen und ist daher verboten.

* Maschine vor Betriebspausen von der Span-
nungsversorgung trennen.

Instruktionspflicht

+ Die Maschine darf nur durch geschulte Per-
sonen bedient werden.

+ Der Betreiber der Maschine ist aus Sicher-
heitsgriinden verpflichtet, das Bedienperso-
nal 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.

Bedienpersonal

VORSICHT!

Bedienung durch ungeschulte Personen!

Die Bedienung der Maschine durch ungeschul-

te Personen kann Gefahren verursachen.

+ Die selbstandige Bedienung der Maschine ist
nur geschulten und befugten Personen Uber
18 Jahren gestattet.

+ Jugendlichen unter 18 Jahren ist die Benut-
zung der Maschine nur unter Anweisung und
Aufsicht eines befugten Ausbildners gestattet.

+ Kindern und Jugendlichen bis 16 Jahre ist
die Benutzung der Maschine untersagt.

WARNUNG!
Bedienung durch kranke Personen!

* Maschine niemals unter Einfluss von Alkohol,
Medikamenten oder Drogen bedienen.
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Erforderliche Qualifikation des Personals:

Transport / Montage / Wartung / Reparatur:
Fachpersonal, z.B. Maschinenschlosser.
Elektroinstallation / Erstinbetriebnahme /

Elektrowartung / Elektroreparatur:
Elektro-Fachpersonal.

Bedienung / Instandhaltung:
Geschultes Bedienpersonal.

Schutzbekleidung

GEFAHR!
Keine oder falsche Schutzbekleidung!

Um Verletzungsrisiken bei einem allfalligen Er-
fasstwerden durch rotierende Teile und durch
fliegende Spane oder fallende Teile vorzubeugen,

« ist das Tragen von loser, durchhdangender
oder besonders reif3fester Kleidung, Halsti-
chern, Halsschmuck, Schutzhandschuhen,
Armbanduhren, Handkettchen, Ringen etc.
verboten,

+ muss Schutzbekleidung verwendet werden:

* UVV-geprufter Arbeitsoverall oder Blauzeug
far Fras- und Bohrarbeiten.

* UVV-geprifte Arbeits-Schutzschuhe mit
rutschfester Sohle.

« UVV-geprifter Augenschutz (Schutzbrille
mit Sicherheitsglas).

+ Bei langen Haaren: umfassende Kopfbede-
ckung wie Haarnetz oder Arbeitsmitze.

+ Bei ldrmerzeugenden Tatigkeiten:
Gehorschutz.

+ Bei stauberzeugenden Tatigkeiten:
Staubfiltermaske.

Schutzhandschuhe dirfen nur nach dem Aus-
schalten der Maschine wahrend der Spaneent-
sorgung verwenden werden.

Transport

WARNUNG!
Schwebende oder ungesicherte Last!

« Vor dem Transport der Maschine: Transport-
mittel und Hebezeuq auf ausreichende Tra-
gekraft prifen. Geeignete Transportmittel
sind ein Hallenkran oder ein Gabelstapler.

+ Bei Transport mit Hallenkran: Gepruftes Hebe-
zeug mit Sicherheits-Kranhaken verwenden.

» Anschlagpunkte der Maschine verwenden.

» Nicht unter die schwebende Last gehen.

« Bei Transport mit Gabelstapler: Maschine mit-
tels Sicherungsqurt gegen Kippen sichern.
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1.3.9 Elektrischer Anschluss

A\

WARNUNG!
Gefahrliche Spannung!

« Vor Netzanschluss / Elektroinstallation
Betriebsschalter der Maschine ausschalten,
um ein unbeabsichtigtes Ingangsetzen zu
vermeiden.

+ Montage einer Netzanschlussleitung nur
durch Elektro-Fachpersonal. Der Elektroan-
schluss und die Erdung der Maschine sind
normgerecht auszufihren.

Nach Netzanschluss

+ korrekte Funktion der Sicherheitseinrichtun-
gen (z.B. NOT-AUS) und Schalter prifen,
+ korrekte Drehrichtung prifen.

1.3.10 Werkzeug und Zubehor

A\

WARNUNG!
Defektes Werkzeug und Zubehor!

Defektes oder ungeeignetes Werkzeug und
Zubehor kann Verletzungen oder Materialscha-
den verursachen.

Werkzeug und Zubehdr

« nur bis zu deren Einsatzgrenzen verwenden
und nicht Uberlasten,

+ regelmafig auf ordnungsgemapen Zustand
und Funktion prifen. Auf Abnutzung und
Bruchstellen, korrekte Montage und Rund-
lauf achten,

+ vor unbefugtem Zugriff gesichert verwahren.

+ Rechtzeitig Wartungsarbeiten durchfihren
(Werkzeugschmierung, Messerwechsel etc.).

1.3.11

A\

Inbetriebnahme

WARNUNG!
Inbetriebnahme ohne Funktionsprifung!

Die Maschine darf nur in technisch einwand-
freiem Zustand betrieben werden.

+ Arbeitsumgebung frei zuganglich und sauber
halten. Unordnung im Arbeitsbereich kann
Unfélle zur Folge haben.

+ Vor Aufnahme des normalen Maschinenbe-
triebs Funktionsprifung durchfiihren.

+ Schaden oder Stérungen der Maschine sofort
melden und fachgerecht beheben lassen.

WARNUNG!
Mangelhaft fixiertes Werkzeug!

A

Ein ungenligend fixiertes Werkzeug kann sich
aus der Maschinenspindel 16sen und herausge-
schleudert werden!

» Nur Fraswerkzeuge mit Anzugsgewinde ver-
wenden / mittels Anzugsspindel sichern.

* Vor Werkzeugmontage Morsekonus der Ma-
schinenspindel mittels Kegelwischer reinigen.

* Werkzeugschaft reinigen.

» Festen Sitz des Werkzeugs bei ausgeschalte-
ter Maschine prifen.

1.3.12 Betatigen

A

GEFAHR!
Vorzeitiges Losen des NOT-AUS-Tasters!

Der NOT-AUS-Taster wird bei Gefahr oder
Stérung zum Ausschalten der Maschine
verwendet. Er ist selbstsichernd und darf erst
nach Behebung der Gefahr oder Stérung durch
Drehung des Tasterknopfes gelést werden.

Handlungsablauf:

» Bei Gefahr oder Stérung sofort NOT-AUS-
Taster betatigen.

» Gefahr oder Stérung beheben lassen.

» Prifen, ob die Gefahr oder Stérung behoben
ist und Einschalterlaubnis einholen.

» Dann erst NOT-AUS Taster I6sen.

GEFAHR!
Handgeflhrtes Werkstick!

Die Bearbeitung eines handgefihrten Werk-
stlicks kann schwerste Verletzungen verursa-
chen und ist daher verboten!

« Fir das Einspannen von Werkstlicken immer
Maschinenschraubstock oder Original-Spann-
vorrichtungen verwenden.

» Festen Sitz des Werksticks, des Maschinen-
schraubstocks und der Spannvorrichtungen
bei ausgeschalteter Maschine prifen.

GEFAHR!
Spannschlissel nicht entfernt!

>

+ Nach dem Einspannen bzw. Ausspannen
Spannschlissel entfernen.

GEFAHR!
Einschalten ohne Schutzmafnahmen!

>

Vor dem Einschalten

« Gefahrenbereich visuell prifen.

» Augenschutz (Schutzbrille) aufsetzen.

« Auf korrekte Kérperhaltung, sicheren Stand
und Gleichgewicht achten.

+ Abstand zu rotierenden Teilen halten.

+ Auf das Einschalten konzentrieren.
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+ Wahrend der Bearbeitung Werkstick und
Arbeitsgang aufmerksam beobachten.

+ Bei fehlender Konzentration oder Schwindel-
gefliihl Maschine sofort ausschalten.

GEFAHR!
Zugriff auf rotierende Teile!

A\

+ Solange die Maschine eingeschaltet ist, keine
Einstell- oder Umrustarbeiten vornehmen.

Vor dem Abmessen oder Ausspannen von
Werkstlcken und vor dem Verlassen der Ma-
schine:

* Maschine ausschalten. Abwarten, bis sie zum
Stillstand gekommen ist.

+ Rotierende Teile nicht mit den Handen ab-
bremsen - Verletzungsgefahr!

ACHTUNG!
Drehzahlédnderung bei laufendem Getriebe!

Eine Drehzahlanderung bei noch laufendem Ge-
triebe kann einen Getriebeschaden verursachen.

« Drehzahldanderungen nur bei stillstehender
Maschine durchfihren.

VORSICHT!
Verletzungsrisiko durch Spane!

« Spdne nicht mit der blofen Hand berihren!

+ Falls erforderlich, wahrend des laufenden Be-
triebs Spane mittels Spdnehaken wegziehen.

* Nach dem Ausschalten dirfen Schutzhand-
schuhe verwendet werden. Spane mittels
Spdnehaken entfernen, Maschine mittels
Burste und Pinsel sorgféltig reinigen.

+ Maschinenumgebung reinigen / in Ordnung
halten.

1.3.13 Wartung und Reparatur

A\

ACHTUNG!
Schdden durch fehlende Instandhaltung,
Wartung oder mangelhafte Reparatur!

Instandhaltungsarbeiten, Austausch- und
Wartungstatigkeiten gemap Wartungsplan sind
einzuhalten.

Elektrowartung und -reparatur nur durch
Elektro-Fachpersonal / Wartung und Reparatur
nur durch befugtes Wartungspersonal

« nach Ausschalten des Betriebsschalters der
Maschine und

* nach Abziehen des Netzsteckers bzw. Aus-
schalten des vorgeschalteten Stromverteilers.

« Betriebsschalter / vorgeschalteten Strom-
verteiler / Netzstecker gegen vorzeitiges
Wiedereinschalten / AnschlieBen sichern.
Geeignete Sicherheitsmafinahme ist das Ver-
schlieffen mit einem Vorhangeschloss.

®e

VORSICHT!
Verletzungsrisiko durch defekte Teile!

+ Schadhafte Maschinenteile vor einem wei-
terem Betrieb der Maschine durch Original-
Ersatzteile ersetzen.

« Maschine und schadhafte Maschinenteile
deutlich kennzeichnen, um bis zur Reparatur
eine Verwendung auszuschliepen.

1.3.14 Weiterverkauf

A

VORSICHT!
Unvollstandige Weitergabe!

Bei Weiterverkauf des Produktes an einen neu-
en Betreiber muss aus Grinden der Sicherheit
diese Betriebsanleitung mitgeliefert werden.
ELMAG® weist im Falle einer Nichtbefolgung
alle Garantie- oder Schadenersatzanspriiche
zurlck.

1.4 ELMAG® 24-Monats-Garantie

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

Von der 24-Monats-Garantie sind ausgeschlossen:

+ Maschinenteile und Zubehdr mit normaler Abnutzung,

+ Verschleifteile und Betriebsmittel,

+ Schaden durch unsachgemapen Gebrauch oder durch
unbefugten Eingriff (Umbau),

+ Schaden durch ein unabwendbares Ereignis (hdhere
Gewalt).

Bitte wenden Sie sich bei Fragen zur ELMAG® 24-Mo-
nats-Garantie an unseren Kundendienst.
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2 Produktibersicht

e ‘,,...°‘ 5 LMAG
5 MFB 45 TGV

Rechts

Ubersicht:

S = Sicherheitseinrichtung oder -bauteil,
taqglich bei Inbetriebnahme prifen

Bl NOT-AUS-Taster 'S

Ausschalten der Maschine bei Gefahr.

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

O NOT-AUS-Taster taglich bei der Inbetriebnahme auf
Funktion prufen.

b al; 19

Stopptaster O 'S
Normales Ausschalten der Maschine.

O Ausschaltfunktion taglich bei der Inbetriebnahme
auf Funktion prifen.

Betriebslampe Power S

Nach dem Einschalten der Stromversorgung ist die
Betrieblampe beleuchtet. Falls sie unbeleuchtet bleibt,
mussen durch einen Elektrofachmann die Netzzulei-
tung, die Maschinensicherung und die Betriebslampe
auf Funktion geprift werden.
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B Motorstufenschalter 1/Il

ACHTUNG!
Getriebebeschadigung mdglich! Vor Drehzahlwechsel
Spindelstillstand abwarten!

Vorwahlschalter flr zwei Motorleistungsstufen.

In Kombination mit den Getriebestellhebeln 5 und 6
sind folgende Drehzahlen einstellbar:

Leistungsstufe | (850 Watt):
75/180/280/600/1000/1600 UpM

Leistungsstufe Il (1100 Watt):
150/360/560/1200/2000/3200 UpM

Getriebestellhebel H/L

ACHTUNG!
Getriebebeschadigung mdglich! Vor Drehzahlwechsel
Spindelstillstand abwarten!

Vorwahl des Spindeldrehzahlbereichs H (High, hoch)
oder L (Low, niedrig) entsprechend Drehzahltabelle 7.

B Getriebestellhebel 1/2/3

ACHTUNG!
Getriebebeschadigung mdglich! Vor Drehzahlwechsel
Spindelstillstand abwarten!

Vorwahl des Spindeldrehzahlbereichs 1, 2 oder 3 ent-
sprechend der Angaben der Drehzahltabelle 7.
Drehzahltabelle

Auflistung der einstellbaren Spindeldrehzahlen und der
daflr erforderlichen Einstellungen des Motorstufen-
schalters 4 und der Getriebestellhebel 5 und 6.

B Betriebsartenschalter

Vorwahlschalter fir folgende Betriebsarten bzw.
Schaltstellungen:

» Bohren/Frasen fur normales Bohren oder Frasen mit
manuellem oder automatischem Vorschub,

* Gewinde fur Gewindeschneiden und

- Stop flr das Ausschalten der Betriebsart / neutrale
Schaltstellung.

Bl Drehrichtungstaster Rechts
ACHTUNG! Vor dem Einschalten

« festen Sitz von Werkstick und Werkzeug prifen,
+ Spannwerkzeug entfernen und Spritzschutz schlief3en,
+ Abstand halten und Gefahrenbereich visuell prifen.

Starttaster flr das Einschalten der Maschinenspindel,
Drehrichtung nach Rechts (im Uhrzeigersinn).

[ Drehrichtungstaster Links

ACHTUNG! Vor dem Einschalten

« festen Sitz von Werkstlck und Werkzeug prifen,
« Spannwerkzeug entfernen und Spritzschutz schlief3en,
« Abstand halten und Gefahrenbereich visuell prifen.

Starttaster flr das Einschalten der Maschinenspindel,
Drehrichtung nach Links (gegen Uhrzeigersinn).

[E Bohrtiefenskala / Bohrtiefeneinsteller

Anzeige / mechanische Einstellung des Pinolenwegs
bzw. der Bohrtiefe in mm und inch.

Zweifach-Bedienhebel / Automatikvorschubhebel

GEFAHR!

Unerwarteter Vorschubanlauf méglich! Wenn der
Bedienhebel 12 und die Schaltgriffe 18 und 19 einge-
schaltet sind, wird der Automatikvorschub gestartet!

O Um einen unerwarteten Vorschubanlauf zu vermei-
den, den Bedienhebel 12 ausschalten und mittels Fi-
xierung 13 sichern oder Schaltgriff 18 ausschalten!

Doppelfunktion des Zweifach-Bedienhebels:

+ Pinolenvorschubhebel fir manuelle Bohrarbeiten:
Die Pinole wird durch Linksdrehung in Richtung
des Arbeitstisches bewegt. Die Rickstellung erfolgt
durch Rechtsdrehung bzw. automatisch (Federruck-
stellung).

« Automatikvorschubhebel mit Ein- und Ausschaltfunktion:
Mit dem Zweifach-Bedienhebel kann der Automatik-
vorschub ein- und ausgeschaltet werden.

Einschalten des Automatikvorschubs:

O Schaltgriffe 18 und 19 einschalten.
O zweifach-Bedienhebel nach aufen (nach rechts)
ziehen.

Ausschalten des Automatikvorschubs:

O Zweifach-Bedienhebel nach innen (nach links)
dricken.
O Schaltgriffe 18 und 19 ausschalten.

Sichern des Zweifach-Bedienhebels:
O Siehe 13.

Bedienhebel-Fixierung

Stellschraube zur Fixierung des Zweifach-Bedienhe-
bels. Um ein ungewolltes Einschalten des Automatik-
vorschubs zu verhindern, kann der Zweifach-Bedienhe-
bel gesichert werden:

O zZweifach-Bedienhebel nach innen driicken und mit
der Bedienhebel-Fixierung sichern.
Bedienhebel-Skalenring

Anzeige des Pinolenwegs bzw. der Bohrtiefe. Der Ska-
lenring kann auf einen beliebigen Indexwert oder auf
Null gedreht werden und wird mit Skalenring-Fixierung
15 fixiert.

Skalenring-Fixierung

Skalenring-Fixierung fir Bohrtiefen-Einstellung.

Skalenring fixieren: Rechtsdrehung
Skalenring I6sen: Linksdrehung
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[ Pinolen-Klemmhebel 'S

Klemmhebel flr das Fixieren der Spindelhdhe beim Ein-
stellen der Bohrtiefenautomatik und beim Langs- oder
Querfrasen. Fixiert die Héhenposition des Frasers.

O Vor Inbetriebnahme Klemmwirkung prifen.

Préazisions-Mikrovorschub

Mikrovorschub-Handrad fir prazise Frastiefeneinstel-
lung.

Pinole abwarts: Handrad Rechtsdrehung
Pinole aufwarts: Handrad Linksdrehung

[B Pinolen-Automatikvorschub ON/OFF

GEFAHR!

Unerwarteter Vorschubanlauf méglich! Wenn der
Bedienhebel 12 und der Schaltgriff 19 eingeschaltet
sind, wird in Schaltstellung ON der Automatikvorschub
gestartet!

O Um einen unerwarteten Vorschubanlauf zu vermei-
den, den Bedienhebel 12 ausschalten und mittels Fi-
xierung 13 sichern oder Schaltgriff 19 ausschalten!

Schaltgriff zur Aktivierung/Deaktivierung des Pinolen-
Automatikvorschubs.

Schaltstellung OFF:
Der Pinolen-Automatikvorschub ist deaktiviert.

Schaltstellung ON:

Der Pinolen-Automatikvorschub ist aktiviert und kann
nach Einstellen einer Vorschubgeschwindigkeit mittels
Bedienhebel 12 ein- und ausgeschaltet werden.

[B Vorschubgeschwindigkeit OFF/0,10/0,18/0,26

GEFAHR!

Unerwarteter Vorschubanlauf méglich! Wenn der Be-
dienhebel 12 und der Schaltgriff 18 eingeschaltet sind,
wird in den Schaltstellungen 0,10, 0,18 oder 0,26 der
Automatikvorschub gestartet!

O Um einen unerwarteten Vorschubanlauf zu vermei-
den, den Bedienhebel 12 ausschalten und mittels Fi-
xierung 13 sichern oder Schaltgriff 18 ausschalten!

ACHTUNG!
Getriebebeschadigung mdglich! Vor Vorschubwechsel
Spindelstillstand abwarten!

Schaltgriff fur Einstellung der Pinolen-Vorschubge-
schwindigkeit und das Ausschalten der Pinolen-Vor-
schubautomatik.

Schaltstellung OFF:
Der Pinolen-Automatikvorschub ist ausgeschaltet.

Schaltstellungen 0,10, 0,18 bzw. 0,26 mm/U:
Einstellung der Vorschubgeschwindigkeit auf 0,10,
0,18 bzw. 0,26 mm pro Spindelumdrehung.

B8 Anzugsspindelabdeckung 'S

Schutz vor Zugriff auf rotierende Maschinenteile.
Die Anzugsspindelabdeckung muss wahrend des
Normalbetriebs montiert sein.

Anzugsspindel 'S

WARNUNG!

Bei Nichtverwendung besteht die Gefahr des L&sens ei-
nes ungenlgend fixierten Frasers! Nur Fraswerkzeuge

mit Anzugsgewinde verwenden! Fraswerkzeuge immer
mit Anzugsspindel sichern!

Anzugsspindel mit AuBengewinde M16 flr das Fixieren
von Werkzeugen mit Anzugsgewinde.

O Vor Inbetriebnahme festen Sitz des Frasers / der
Anzugsspindel prifen.

Maschinenspindel / Pinole

Spindelaufnahme Morsekonus MK 4, Pinolenhub max.
120 mm, Pinolenabstand zum Tisch 25 - 475 mm.

Verstellbarer Spritzschutz 'S

Spritzschutz / Schutz vor Spanen / Schutz vor Zugriff
auf rotierende Teile.

O Vor Inbetriebnahme korrekte Position der Schutz-
abdeckung prifen.

Maschinenkopf Hoheneinstellung Handrad

Handrad fir die Einstellung des Maschinenkopfs in der
Vertikalachse (Z-Achse) zur Anpassung der Maschine
an die Werkstickshdhe. Maschinenkopfhub max. 450
mm.

Vor Héheneinstellung Fixierhebel 25 der Héhenein-
stellung 6ffnen.

Maschinenkopf anheben: Rechtsdrehung.
Maschinenkopf absenken: Linksdrehung.

Nach Hoheneinstellung Fixierhebel 25 schliefen.

(L 2 I B o R

Fir beste Frasergebnisse sollte sich die Pinole
mdoglichst weit im Maschinenkopf befinden. Maschi-
nenkopf, Pinole und die nicht bendtigte Maschinen-
tischachse fixieren.

Hoéheneinstellung-Fixierhebel 'S

Klemmhebel flr das Fixieren der eingestellten Maschi-
nenkopfhdhe.

OO Vor Inbetriebnahme Klemmwirkung beider Fixier-
hebel prifen.

Schwenkposition-Fixiermuttern S

WARNUNG! Mangelhaft fixierter Maschinenkopf!

Nach dem L&sen der Fixiermuttern ist der Maschinen-
kopf frei drehbar - unerwartete Eigendrehung mdoglich!

Maschinenkopf daher mittels Seilzug oder durch eine
zweite Person sichern, solange die Fixiermuttern geldst
sind!
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Haltemuttern der Schwenkposition des Maschinenkopfs.
OO Vor Inbetriebnahme Fixierung prifen.

Der Maschinenkopf ist - alternativ zur Verwendung
eines Drehtisches (Sonderzubehér) - nach links oder
rechts ausschwenkbar und ermdglicht das Frasen und
Bohren in beliebig einstellbarem Winkel (Schwenkwin-
kel max. + 90°).

Schwenkposition-Winkelskala

Anzeige des Schwenkwinkels in Grad.

Spindelgetriebe Oleinfiillschraube
Empfohlene Getriebedlklasse SAE 68.

Spindelgetriebe Olschauglas

T&glich vor Inbetriebnahme Olfiillstand visuell priifen,
ggf. Getriebedl SAE 68 auffillen.

Getriebedlwechsel:

« Ol-Erstaustausch nach ca. 1 Monat Betriebsdauer
+ Anschliefend Austauschintervall 1 Jahr
Spindelgetriebe Olablassschraube
Olablassschraube an der Unterseite des Getriebege-
hauses.

Schmiernippel Vorschubgetriebe

* Schmierintervall 1 Monat

Maschinentisch

In den Horizontalachsen X und Y mittels Handradern be-
wegbarer Kreuztisch mit drei T-Nuten, T-Nutbreite 14 mm.

Maschinentischflache 800 x 240 mm
Maschinentischweg 550 x 200 mm
KihImittelriicklauf

Anschluss eines optional erhdltlichen Kihimittel-
systems maéglich.

Maschinentisch Langsvorschub Handrad

Zwei Handrader an den Langsseiten des Maschinen-
tisches fir die Maschinentisch-Langsbewegung (X-
Achse).

Handradkupplung

Die Handrdder des Maschinentisches sind durch Zug-
bzw. Druckbewegung aus- bzw. einkuppelbar.

Langsvorschub-Skalenring

Langsskala (X-Achse)

Anzeige der Langsposition in mm.

Langsanschlag
Langsanschlag Stellelemente

Zwei verstellbare Stellelemente an der Frontseite des
Maschinentisches fir die Einstellung exakter Vorschub-
begrenzungen.

Langsvorschub-Fixierhebel

Klemmhebel fiir das Fixieren des Maschinentisches in
der X-Achse.

Langsfiihrung-Einstellelement

Einstellschraube zur Reduzierung oder Erweiterung
der Langsfihrungstoleranz.

Maschinentisch Quervorschub Handrad

Handrad an der Frontseite der Maschinenbasis fir die
Maschinentisch-Querbewegung (Y-Achse).
Quervorschub-Fixierhebel

Klemmhebel fir das Fixieren des Maschinentisches in
der Y-Achse.

Querfihrung-Einstellelement

Einstellschraube zur Reduzierung oder Erweiterung
der Querfihrungstoleranz.

Maschinenbasis

Maschinenbasis mit vier Aufnahmebohrungen.

Empfehlung:
Aufbau der Maschine auf Maschinenstander fir MFB
45 TGV, Best.Nr. 82110 3 (siehe Anhang Zubehdor).

Fixierung der Maschine / des Maschinenstanders mit-
tels Spannschrauben oder Zugankern erforderlich.

Antriebsmotor 400 V, 50 - 60 Hz, 800/1100 W

Sicherungen 'S

Uberstrom-Sicherung im Schaltkasten.

O Elektrowartung und Sicherungsaustausch nur durch
Elektro-Fachpersonal.

Schaltschrankabdeckung S

Schutz vor Zugriff auf Elektrobauteile. Muss wahrend
des Normalbetriebs geschlossen sein.

O Sichtprtfung vor Inbetriebnahme.

Offnen nur durch Elektro-Fachpersonal.

Faltenbalg-Schutzabdeckung S
Schutz vor Zugriff auf Klemmstellen.

O Sichtprtfung vor Inbetriebnahme.
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3 Transport 3.3 Transport mit Gabelstapler
WARNUNG! O Maschinenverpackung entfernen.
Schwebende oder ungesicherte Last! O Maschine mittels Sicherungsgurt gegen Kippen
sichern.

« Vor dem Transport der Maschine: Transport-
mittel und Hebezeug auf ausreichende Tra- . . .
gekraft prifen. Geeignete Transportmittel 3.4 PrUfunqen bei An“eferung

sind ein Hallenkran oder ein Gabelstapler. ) . . .
O Maschine und Zubehor bei Ubernahme auf Vollstan-

digkeit und auf Transportschaden prifen.
O Ggf. Transportschaden fotografieren.

3.1 Maschinenabmessunqen O Transportschaden auf Frachtschein vermerken und
Fa. ELMAG® verstandigen.

Lange x Breite mm 1.300 x 1.000 3 5 Laqerunq

Hohe mm 1,500 ‘

Gewicht kg 278 .

Versandgewicht kg 308 O Maschine trocken lagern.

O Maschine mit Staubschutz abdecken.
3.2 Transport mit Hallenkran

Maschinenverpackung entfernen.

Gepriftes Hebezeug mit Sicherheits-Kranhaken
und geprifte Hebegurte verwenden.

Hebegurte an den Anschlagpunkten der Maschine
befestigen.

Maschine gegen Kippen sichern.

Lack durch Beilage von Stoff schiitzen.

OoO O OO

O Maschine erst anheben, wenn der Transportweg
und der Aufstellungsort frei sind.

O Abstand halten und Maschine langsam anheben.

O Nicht unter die schwebende Last gehen.

12
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4 Montage

4.1 Aufstellungsort

Umgebungsbedingungen
Temperatur °C 5-40
Luftfeuchtigkeit % 20-90

VORSICHT!
Sicherheitsrisiken am Aufstellungsort!

Der Aufstellungsort der Maschine

» muss den nationalen Arbeitsschutznormen
und -gesetzen entsprechen,

» muss trocken, normaltemperiert und im Be-
reich der Maschine gut beleuchtet sein und

» muss frei sein von offenen, brennbaren Ga-
sen oder Flussigkeiten.

2 Beim Frdsen und Bohren entweichen
geringfligige Mengen von metallhaltigen
Kihimittelddmpfen. Auf das Erfordernis
einer ausreichenden Arbeitsplatzliftung
wird hingewiesen.

GEFAHR!
Unbefugte Personen am Aufstellungsort!

» Der Aufstellungsort der Maschine muss ge-
gen unbefugtes Betreten abgesichert sein.
« Sicherheitsdistanz zur Maschine beachten.

WARNUNG!
Gefahrliche Spannung!

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

> @p

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

O Maschine abseits von Staub, Schwingungen oder
hohe elektromagnetische Strahlung verursachenden
Maschinen, wie Schleifmaschinen, Pressen, Stanzen,
Hobelmaschinen, Laserschweifgerate etc. aufstellen.

O Bei Aufstellung der Maschine in der Nahe einer Pres-
se oder Stanze kann die Errichtung einer Schwin-
gungsisolierung zum Untergrund erforderlich sein.

4.2 Aufstellung

WARNUNG!
A Kippgefahr der unbefestigten Maschine!

* Maschine bzw. Maschine und Maschinenstan-
der mittels Spannschrauben sichern!

Die Maschine kann auf einer Werkbank oder auf einem
ausreichend dimensionierten, stabilen Arbeitstisch
montiert werden.

Empfehlung:
Aufbau der Maschine auf Maschinenstander fir MFB
45 TGV, Best.Nr. 82110 3 (siehe Anhang Zubehor).

Fdr eine Fixierung der Maschine mittels Spannschrau-
ben sind 4 Bohrungen erforderlich.

O Lochbild direkt an der Maschinenbasis abmessen.
O Maschine positionieren und mittels Maschinenwas-
serwaage (Sonderzubehdr) in beiden Richtungen
waagerecht ausrichten.

Unebenheiten mittels Beilagscheiben ausgleichen.
Maschine mit Spannmuttern fixieren.

Ausrichtung der Maschine erneut prifen

- nach 24 Stunden,

- nach dem ersten Monat,

- bei jeder Jahreswartung.

oono
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4.3 Entkonservieren

ACHTUNG!

Keine aggressiven Lésungsmittel wie Farbver-
dinnungsmittel, Nitro, Trichlorathylen oder
Benzin verwenden - Beschadigung von
Lackoberflachen méglich!

Werkzeuge, Hilfs- und Betriebsmittel

Entkonservierungsmittel (Kaltreiniger) [
Diesel oder Kerosin alternativ
Reinigungsticher )

O Korrosionsgeschitzte Teile mittels Entkonservie-
rungsmittel, Kerosin oder Diesel reinigen.

O Blanke Maschinenteile und Flihrungsbahnen mit
Maschinendl eindlen.

4.4 Eindlen / Einfetten

Maschinendl SAE 20W-40 ®
Getriebefett °
Oltuch, Pinsel °

O Blanke Maschinenteile und Fihrungsbahnen mit
Maschinendl SAE 20W-40 eindlen.

O Alle anderen beweglichen Maschinenteile auf aus-
reichende Schmierung priifen und ggf. eindlen.

4.5 Schmieren
ACHTUNG! Fehlende Schmierung!
A Beschadigung der Maschine mdglich!

O Schmierintervalle einhalten!

O Maschine vor Erstinbetriebnahme schmieren.

2 Schmierstellen und -intervalle sind im Wartungs-
plan verzeichnet, siehe Kapitel Wartung.

4.6 Olstand priifen

ACHTUNG! Zu geringer Olstand!
A Getriebebeschadigung mdoglich!

[0 Getriebedlstand tdglich vor Inbetriebnahme

prifen!
Werkzeuge, Hilfs- und Betriebsmittel
Getriebedl SAE 68 °
Oltrichter und Oltuch °

O Fillstand des Spindelgetriebes am Olschauglas 29
prufen.

2 Mindestflllstand: Der Fllstand muss bis zur
Schauglasmarkierung reichen bzw. 3/4 des
Schauglases bedecken.

O Ggf. an der Oleinfiillschraube 28 Getriebed! auffiil-
len. Getriebedl SAE 68 verwenden.
O Vorschubgetriebe am Schmiernippel 31 schmieren.

4.6.1 Ol-Erstaustausch

Spindelgetriebe 1 Monat

O Erstaustausch: Getriebedl nach oben angefiihrter
Betriebsdauer austauschen.

O Spater Austauschintervall gem. Wartungsplan ein-
halten.
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4.7 Elektrischer Anschluss

WARNUNG!
Gefahrliche Spannung!

+ Vor Netzanschluss / Elektroinstallation
Betriebsschalter der Maschine ausschalten,
um ein unbeabsichtigtes Ingangsetzen zu
vermeiden.

* Montage einer Netzanschlussleitung nur
durch Elektro-Fachpersonal. Der Elektroan-
schluss und die Erdung der Maschine sind
normgerecht auszufihren.

Nach Netzanschluss

« korrekte Funktion der Sicherheitseinrichtun-
gen (z.B. NOT-AUS) und Schalter prufen,
» korrekte Drehrichtung prifen.

4.7.1 Montage einer Netzanschlussleitung

O Netzspannung mit den Angaben auf dem Typen-
schild vergleichen. Die Maschine ist fir eine Strom-
versorgung von 400 V, 50-60 Hz ausgerdstet.

O Netzanschlussleitung so verlegen, dass die Leitung

nicht beschadigt werden kann und dass keine Stol-

perstelle entsteht.

Netzleitungen gem. Schaltplan an den Phasen L1,

L2 und L3 anschlief3en.

Erdungsleitung gem. Schaltplan an der Phase PE

anschlief3en.

Alle Schutzabdeckungen schlief3en.

OO o O

Bei Herstellung eines Steckanschlusses genormte
CEE-Schutzstecker mit Schutzkontakt verwenden.

4.7.2 Schaltplan

Maschinenschaltplan siehe Ersatzteilliste.

4.7.3 Funktionsprifung durch Elektriker

O Vor Einschalten des Netz-Hauptschalters alle
Schutzabdeckungen schliefen.

O Netz-Hauptschalter einschalten.
Die Betriebslampe 3 muss leuchten.

[ELMAG |
MFB 45 TGV

4.7.3.1 Drehrichtung priifen

O Motorstufenschalter 4 auf Leistungsstufe | einstel-
len.

O Getriebestellhebel 5 und 6 auf niedrigste Drehzahl
einstellen.

0 VORSICHT! Vor dem Einschalten prufen, dass die
Maschinenspindel frei ist.

O Spindelantrieb durch Betatigen des Drehrichtungs-
tasters 9 einschalten. Die Maschinenspindel muss
nach rechts drehen (im Uhrzeigersinn).

Bei falscher Drehrichtung:

Vorgeschalteten Stromverteiler ausschalten und
sichern.

Klemmenkasten des Motors 6ffnen.

Phasenwechsel gem. Anschlussdiagramm durchfih-
ren.

Klemmenkasten schlief3en.

Anschliefend erneut Drehrichtung prifen.

oo oo O

4.7.3.2 NOT-AUS-Taster priifen

O Bei laufender Maschinenspindel NOT-AUS-Taster 1
betatigen. Alle Maschinenantriebe werden sofort
ausgeschaltet.

Vorsicht! Die Stromversorgung der Maschine wird
nicht unterbrochen!

O Anschliefend Tasterkopf durch Drehung I&sen.

4.7.3.3 Probelauf durchfiihren

ACHTUNG!
Hoher Verschleip bei vorzeitiger Hochstleistung!

+ Drehzahlgeschwindigkeiten Giber 600 UpM
erst nach ca. sechs Stunden Getriebelaufzeit
verwenden!

O Kurze Probeldufe auf allen Schalt- und Leistungs-
stufen bis max. 600 UpM durchfihren.

O Jeweils 15-minltigen Probelauf in beiden Drehrich-
tungen durchfihren.

O Schrittweise alle Schalter auf Funktion prifen.
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Inbetriebnahme

WARNUNG!
Inbetriebnahme ohne Funktionsprifung!

Die Maschine darf nur in technisch einwand-
freiem Zustand betrieben werden.

+ Arbeitsumgebung frei zuganglich und sauber
halten. Unordnung im Arbeitsbereich kann
Unfalle zur Folge haben.

+ Vor Aufnahme des normalen Maschinenbe-
triebs Funktionsprifung durchfihren.

+ Schaden oder Stérungen der Maschine sofort
melden und fachgerecht beheben lassen.

5.1 Werkzeug und Zubehor

WARNUNG!
Defektes Werkzeug und Zubehor!

Defektes oder ungeeignetes Werkzeug und
Zubehor kann Verletzungen oder Materialscha-
den verursachen.

Werkzeug und Zubehdr

+ nur bis zu deren Einsatzgrenzen verwenden
und nicht Uberlasten,

+ regelmapig auf ordnungsgemapen Zustand
und Funktion prifen. Auf Abnutzung und
Bruchstellen, korrekte Montage und Rund-
lauf achten,

+ vor unbefugtem Zugriff gesichert verwahren.

+ Rechtzeitig Wartungsarbeiten durchfihren
(Werkzeugschmierung, Messerwechsel etc.).

5.2 Serienausstattung

Schnellspannbohrfutter B 18, 1 - 16 mm
Kegeldorn MK 4 /B 18,IGM16
Reduzierhiilse MK 4 / MK 3
Reduzierhiilse MK 4 / MK 2
Anzugsspindel M16

Werkzeugsatz

Betriebsanleitung / CE

5.3 Zubeho6r/Sonderzubehor

Infos Uber ELMAG® Qualitatszubehdr finden Sie in die-
ser Betriebsanleitung, im ELMAG®-Prospekt fir Metall-
bearbeitung, bei Ihrem Fachhandler sowie im ELMAG®-
Online-Shop auf www.elmag.at.

5.3.1 Einsetzbare Werkzeuge

Werkzeugaufnahme der Maschine:
+ Spindelaufnahme Morsekonus MK 4
+ Anzugsspindel mit AuBengewinde M16

Je nach Bedarf sind daher folgende Werkzeuge
einsetzbar:

Kegeldorn mit Anzugsge-
winde MK 4 /B 18,IGM16
(Standardzubehor):

« Bohrfutter-Fixierung

+ Morsekegelschaft MK 4

+ Bohrfutter-Einsteckzap-
fenB18 ‘

+ Anzugsgewinde M16

Schnellspannbohrfutter B 18
(Standardzubehor):

« Bohrfutter fur Spiralboh-
rer®1-16mm

+ Montage auf Kegeldorn

+ Aufnahmekonus B18

Zahnkranzbohrfutter B 18
(Sonderzubehdr):

« Bohrfutter fur Spiralboh-
rer®1-16mm

+ Montage auf Kegeldorn

+ Aufnahmekonus B18

+ Sehr hohe Spannkraft

HSS-Bohrer mit Rundschaft
(Sonderzubehor):

Aufnahme

—
=<
==

* in ein Bohrfutter,

+ in eine Spannzange oder

 in eine direktspannende
Spannzange.
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HSS-Bohrer mit Morseke- > Schaftfraser

gelschaft (Sonderzubehor): 13 (Sonderzubehdr): E
+ Morsekegelschaft MK 4 || Aufnahme in '?
+ Aufnahme in die Maschi-

+ Spannzange oder
+ Spannzange
Eine Anpassung mittels direktspannend
Reduzierhtilse MK 4 / MK
3 oder MK 4 / MK 2 ist nur
fir Bohrwerkzeuge zulas-
sig (Standardzubehdr).

nenspindel

Spezialwerkzeuge wie
Universal-Ausdreh-Set,
Gewindeschneidapparat
etc. (Sonderzubehdor)

Kombi-Aufsteckfrasdorn
(Sonderzubehor):

« FUr Fraser mit Langs-
und Quernut, DIN 1387

+ Morsekegelschaft MK 4

+ Anzugsgewinde M16

+ Mit Fraser-Schraubfixie-
rung

P

(o —— ¥ o

-

Eck- und Planfraser
(Sonderzubehor):

» Passend zu Kombi-Auf-
steckfrasdorn

Spannzangenaufnahme
mit Spannzange
(Sonderzubehor-Sets):

+ Aufnahme von Bohr-,
Fras- und Spezialwerk-
zeugen mit Rundschaft

* Morsekegelschaft MK 4

* Anzugsgewinde M16

Spannzangen
direktspannend
(Sonderzubehor):

+ Aufnahme von Bohr-,
Fras- und Spezialwerk-
zeugen mit Rundschaft

+ Morsekegelschaft MK 4

+ Anzugsgewinde M16
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5.3.2 Werkzeugmontage

A\

=

WARNUNG!
Mangelhaft fixiertes Werkzeug!

Ein ungentigend fixiertes Werkzeug kann sich
aus der Maschinenspindel I6sen und heraus-
geschleudert werden!

» Nur Fraswerkzeuge mit Anzugsgewinde ver-
wenden / mittels Anzugsspindel sichern.

+ Vor Werkzeugmontage Morsekonus der Ma-
schinenspindel mittels Kegelwischer reinigen.

+ Werkzeugschaft reinigen.

+ Festen Sitz des Werkzeugs bei ausgeschalte-
ter Maschine prifen.

Die Maschinenspindel und der Morsekegel des
Werkzeugs sollten bei der Montage annahernd die
gleiche Temperatur haben. Bei groper Temperatur-
differenz kann ein Schrumpfeffekt auftreten, der
das spatere Losen des Werkzeugs erschwert.
Daher vor Werkzeugsmontage fiir 5 - 10 Minuten
Temperaturausgleich abwarten.

oo O 0O

Netz-Hauptschalter ausschalten oder Netzstecker
ziehen.

Morsekonus der Maschinenspindel 22 mittels
Kegelwischer reinigen.

Morsekegel des Werkzeugs reinigen.

Werkzeug in die Maschinenspindel einfiihren und
mit einem kurzen Schlag zentrieren.

Werkzeuge mit Anzugsgewinde:

O
O
O

O

Anzugsspindelabdeckung 20 demontieren.
Anzugsspindel 21 in das Werkzeug einschrauben.
Maschinenspindel mit Gabelschlissel festhalten und
Anzugsspindel mittels Gabelschlissel festziehen.
Anzugsspindelabdeckung 20 montieren.

5.3.3 Werkzeugdemontage

O

O
O

Netz-Hauptschalter ausschalten oder Netzstecker
ziehen.

Anzugsspindelabdeckung 20 demontieren.
Maschinenspindel mit Gabelschlissel festhalten und
Anzugsspindel mittels Gabelschllssel 2 - 3
Umdrehungen I6sen - noch nicht vollstandig [6sen, um
das Gewinde nicht zu beschadigen.

Falls das Werkzeug noch nicht geldst ist, mittels Gum-
mihammer einen kurzen Schlag auf die Anzugsspindel
ausfihren.

Wenn das Werkzeug geldst ist, Anzugsspindel
mittels Gabelschlissel vollstandig I6sen.
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5.4 Maschinenkopfhéhe einstellen 5.5 Maschinenkopfwinkel einstellen

Der Maschinenkopf ist - alternativ zur Verwendung

O O oOo

eines Drehtisches (Sonderzubehdr) - nach links oder
rechts ausschwenkbar und ermdéglicht das Frasen und
Bohren in beliebig einstellbarem Winkel (Schwenkwin-
kel max. = 90°).

Fixierhebel 25 der H6henverstellung I6sen.

Fir das Anheben des Maschinenkopfes Handrad 24

nach rechts drehen (im Uhrzeigersinn).

Fir das Absenken des Maschinenkopfes Handrad

24 nach links drehen (gegen Uhrzeigersinn).

Nach Erreichen der gewlinschten Maschinenkopf- A \L’J\’:q?;:ggle?\!d fixierter Maschinenkopf!

hohe Fixierhebel 25 festziehen. ’
Nach dem L&sen der Fixiermuttern ist der Ma-

Fir beste Frasergebnisse sollte sich die Pinole schinenkopf frei drehbar - unerwartete Eigen-

maoglichst weit im Maschinenkopf befinden. drehung maoglich!

Maschinenkopf, Pinole und die nicht bendtigte

Maschinentischachse fixieren. O Maschinenkopf mittels Seilzug oder durch

eine zweite Person sichern.

O Schwenkposition-Fixier-
muttern 26 I6sen.

O Schwenkposition-
Winkelskala 27 ablesen
und Maschinenkopfin ..
die gewiinschte Positi- | @ ‘f.m.mv

on schwenken. €<
O Fixiermuttern 26
anziehen.
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6 Betatigen

Einstellarbeiten wie Ldngs- und Quervorschub des
Maschinentisches siehe MaschinenUlbersicht.

6.1 Tagliche Funktionspriifung

Tagliche Sicherheits- und Funktionsprifung:

O Arbeitsumgebung auf freien Zugang prifen,
ggf. aufraumen.

O Maschine auf Sauberkeit prifen, ggf. reinigen,
verschiittetes Ol oder Kiihimittel entfernen.

O Sicht- bzw. Funktionsprifung der Sicherheitsein-
richntungen durchflihren. Diese sind in der Maschi-
nendbersicht mit einem S markiert.

oo

Fihrungsbahnen der Maschine auf ausreichende
Schmierung prifen. Ggf. Schmierung mit Maschi-
nendl durchfihren.

Getriebedlstand prifen, ggf. nachfillen.

Festen Sitz des Werkzeugs prufen.

Festen Sitz des Werksticks prufen.
Spannwerkzeuge abziehen.

Schutzbekleidung prifen und verwenden.

Nach dem Einschalten der Maschine Funktion des
Not-Aus-Tasters prifen.

Ooooooo

6.2 Werkstlck einspannen

GEFAHR!
Handgeflhrtes Werkstick!

Die Bearbeitung eines handgefiihrten Werk-
stlicks kann schwerste Verletzungen verursa-
chen und ist daher verboten!

« Flr das Einspannen von Werksticken immer

Maschinenschraubstock oder Original-Spann-

vorrichtungen verwenden.

+ Festen Sitz des Werksttcks, des Maschinen-
schraubstocks und der Spannvorrichtungen
bei ausgeschalteter Maschine prifen.

GEFAHR!
Spannschlissel nicht entfernt!

» Nach dem Einspannen bzw. Ausspannen
Spannschlissel entfernen.

6.3 Drehzahl einstellen

ACHTUNG!
A Drehzahldnderung bei laufendem Getriebe!

Eine Drehzahlanderung bei noch laufendem Ge-
triebe kann einen Getriebeschaden verursachen.

» Drehzahlanderung nur bei stillstehender
Maschine durchfihren.

Wartungsplan prifen, ggf. Schmierung durchfihren.

O Vor der Bearbeitung
festen Sitz des Maschi-
nenschraubstocks / des
Spannwerkzeugs und
des Werkstlicks prifen.

O Lose Spannhebel oder
Spannschlissel entfer-
nen.

O

O

O

I”””E"l

| Getrmoest

Drehzahl und dafiir erforderliche Einstellungen von
Drehzahltabelle 7 ablesen.
Leistungsstufe | oder Il mit Schalter 4 einstellen.

In Kombination mit den Getriebestellhebeln 5 und 6
sind folgende Drehzahlen einstellbar:

Leistungsstufe | (850 Watt):
75/180/280/600/1000/1600 UpM

Leistungsstufe Il (1100 Watt):
150/360/560/1200/2000/3200 UpM

Getriebestellhebel 5 und 6 einstellen.

20
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6.3.1 Frasdrehzahl festlegen

ACHTUNG!
A Falsche Drehzahl - Vorzeitige Abnutzung!

Falls die erforderliche Drehzahl nicht bekannt
ist, kann zu deren Bestimmung ein vereinfach-
tes Verfahren herangezogen werden:

1. Schnittgeschwindigkeits-Richtwert bestimmen,
2. Drehzahl-Richtwert bestimmen.

6.3.1.1 Schnittgeschwindigkeits-Richtwerte
Der Schnittgeschwindigkeits-Richtwert hangt vom

Werkstoff des Werkstliicks und vom Frasertyp bzw.
-werkstoff ab.

Schnittgeschwindigkeits-Richtwerte fiir Fraser in m/min
Werkzeug Stahl
m/min

Aluminium
m/min

Grauguss

m/min

Walzen-/Walzenstirnfraser 10-25 10-22 150 - 350
Formfraser 15-24 10-20 150 - 250
Messer Schnellarbeitsstahl 15-30 12-25 200- 300
Messer Hartmetall 100 - 200 30-100 300 - 400

6.3.1.2 Frasdrehzahl-Richtwerte

Der Frasdrehzahl-Richtwert hangt vom Werkstoff des
Werkstlcks, vom Frasertyp und -durchmesser ab.

Frasdrehzahl-Richtwerte fir Walzen-/Walzenstirnfréser in UpM

Fraserdurchmesser Stahl Grauguss Aluminium
10-25 m/min 10-22 m/min 150 - 350 m/min
UpM UpM UpM
35 mm 91-227 91-200 1365-3185
40 mm 80-199 80-175 1195 - 2790
45 mm 71-177 71-156 1062 - 2470
50 mm 64 -159 64-140 955 - 2230
55 mm 58-145 58-127 870-2027
60 mm 53 = 133 53-117 795 - 1860
65 mm 49-122 49-108 735-1715

Frasdrehzahl-Richtwerte fiir Formfraser in UpM

Fraserdurchmesser Stahl Grauguss Aluminium
15-24 m/min 10 -20 m/min 150 - 250 m/min
UpM UpM UpM
4 mm 1194 -1911 796 - 1592 11900 - 19000
5 mm 955-1529 637-1274 9550 - 15900
6 mm 796-1274 531-1062 7900 - 13200
8 mm 597 =955 398-796 5900 - 9900
10 mm 478 -764 318-637 4700 - 7900
12 mm 398-637 265-531 3900 - 6600
14 mm 341-546 227 - 455 3400 - 5600
16 mm 299 -478 1199/-398 2900 - 4900

6.3.2 Bohrdrehzahl Richtwerte

Bohrdrehzahl-Richtwerte fliir HSS-Spiralbohrer in UpM

Bohrerdurchmesser Stahl Baustahl
bis 600 N/mm? bis 900 N/mm?2
Drehzahl = Vorschub | Drehzahl @ Vorschub

UpM mm/U UpM mm/U
2 mm 5600 0,04 3150 0,032
3 mm 3550 0,063 2000 0,05
4 mm 2800 0,08 1600 0,063
5 mm 2240 0,10 1250 0,08
6 mm 2000 0,125 1000 0,10
7 mm 1600 0,125 900 0,10
8 mm 1400 0,16 800 0,125
9 mm 1250 0,16 710 0,125
10 mm 1120 0,20 630 0,16

Bohrdrehzahl-Richtwerte fiir HSS-Spiralbohrer in UpM

Bohrerdurchmesser EEVSEL Nichtrostender Stahl
bis 1200 N/mm?2 bis 900 N/mm?2

Drehzahl = Vorschub | Drehzahl @ Vorschub
UpM mm/U UpM mm/U
2 mm 2500 0,032 2000 0,032
3 mm 1600 0,04 1250 0,05
4 mm 1250 0,05 1000 0,063
5 mm 1000 0,063 800 0,08
6 mm 800 0,08 630 0,10
7 mm 710 0,10 500 0,10
8 mm 630 0,10 500 0,125
9 mm 560 0,125 400 0,125
10 mm 500 0,125 400 0,16
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6.4 Betriebsart einstellen

R
q),ﬂiiw  ELMAEJ

e MFB45TGV

Waschine:

Betriebsarten der Maschine:

« Bohren/Fré&sen fur normales Bohren oder Frasen mit
manuellem oder automatischem Vorschub,
* Gewinde fir Gewindeschneiden.

O Betriebsart mit Vorwahlschalter 8 einstellen.

6.5 Spindelantrieb einschalten

A

GEFAHR!
Einschalten ohne Schutzmanahmen!

Vor dem Einschalten:

+ Festen Sitz von Werkstlck und Werkzeug
prifen.

+ Spannwerkzeug entfernen und Spritzschutz
schliefen.

« Augenschutz (Schutzbrille) aufsetzen.

+ Auf korrekte Kérperhaltung, sicheren Stand
und Gleichgewicht achten.

+ Abstand halten und Gefahrenbereich visuell
prifen.

+ Auf das Einschalten konzentrieren.

,F&‘

ELMAG|

MFB45TGV

' 0o

Die Drehrichtung der Maschinenspindel wird durch
Betatigen des Drehrichtungsschalters 9 (Rechts)
oder 10 (Links) ausgewahlt.

O Spindelantrieb durch Betatigen des Drehrichtungs-
schalters einschalten.

O Wahrend der Bearbeitung Werkstlick und Arbeits-
gang aufmerksam beobachten.

O Bei fehlender Konzentration oder Schwindelgefihl
Maschine sofort ausschalten.

A

GEFAHR!
Zugriff auf rotierende Teile!

» Solange die Maschine eingeschaltet ist, keine
Einstell- oder Umriistarbeiten vornehmen.

Vor dem Abmessen oder Ausspannen von
Werkstlicken und vor dem Verlassen der Ma-
schine:

* Maschine ausschalten. Abwarten, bis sie zum
Stillstand gekommen ist.

» Rotierende Teile nicht mit den Handen ab-
bremsen - Verletzungsgefahr!

VORSICHT!
Verletzungsrisiko durch Spane!

» Spane nicht mit der blofen Hand berthren!

+ Falls erforderlich, wahrend des laufenden Be-
triebs Spane mittels Spanehaken wegziehen.

» Nach dem Ausschalten dirfen Schutzhand-
schuhe verwendet werden. Spane mittels
Spanehaken entfernen, Maschine mittels
Burste und Pinsel sorgfaltig reinigen.

+ Maschinenumgebung reinigen / in Ordnung
halten.
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6.6 Ausschalten / NOT-AUS-Taster

GEFAHR!
A Vorzeitiges Losen des NOT-AUS-Tasters!

Der NOT-AUS-Taster wird bei Gefahr oder
Stérung zum Ausschalten der Maschine
verwendet. Er ist selbstsichernd und darf erst
nach Behebung der Gefahr oder Stérung durch
Drehung des Tasterknopfes geldst werden.

I ‘&‘

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

Gefahr oder Stoérung beheben lassen.

Prifen, ob die Gefahr oder Stérung behoben ist
und Einschalterlaubnis einholen.

Dann erst NOT-AUS Taster I6sen.

O oo 0O

6.7 Ausschalten
o !’&:‘

LMAG

‘) q MFB 45 TGV
R
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@ T

O Ausschalter 2 betatigen.

VORSICHT!
Maschinenspindel nicht mit den Handen ab-
bremsen - Verletzungsgefahr!

6.8 Vorschub manuell
9 ﬂ M;B45TGV

¥,

Ausschlieflich manueller Pinolenvorschub:

Pinolen-Automatikvorschub am Zweifach-Bedienhebel
12 ausschalten und Bedienhebel sichern:

O Bedienhebel 12 nach innen (nach links) dricken,
um den Automatikvorschub auszuschalten.

O Bedienhebel durch Drehen der Bedienhebel-Fixie-
rung 13 sichern, um ein unbeabsichtigtes Einschal-
ten des Automatikvorschubs zu vermeiden.

Zusatzlich kann der Automatikvorschub deaktiviert
werden:

O Schaltgriffe Pinolen-Automatikvorschub 18 und
Vorschubgeschwindigkeit 19 ausschalten (OFF).

O Pinole durch Linksdrehung des Zweifach-Bedienhe-
bels 12 nach unten bewegen.

> Die Rickstellung erfolgt durch Rechtsdrehung bzw.
automatisch (Federrickstellung).
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6.9 Vorschub manuell / Automatik

6.11 Bohrtiefenautomatik einstellen

M FB 45 TGV

.

L

9 e FB 45 TGV .I
“ y‘l

Die Maschine ermdglicht einen gemischten Betrieb zwi-
schen manuellem und automatischem Pinolenvorschub:

O Zweifach-Bedienhebel 12 nach innen (nach links)
dricken, um den Automatikvorschub zundchst
auszuschalten.

Vorschubgeschwindigkeit einstellen:

O Schaltgriff Vorschubgeschwindigkeit 19 auf ge-
wiinschte Vorschubgeschwindigkeit 0,10, 0,18 oder
0,26 mm/Umdrehung einstellen.

Automatikvorschub aktivieren:

O Schaltgriff Pinolen-Automatikvorschub 18
einschalten (ON).

Automatikvorschub einschalten:

O Bedienhebel-Fixierung 13 I6sen, um das Einschalten
des Automatikvorschubs zu ermdglichen.

O Zweifach-Bedienhebel 12 nach aupen (nach rechts)
ziehen, um den Automatikvorschub einzuschalten.

Ein- und Ausschalten des Automatikvorschubs:

O Der Automatikvorschub kann durch wechselweises
hin- und herschalten des Zweifach-Bedienhebels
ein- und ausgeschaltet werden.

6.10 Bohrtiefe einstellen

Die Bohrtiefe ist einstellbar

+ an der Bohrtiefenskala / Bohrtiefeneinstellung 11,
« am Bedienhebel-Skalenring 14, siehe ,,6.11 Bohrtie-
fenautomatik einstellen™.

Die Maschine ermdglicht die Einstellung einer gleich-
mapig wiederholbaren Bohrtiefe bis max. 115 mm mit
automatischem Ausschaltvorgang und Spindelrickkehr
zur Ausgangsposition.

O Maschinenspindel zur gewlinschten Bohrtiefe bewe-
gen und mit Pinolen-Klemmhebel 16 fixieren.

O Maschine ausschalten.

O zweifach-Bedienhebel 12 nach aufen (nach rechts)
ziehen.

O Skalenring-Fixierung 15 Idsen.

O Bedienhebel-Skalenring 14 an der ,,0"-Markierung
auf Null drehen.

O Skalenring-Fixierung 15 festziehen.

O Pinolen-Klemmbhebel 16 [6sen.

O Automatikvorschub einstellen, siehe ,,6.9 Vorschub
manuell / Automatik".

O Der Automatikvorschub kann jederzeit mittels

Zweifach-Bedienhebel 12 ausgeschaltet werden.

6.12 Kihimittel

ACHTUNG!
A Kein Kiihimittel -

Beim Frasen, Bohren und Gewindeschneiden
muss KihImittel verwendet werden, um die an
den Werkzeugschneiden entstehende Reibung
zu mindern und die Reibungswarme abzuleiten.

Vorzeitige Abnutzung!

2 KuhiImitteleinrichtung, Kihimittelkonzent-
rat und Schmierstifte als Sonderzubehoér
erhaltlich.

Geeignete KihImittel

Stahl bis 600 N/mm?

Baustahl bis 900 N/mm?

Baustahl bis 1200 N/mm?
Nichtrostender Stahl bis 900 N/mm?
Gewindeschneiden

Emulsion / KihImittelkonzentrat
Emulsion / Ol / Kiihimittelkonzentrat
Ol / Kiihimittelkonzentrat

Ol / Kiihimittelkonzentrat
Gewindeschneiddl, Schmierstift
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7 Instandhaltung / Wartung

ACHTUNG!
Schaden durch fehlende Instandhaltung,

Wartung oder mangelhafte Reparatur!

Instandhaltungsarbeiten, Austausch- und
Wartungstatigkeiten gemaf Wartungsplan sind
einzuhalten.

Elektrowartung und -reparatur nur durch
Elektro-Fachpersonal / Wartung und Reparatur
nur durch befugtes Wartungspersonal

» nach Ausschalten des Betriebsschalters der
Maschine und

» nach Abziehen des Netzsteckers bzw. Aus-
schalten des vorgeschalteten Stromverteilers.

+ Betriebsschalter / vorgeschalteten Strom-
verteiler / Netzstecker gegen vorzeitiges
Wiedereinschalten / AnschlieBen sichern.
Geeignete Sicherheitsmafinahme ist das Ver-
schliefen mit einem Vorhangeschloss.

VORSICHT!
Verletzungsrisiko durch defekte Teile!

> @@

» Schadhafte Maschinenteile vor einem wei-
terem Betrieb der Maschine durch Original-
Ersatzteile ersetzen.

» Maschine und schadhafte Maschinenteile
deutlich kennzeichnen, um bis zur Reparatur
eine Verwendung auszuschliefen.

7.1 Wartungsplan / Intervalle
Instandhaltungs- und Wartungsintervalle
Maschine reinigen ° ° ° ) )
Fihrungsbahnen élen L] ° ° ° °
Blanke Maschinenteile dlen - (] ° ° °
Vorschubgetriebe schmieren ° ° °
Ruckstellfeder schmieren - °
Spindelgetriebe Olwechsel °
Fuhrungsleisten nachstellen Bei Bedarf
Spindelmuttern nachstellen Bei Bedarf

Wartungsintervalle: T = Tag, W = Woche, 1/6/12M = 1/6/12 Monate

7.2 Maschine reinigen

O Tdaglich Maschine reinigen.

O Fir Spaneentfernung Blirste oder Spanabhebegerat
(Magnetstab) verwenden.

O Kdhimittelreste mit trockenem Tuch entfernen.

O Fdr allgemeine Reinigung weiches Tuch mit mildem
Reinigungsmittel verwenden.

7.3 Filhrungsbahnen dlen

O Tdaglich Leichtgangigkeit des Maschinentisches und
des Maschinenkopfes prifen. Falls erforderlich,
Fldhrungsbahnen und Spindelwellen &len.
Saurefreies Maschinendl und Pinsel verwenden.

.4 Blanke Maschinenteile 6len

Wochentlich blanke Maschinenteile leicht dlen.
Sdurefreies Maschinendl und weiches Tuch verwen-
den.

oo N 0O

7.5 Vorschubgetriebe schmieren

o ELMAG] 1

'M FB 45 TGV l

O Monatlich Vorschubgetriebe am Schmiernippel 31
schmieren.

7.6 Rickstellfeder schmieren

O Jahrlich Ruckstellfeder der Maschinenspindel
schmieren.

O Abdeckung demontieren.

O Saurefreies Maschinendél und Pinsel verwenden.
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7.7 Spindelgetriebe Olwechsel
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Alle 12 Monate Olwechsel durchfiihren.
Ol-Auffangbehélter verwenden.

Olablassschraube 30 6ffnen.

Ol-Einfillschraube 28 6ffnen und Ol ablassen.
Oldichtung kontrollieren, ggf. austauschen.
Ol-Ablassschraube schliepen.

Spindelgetriebe mit Getriebedl SAE 68 aufflllen.
Der Fiillstand muss am Olschauglas bis zur Schau-
glasmarkierung reichen bzw. 3/4 des Schauglases
bedecken.

Ol-Einfiillschraube schliefen.

Altél gem. Abfallverordnungsgesetz entsorgen.

7.8 Fuhrungsleisten nachstellen

Der Maschinentisch und der Maschinenkopf

« werden entlang von eng anliegenden Fihrungsleisten
geflhrt,

« mussen - nach Olung mit Maschinendl - leichtgdngig
verschoben werden kénnen.

Das Nachstellen einer Flihrungsleiste ist nur erforder-
lich, wenn in einer der Maschinenachsen ein Flihrungs-
spiel erkennbar ist.

Bei Flihrungsspiel in der Langs- bzw. Querachse des
Maschinentisches:

O Nachstellschraube 41 bzw. 44 ohne Kraftaufwen-
dung im Uhrzeigersinn drehen. Die Fihrungsleiste
wird in die Fihrungsbahn geschoben und verringert
das Fihrungsspiel.

O Einstellung prifen. Der Maschinentisch muss leicht
beweglich, jedoch stabil geflihrt sein.

Bei FUhrungsspiel in der Vertikalachse des Maschinen-
kopfes:

O Nachstellschraube des Maschinenkopfschlittens
ohne Kraftaufwendung im Uhrzeigersinn drehen.

O Einstellung prifen. Der Maschinenkopf muss leicht
beweglich, jedoch stabil gefthrt sein.
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7.9 Spindelmuttern nachstellen

Die Leitspindeln des Maschinentisches werden in Spin-
delmuttern geflihrt. Der Maschinentisch muss leicht-
gangig verschoben werden kénnen.

Das Nachstellen einer Spindelmutter ist nur erfor-
derlich, wenn an der Spindelmutter ein vergrépertes
FUhrungsspiel erkennbar ist.

O Nachstellschraube der Spindelmutter ohne Kraft-
aufwendung jeweils ca. eine Vierteldrehung nach-
stellen.

O Einstellung prifen. Der Maschinentisch muss leicht
beweglich, jedoch stabil gefihrt sein.
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8 Stoérungsbehebung

Stérung oder Fehler
Maschine startet nicht,
Motor lduft nicht

Mégliche Ursache
Kein Stromanschluss

Storungsbehebung
Stromanschlussleitung anstecken,
ggf. Elektriker: Stromleitung anschliefen

Not-Aus-Taster betatigt

Not-Aus-Taster nach Gefahrenbehebung durch Drehung I6sen

Sicherung angesprochen oder defekt

Elektriker: Sicherung prifen, ggf. zurlicksetzen oder austauschen

Nach Betatigen des Start-
Tasters keine
Spindeldrehung

Getriebeschalter in O-Position

Getriebeschalter korrekt einstellen

Drehrichtungsschalter defekt

Elektriker: Drehrichtungsschalter prifen

Nach Maschinenstopp
kein Neustart moéglich

Not-Aus-Taster betatigt

Not-Aus-Taster nach Gefahrenbehebung durch Drehung I6sen

Sicherung angesprochen oder defekt

Elektriker: Sicherung prifen, ggf. zuricksetzen oder austauschen

Maschine lauft weiter, trotz
Betdtigen des Stopp-Tasters

Schiitz Schaltelement
verschmutzt oder defekt

Netzstecker ziehen oder Stromverteiler ausschalten
Elektriker: Schiitz Schaltelement prifen, ggf. austauschen

Maschinentischbewegung
unregelmagig

Falsche Einstellung der
Flhrungsleisten

Flihrungsleisten neu einstellen und schmieren,
auf gute Fihrung und geringe Reibung achten

Flihrungen abgenitzt

Fihrungen prifen, ggf. abgenitzte Teile austauschen

Temperaturanstieg eines
Spindellagers zu hoch

Zu geringe Schmiermittelmenge

Spindelgetriebe Ol nachfiillen

Spindellager defekt

Spindellager prifen, ggf. austauschen

Werkzeug lauft heif

Falsche Drehzahl

Drehzahl neu festlegen

Vorschub zu hoch

Vorschub reduzieren

Werkzeug stumpf

Werkzeug scharfen oder Messer wechseln

Keine Kiihlung

KihImittel verwenden

Bohren ohne Spaneabfluss

Bohrer regelmapig anheben, um Spanefluss zu ermdéglichen

Werkzeugkegel passt nicht

Morsekonus verschmutzt

Morsekonus und Werkzeugkegel reinigen

Werkzeugkegel entspricht nicht

Werkzeug mit Werkzeugkegel fir Morsekonus MK 4 verwenden

Werkzeug nicht
demontierbar

Schrumpfeffekt auf Morsekonus

Maschine einige Minuten auf hoher Drehzahlstufe
laufen lassen, anschlieBend Werkzeug demontieren

Maschinenspindel rattert,
raue Werkstlickoberflache

Klemmhebel der Maschi-
nenachsen locker

Klemmhebel anziehen

Anzugsstange locker

Anzugsstange / Werkzeug anziehen

Spannzange locker

Spannzange anziehen

Bohrfutter locker

Bohrfutter auf Kegeldorn fixieren

Werkzeug stumpf

Werkzeug scharfen oder Messer wechseln

Werkstick locker

Werkzeug spannen

Spindellager defekt

Spindellager prifen, ggf. austauschen

Starke Vibrationen

Motorlauf exzentrisch

Motorzentrierung prifen, Motor neu positionieren

Ev. Motorschaden

Elektriker: Motorwartung durchfiihren, ev. Motor austauschen

Antrieb bzw. Motor blockiert

Zu hoher Vorschubleistung

Vorschubleistung reduzieren

Ev. Motorschaden

Elektriker: Motorwartung durchfiihren, ev. Motor austauschen

Zu geringe Antriebsleistung

Phasenfehler

Elektriker: Phasen prifen

Ev. Motorschaden

Elektriker: Motorwartung durchfiihren, ev. Motor austauschen

Hohe Larmentwicklung

Spindel exzentrisch

Spindellager prifen, ev. austauschen und Spindel neu einstellen

Ev. Motorlagerschaden

Elektriker: Motorlager priifen, Motorkihlung prifen
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9 Technische Daten

Getriebe-Fras- und Bohrmaschine MFB 45 TGV
Technische Daten

Bohrleistung in Stahl mm 45
Gewindeschneidleistung M M20
Frasleistung Planfraser mm 80
Frasleistung Schaftfraser mm 32
Spindelaufnahme MK MK 4
Drehzahlbereich 1 UpM 75-1.600
Drehzahlbereich 2 UpM 150 - 3.200
Drehzahlstufen = 12
Pinolenhub mm 120
T-Nutbreite mm 14
Arbeitsbere

Fraskopfhub mm 450
Spindelausladung mm 260
Fraskopf schwenkbar © +90°
Pinolenabstand Tisch mm 25-475
Frastischflache mm 800 x 240
Tischweg X x Y mm 550 x 200
A 0 d O pe

Pinolenvorschub mm/U 0,10/0,18/0,26
Pinolenvorschubstufen 3
Antriebsleistung

Motorleistung 2-stufig 1.100/ 850
Netzanschluss 400/50-60
Abmessungen

Kubatur 820x240x475
Lange x Breite mm 1.300 x 1.000
Héhe mm 1.500
Gewicht kg 278

e e d d d

Schnellspannbohrfutter B 18, 1 - 16 mm [
Kegeldorn MK 4 /B 18,1G M16 °
Reduzierhiilse MK 4 / MK 3 [
Reduzierhiilse MK 4 / MK 2 °
Anzugsspindel M16 o
Werkzeugsatz o
Betriebsanleitung / CE [J
Bestelldaten EAN 90 04853

Bestellnummer 82100 4
|Maschinensténder fir MFB 45 TGV \ 821103 \
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10 Ersatzteilkatalog
10.1 Vorschubgetriebe
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MFB 45 TGV Vorschubgetriebe
| Nr.__ Benennung ____ Description | Code Stk.

DA DNDNWWWWWWWWWWNDNDNDNDMNPDNDNDDNDNN—= = == a N
WNZOOVWOMNOUEON =00V ~NOUINWN=OOV®R~NOUNWN=OO®NOUKWN

[0)NKe)NEe)NNC, REC, RN, RNC) REC) REC, NG, RN, REC, REC ) RN O NN N NG N
N —= O WVW0O~NOUTDN WN—= O V0 ~NOU N

Getriebegehduse
Antriebswelle
Spindelhub Skalenring
Kupplungsscheibe
Druckstick

Stift 6x12
Kugelkopfstift

Stift 4x10
Schraubteil
Spezialmutter

Bediengriffkérper  Handle body
Beilagscheibe Washer

Hebel Handle
Kupplungsscheibe Set Clutch key base set
Distanz Bush
Schneckenrad Worm gear
Kupplungsset Clutch screw set
Schraube Screw

Feder Spring

Welle Il Shaft Il

Lager 6003 Bearing 6003
Schalthebel-Set

Feder Spring
Abzugfeder Pull key

Stift 2x10 Pin 2x10
Schneckenrad Worm gear
Passfeder 8x16 Key 8x16
Distanzscheibe Bushing
Zahnrad Gear

Zahnrad Gear

Zahnrad Gear
Distanzbiichse Bushing bracket
Schraube M4x6 Screw M4x6
Sicherungsring 35 Retainer ring 35
Passfeder 4x8 Key 4x8

Schraube M4x12
Zahnrad
Schaltgriff
Stahlkugel 8
Sicherungsring 12
Feder

Schraube M6x20
Platte

Randelstift
Einstellschraube
Schneckenwelle
Buchse
Passfeder
Zahnrad

Zahnrad

Zahnrad
Distanzbuchse
Wellenabdeckung
Distanzbuchse
Schraube M6x12
Schraube M6x25
Abdeckbuchse
Mikrovorschubrad
Handrad
Handgriff
Schraube M5x8

Stellschraube M5x12 Locked screw M5x12

Feed box
Pinion shaft

Spindle stroke dial
Clutch bushing set

Backing pin
Pin 6x12
Ball head pin
Pin 4x10

Square thread set
Square thread nut

20102
20234
20243
20242
20241

20247

20239
20240
20244
20245
20203
20237
20236-2
20236-1
20231
20235
20232
20223

Change gear leverset 20215

Screw M4x12
Gear

Speed lever
Steel ball 8
Retainer ring 12
Spring

Screw M6x20
Plate

Knurled pin
Limited screw
Worm shaft
Bush

Key

Gear

Gear

Gear

Bush

Worm cover
Bush

Screw M6x12
Screw M6x25
Bushing
Micro feed dial
Hand wheel
Handle

Screw M5x8

20220
20222

20304

20217
20218
20219
20221
20216

20202
20201

20303
20206
20204
20233
20306

20228
20229
20230
20106
20227
20305

20107
20226
20105

2
2
2
2
2

4

1
1
1
1
1
1
1
1
1
1
1
1
1
1
1
2
1
1
1
2
1
1
1
1
1
1
2
1
2
3
1
1
1
2
1
1
1
1
1
1
1
1
1
1
1
1
1
1
1
2
1
1
1
1
1
1

MFB 45 TGV Vorschubgetriebe

 Nr.___Benennung ____ Description __ Code _

63
64
65
66
67
68
69
70
71

Schild ,,0"
Handgriff

Niet 2x5
Schmierbichse
Schraube

Stift

Klemmgriff
Schraube M6x50
Kegelstift 6x60

,0"-Scale

Knob

Rivet 2x5

Oil cup

Screw

Pin

Locked handle
Screw M6x50
Taper pin 6x60

20307
20301

20246
20308

Stk |
1
2
2
1
1
2
1
4
2
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10.2 Maschinenkopf / Spindelgetriebe
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MFB 45 TGV Maschinenkopf / Spindelgetriebe

 Nr.___Benennung ____ Description __ Code

O 00 ~NOYU DN WN =

52
53
54
55
56
57
58
59
60
61
62

Getriebegehduse
Gehduseabdeckung
Sicherungsring
Sicherungsring
Lagerflansch
Distanzring
Getriebemotor
Schraube
Beilagscheibe
Platte

Head body

Head body cover
Retaining ring
Retaining ring
Airtight base
Airtight ring
Motor

Screw

Washer

Plate

Anzugsspindel Abdeckung Arbor bolt cover

Abdeckring
Schraube

Stift
Anschlussstiick
Bilichse

Mutter
Schraube
Verschlusskappe
Drehzahl-Einsteller
Stift
Olablassschraube
Schraube
Schraube
Olschauglas
Welle |
Zahnrad

Lager

Lager
Passfeder
Welle Il
Zahnrad
Zahnrad
Zahnrad
Zahnrad

Lager
Passfeder
Passfeder
Kugel

Feder
Sicherungsring
Passfeder
Schraube
Welle 11l
Zahnrad
Zahnrad
Zahnrad
Zahnrad
Zahnrad
Passfeder

Passfeder
Pinole
Spindelwelle
Lager

Lager
Spindelhiilse
Zahnrad
Sicherungsring
Vorschubring
Support
Mutter

Arbor bolt cover base
Screw

Pin

Joint
Sleeve
Nut

Bolt

Cap
Speed lever
Pin

Oil plug
Screw
Screw

Qil pointer
Shaft |
Gear
Bearing
Bearing
Key
Shaft |
Gear
Gear
Gear
Gear
Bearing
Key

Key

Ball
Spring
Retaining ring
Key
Screw
Shaft Il
Gear
Gear
Gear
Gear
Gear

Key

Key

Spindle sleeve
Spindle
Bearing
Bearing
Splined sleeve
Gear
Retaining ring
Feed base
Support base
Nut

20010B
20011B

20018B

20201
20304-1B
20304-2B

200258B
200268B
200278B

20020B
20307B

20105B
2010518

201068B
20108-B
2011018
20111-B
2010618

20107B
20109-B
2011028
20112-B
20113-B
20115-B

20019
20104B

20114-B
20116-B

20012
20128
20129

Stk.
1
1
2
2
1
2
1
1
1
1
1
1
1
1
1
1
1
1
2
2
2
1
1
1
1
1
1
1
3
1
1
1
1
1
1
4
1
1
2
2
2
1
4
1
1
1
1
1
1
1

MFB 45 TGV Maschinenkopf / Spindelgetriebe

 Nr.__Benennung ____ Description __ Code _

63
64
65
66
67
68
69
70
71
72
73
74
75
76

85
86
87

o7
98

100
101

105
106
107
108
109
110
111

112
113
114
115
116
117
118
119
120
121

122
123
124
125
126
127
128
129
130
131

132
133
134
135
136
137
138
139
140
141

Knauf
Bohrtiefenstange
Fixierschraube
Bohrtiefenanzeiger
Sicherungsscheibe
Sicherungsmutter
Gummischeibe
Schraube

Splint

Schraube
Distanzring
Abdichtung
Distanzring

Stift

Federlager
Federabdeckkappe
Federkorper

Beilagscheibe
Schraube

Schraube
Stift

Fixierschraube
Fixierstlick
Fixierstick
Einstellhebel
Einstellwelle
Hebel
Schaltstiick
Sicherungsring
Schraube
Schaltstlcklager
Oldichtung
Einstellwelle lang
Schaltstick
Hebel

Lager
Sicherungsring
Beilagscheibe
Feder
Schneckenwelle
Lager
Kupplung
Schraube
Sicherungsmutter
Feder
Fixierhilse
Oldichtung
Beilagscheibe
Sicherungsring
Lager

Welle |
Passfeder
Passfeder
Lager

Flansch
Schraube
Sicherungsring
Zahnrad

Knob
Graduated rod
Fixed bolt
Scale board
Lock washer
Lock nut
Rubber washer
Screw

Split pin

Bolt
Separating ring
Qil tight cover
Air tight

Pin

Spring base
Spring cap
Spring plate

Washer
Bolt

Screw
Pin

Fixed bolt

Fixed tight block
Fixed tight block

Adjust handle
Lever shaft
Lever

Lever bracket
Retaining ring
Screw

Lever rod

QOil seal

Long lever shaft

Lever bracket
Lever
Bearing
Retaining ring
Washer
Spring

Worm shaft
Bearing
Clutch base
Screw
Locked nut
Spring

Fixed sleeve
QOil seal
Washer
Retaining ring
Bearing
Shaft |

Key

Key

Bearing
Flange

Screw
Retaining ring
Gear

20130
20131
20021
20132

20308

20024B
20133B

20118
20123
20122

20102

20124B
20203B
20202B
20125B
20022-1B
20204-2B
20204-3B
201268

20204-1B
20022-2B

20209
20207A
20208B
20205B
20108A

20103A

20213A

20104A

20212A

Stk.|
1
1
1
1
1
1
1
1
1
1
1
1
1
1
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MFB 45 TGV Maschinenkopf / Spindelgetriebe MFB 45 TGV Maschinenkopf / Spindelgetriebe
Nr. Benennung Description Code |Stk. Nr. Benennung Description Code |Stk.
142 Schaltstiick Quill 20109A 1

143 Schaltwelle Lever shaft 20214A 1

144 0-Ring O-airtight 1

145 Flanschabdeckung Flange cover 20250 1

146 Schraube Screw 2

147 Sicherungsring Retaining ring 1

148 Stahlkugel Steel ball 1

149 Feder Spring 1

150 Schraube Screw 1

151 Schaltgriff Speed lever 20201 1

152 Schaltgriffschild Label 20303 1
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10.3 Maschinentisch und -rahmen

60
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MFB 45 TGV Maschinentisch und -rahmen

| Nr.__ Benennung ____ Description ___ Code _ Stk

WWRNNNNRNNRNNNNS = o s aa .
ZO00VMNOURAWN=OOVO~NOUNWN=OO®NOUIKWN

35
36
37
38
39
40
41

42
43
44
45
46
47
48
49
50
51

52
53
54
55
56
57
58
59
60
61

62
63
64

Maschinenbasis
Maschinensaule
Lagerflansch
Maschinenkopftrager
Flhrungsleiste
Schraube

Lager
Spindelwelle quer
Handradkupplung
Skalenring
Handrad
Handgriff
Schraube

Mutter
Verbindungsmutter
Abdeckung
Schraube
Schraube

Stift

Schraube
Schmiernippel
Fixiergriff
Beilagscheibe
Beilagscheibe
Sechskantschraube
Beilagscheibe
Schraube
Abdeckplatte
Schutzabdeckung
Schraube

Stift

Tischtrager
Frastisch
Spindelmutter langs
Spindelmutter quer
Flansch rechts
Flansch links
Spindelwelle 1dngs
Handradkupplung
Einstellplatte
Beilagscheibe
Schraube
Schraube
Schraube
Flhrungsleiste
Schraube

Base

Column
Square flange
Raise and lower base
Gib strip
Screw
Bearing

Table screw
Dial clutch
Graduated plate
Wheel

Turn handle
Screw

Nut

Nut bracket
Cover

Screw

Screw

Pin

Screw

Oil cup

Fixed handle
Washer
Washer

Bolt

Washer
Screw

Plate
Protecting cover
Screw

Pin

Center base
Table

Table nut
Table base nut
Right flange
Left flange
Table screw
Dial clutch
Fixed block
Washer
Screw
Screw
Screw

Gib strip
Screw

Stellteil Endanschlag Movable fixed block

Endanschlag
Flihrungsleiste
Schraube M6x16
Konsole

Welle

Zahnrad

Lager
Sicherungsring
Flansch

Fixed block support
Gib strip

Screw M6x16

Raise and lower base
Shaft

Gear

Bearing

Retaining ring
Flange

Spindelwelle vertikal Raise and lower screw

Lager

Passfeder 6x20
Sicherungsscheibe
Sicherungsmutter

Bearing

Key 6x20
Lock washer
Lock nut

10010
10013
10021
10016
10025
10106

10104
10102
10111
10301

20305-1B
20305-2B

10024
10117
10014

10107

10120

10119
10124

10011
10012
10202
10203
10020
10019
10103
10105

10022

10108
10109
10023

10017
10113
20109

10015
10116

-+
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MFB 45 TGV Maschinentisch und -rahmen

 Nr.___Benennung ____ Description ___Code

65
66
67
68
69

Schraube M6x25
Stift 6x30
Stellhebel
Schraube M10x20
Drehgriff

Screw M6x25
Pin 6x30

Head handle
Screw M10x20
Turn handle

10018

Stk.|
7
2
1
1
1
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10.4 Schaltplan
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11 EG-Konformititserkldrung c €

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

Hiermit erklaren wir, dass die nachfolgend bezeichnete Maschine aufgrund Ihrer Konzipierung und Bauart sowie
in der von uns in Verkehr gebrachten Ausflhrung tGbereinstimmt mit allen Bestimmungen der EG-Richtlinien

- 2006/42/EG (Maschinenrichtlinie),
- 2006/95/EG (Niederspannungsrichtlinie) und
- 2004/108/EG (EMV-Richtlinie).

Bei einer nicht mit uns abgestimmten Anderung der Maschine verliert diese Erklarung Ihre Giiltigkeit.

Inverkehrbringer:

Firmenname: ELMAG Entwicklungs- und Handels-GmbH
Anschrift: Hannesgrub 28

A-4910 RIED im Innkreis

Osterreich

Die technische Dokumentation der Maschine wird verwaltet von

Firmenname: ELMAG Entwicklungs- und Handels-GmbH
Anschrift: Abteilung technische Dokumentation
Hannesgrub 28
A-4910 RIED im Innkreis

Osterreich
Maschine:
Fabrikat: ELMAG Getriebe-Frds- und Bohrmaschine
Funktion: Getriebe-Frds- und Bohrmaschine fiir Metallbearbeitung
Modell: MFB 45 TGV
Seriennummer: Siehe Typenschild auf der Maschine

Bei Auslegung und Bau der Maschine wurden folgende harmonisierte Normen angewendet:

EN ISO 12000-1/A1 und 12000-2/A1 (2009)

EN 1SO 13857 (2008), EN 349 (2008), EN ISO 13850 (2008), EN 953 (2009)
EN 60204-1/A1 (2009)

EN 55014 (2007), EN 61000-3-2 (2007), EN 61000-3-3 (2009)

Ried im Innkreis, am 06. Juli 2011

'Qf@‘r

LorertEinfinger (G¥schdftsfiihrer)
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ZUBEHOR BOHREN / FRASEN

Schnellspann- und Zahnkranzbohrfutter in ausgesuchter Profi-Qualitat, mit geschliffe-
nem Innenkonus DIN 238 / 239 fir kraftschllissige Befestigung auf einem Kegeldorn.

B Einfaches, handbetatigtes Spannen B Neuentwicklung mit héherer Spannkraft W Qualitats-Zahnkranzbohrfutter
und Lésen von Bohr-, Senk- und B Selbsttatiges Nachspannen beim Bohren flr sehr hohe Spannkraft
Schleifwerkzeugen proportional zur Spannkraft B Mit Bohrfutterschlissel fir das

B Hohe Spannkraft ohne Bohr- B Erhaltung der Spannkraft auch bei Spannen und Lésen von Bohr-,
futterschlissel intensivem Dauereinsatz Senk- und Schleifwerkzeugen

B Super-Grip Kreuzrandelung B Super-Grip Kreuzrandelung, briiniert

Bohrfutter Spannweite| Aufnahme | Aufen-@ | Lange offen Lange geschl.| Gew. EAN/Best.Nr.

mm B mm mm mm kq 90 04853

Schnellspannbohrfutter B12,1-10mm 82700 6

SchnellspannbohrfutterB 16 1-16mm | 1-16 | B16 | \ 955 \ 109 1 25 16050 9
Schnellspannbohrfutter B 18, 1 - 16 mm
Schnellspannbohrfutter B22,5-20 mm

Zahnkranzbohrfutter B 18, 1 - 16 mm mit Schlissel
Ersatzschlissel fir Zahnkranzbohrfutter B 16
Ersatzschlissel fiir Zahnkranzbohrfutter B 18 , 61180 3

Kegeldorne

Kegeldorne fiir formschlissige, [6sungssichere Fixierung
eines Bohrfutters.

B Morsekegelschaft DIN 228

B Bohrfutter-Einsteckzapfen DIN 238

B Gehartet und feingeschliffen, Austreiblappen briniert
B Hohe Rundlaufgenauigkeit

Produktauswahl: Abmessungen der Aufnahmekegel
der Werkzeugmaschine und des Bohrfutters beachten. Bohrfutter-Einsteckzapfen B siehe Seite 71

Normabmessungen Morsekegelschaft MK und

Kegeldorne Abmessungen mm 5 EAN/Best.Nr.
D L2 90 04853

\Keqeldorn MK1/B12 12,065 - 17040 9

|Kegeldorn MK 1 /B 16 16043 1

|Kegeldorn MK 2 /B 12 * 16045 5

|[Kegeldorn MK 2 /B 16

|Kegeldorn MK 2 /B 18

|Kegeldorn MK 2 /B 22

|Kegeldorn MK 3 /B 12 * 16047 9
|[Kegeldorn MK 3 /B 16 * 16056 1
|Kegeldorn MK 3 /B 18 i 16058 5
|Kegeldorn MK 3 /B 22 17054 6
|[Kegeldorn MK 4 /B 16 117,5% 16057 8
|[Kegeldorn MK 4 /B 18 . ] 32 117,5* 46,5 0,64 16059 2
|Kegeldorn MK 4 / B 22 , 40,5 | 1175 54,5 0,70 | 17058 4
|[Kegeldorn MK5 /B 16 24 39,5 1,53 17059 1
|Kegeldorn MK 5 /B 18 1495* | 465 17060 7
[Kegeldorn MK 5 /B 22 17061 4
MK Morsekonus, B = Bohrfutter-Einsteckzapfen
* = Groptmap
o
Lo
Z | Erméglicht eine formschlissige Fixierung eines Bohr- Diese Einheit wird im Morsekonus der Maschinen-
T futters in der Werkzeugaufnahme (Morsekonus MK) pinole zentriert und formschlissig fixiert.
o
|_

Das Bohrfutter wird durch einen kurzen Schlag auf lich, soferne die Maschine nicht mit einem

einer Werkzeugmaschine. Fiir eine Demontage ist ein Austreibkeil erforder- ] ]
den Einsteckzapfen des Kegeldorns montiert. Werkzeugauswurf ausgestattet ist. ' ‘



Kegeldorne fiir erhdhte Sicherheit durch formschlissige,
rutsch- und I6sungssichere Fixierung eines Bohrfutters
auf Werkzeugmaschinen mit Anzugsspindel.

B Morsekegelschaft DIN 228

W Bohrfutter-Einsteckzapfen DIN 238
B Gehdrtet und feingeschliffen

B Hohe Rundlaufgenauigkeit

Produktauswahl: Abmessungen der Aufnahmekegel
der Werkzeugmaschine und des Bohrfutters sowie
Gewindedurchmesser der Anzugsspindel beachten.

Kegeldorne mit Anzugsgewinde Abmessungen mm EAN/Best.Nr.
L LS 90 04853
Kegeldorn MK2 /B 12 /IGM10 17045 4
Kegeldorn MK 2 /B 16 /IGM10 17055 3
Kegeldorn MK 3 /B 16 /1GM12 17056 0
Kegeldorn MK 4 /B 16 /IGM16 17057 7

MK = Morsekonus, B = Bohrfutter-Einsteckzapfen, IG = Innen-Anzugsgewinde

Reduzierhulsen

Reduzierhilsen fir die Anpassung von Werkzeugkegel- —|

schaften an die Werkzeugaufnahme einer Maschine.

——————————————— T
Die Reduzierhiilse wird durch einen kurzen . [
Schlag im Aufnahmekonus fixiert. Demontage Jr*****(e**’a’%’*’*gf ’’’’’ ﬂ a
mit Austreibkeil oder Werkzeugauswurf. N |

W Morsekegelschaft DIN 228
M Innen und aufen gehartet und fein- ]

geschliffen, Austreiblappen briniert
m Hohe Rundlaufgenauigkeit

L1

Reduzierhiilsen Abmessungen mm . EAN/Best.Nr.
90 04853
Reduzierhilse MK 2 / MK 1 17,780 12,065 92 17 0,09 16060 8
Reduzierhilse MK 3 / MK 1 23,825 12,065 €re) 5 0,20 160615
Reduzierhiilse MK 3 / MK 2 23,825 17,780 112 18 0,18 16062 2
Reduzierhiilse MK 4 / MK 1 31,267 12,065 e 6 0,50 17067 6
Reduzierhiilse MK 4 / MK 2 31,267 17,780 124 6,5 0,43 16063 9
Reduzierhilse MK 4 / MK 3 31,267 23,825 140 22,5 0,38 16064 6
Reduzierhiilse MK 5 / MK 2 44,399 17,780 156 6,5 1,32 160400
Reduzierhiilse MK 5 / MK 3 44,399 23,825 156 6,5 1,16 16044 8
Reduzierhiilse MK 5 / MK 4 44,399 31,267 171 21,5 1,02 16065 3
Reduzierhiilse MK 6 / MK 3 63,347 23,825 218 8 3,83 17064 5
Reduzierhilse MK 6 / MK 4 63,347 31,267 218 8 3,46 17065 2
Reduzierhiilse MK 6 / MK 5 63,347 44,399 218 11 2,52 17066 9

Erweiterungs-/Verldngerungshiilsen

Erweiterungshiilsen fir die Anpassung von Werkzeugkegel-
schaften an die Werkzeugaufnahme einer Maschine.

Verlangerungshiilsen dienen zur Uber-
briickung einer hohen Pinolendistanz. T

B Morsekegelschaft und —t——
Morsekonus DIN 228

M Innen und aufen gehdartet und
feingeschliffen, briniert

B Hohe Rundlaufgenauigkeit

D1
|
|
|
|
|
|
D2
D

L1 L

Erweiterungs- und Abmessungen mm . EAN/Best.Nr.
Verldngerungshilsen D2 90 04853
Erweiterungshilse MK 1 /MK 2 | 12,065 17,780 30 62 98 0,41 16071 4
Erweiterungshilse MK 2 /MK 3 | 17,780 23,825 36 75 121 0,71 16068 4
Erweiterungshiilse MK 3 /MK 4 | 23,825 31,267 48 94 140 1,54 16069 1
Erweiterungshiilse MK 4 / MK'5 | 31,267 44,399 63 117,5 182,5 3,11 16070 7
Verldngerungshilse MK 2 /MK 2| 17,780 17,780 30 75 100 0,49 16066 0
Verldngerungshilse MK 3 /MK 3| 23,825 23,825 36 94 121 0,86 16067 7
Verldngerungshiilse MK 4 / MK 4| 31,267 31,267 48 117,5 147,5 1,88 17068 3

41



ZUBEHOR BOHREN / FRASEN

Kegelreduzierhiilsen mit Anzugsgewinde fur die Aufnahme
eines Werkzeugs mit Morsekegelschaft in den Steilkonus
einer Maschine.

- Die Kegelreduzierhilse wird mit einer
\ Anzugsspindel gesichert.

\ W Steilkegelschaft DIN 2080

B Morsekonus DIN 228

B Innen und aufen gehdrtet und
i feingeschliffen, teilbriniert
‘ B Hohe Rundlaufgenauigkeit

»
=

Kegelreduzierhiilsen Abmessungen mm Anzugs- EAN/Best.Nr.
D D1 L gewinde 90 04853

Kegelreduzierhtlse ISO 30 / MK 2
Kegelreduzierhilse 1ISO 30 / MK 3
Kegelreduzierhiilse ISO 30 / MK 4

Kegelreduzierhiilse ISO 40 / MK 2
Kegelreduzierhtlse ISO 40 / MK 3
Kegelreduzierhilse 1ISO 40 / MK 4

Kegeldorne zur Fixierung eines Bohrfutters auf
Werkzeugmaschinen mit Steilkegelschaft.

W Steilkegelschaft nach DIN 2080,
Bohrfutter-Einsteckzapfen nach DIN ISO 238

B Gehartet und feingeschliffen

B Hohe Rundlaufgenauigkeit

Kegeldorne Abmessungen mm Anzugs- Gew. EAN/Best.Nr.
D L gewinde kg 90 04853
Kegeldorn ISO 30 /B 16 15,73 M12 827303
Kegeldorn ISO30/B 18 17,17 M12 827310
Kegeldorn 1ISO 40 /B 16 15,73 M16 827334
Kegeldorn ISO 40 /B 18 17,17 82734 1

Kombi-Aufsteckfrasdorne

Hochwertige Kombi-Aufsteckfrasdorne
fur Fraser mit Langs- und Quernut
nach DIN 138

B Spitzenqualitat mit hoher Zugfestigkeit

B Gesenkgeschmiedeter, legierter ISO-Steilkegelschaft
Einsatzstanhl DIN 2080 - Typ 7332

m Gehadrtet und geschliffen, briiniert

= Hohe Rundlaufgenauigkeit

= Mit Anzugsgewinde

= Mit Fraser-Schraubfixierung

MK-Morsekegelschaft
DIN 228- Typ 7430

Kombi-Aufsteckfrasdorne Abmessungen mm Anzugs-
gewinde
|[Kombi-Aufsteckfrasdorn ISO 30 / 22 mm |

|
|
|

17246 5 \

[Kombi-Aufsteckfrasdorn MK 2 / 22 mm

|
\Kombi-Aufsteckfrasdorn MK 2 / 22 mm__| |
|[Kombi-Aufsteckfrasdorn MK 2 / 27 mm \
[Kombi-Aufsteckfrasdorn MK 3 / 22 mm \
|Kombi-Aufsteckfrasdorn MK 3 / 27 mm \
|[Kombi-Aufsteckfrasdorn MK 4 / 22 mm \
|Kombi-Aufsteckfrasdorn MK 4 / 27 mm 172380 \

Normabmessungen der Werkzeugschafte siehe Seite 71
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Spannzangen-Set MK 4 / M16,
direktspannend

15-teiliges Profi-Set flr Fras- und Bohr-

maschinen mit Morsekegel MK 4 und
Anzugsstange M16

Kegelwischer
|

MK 5 ISO 50

ELMAG

Profi-Spannzangen-Sets fiir Fras- und Bohrmaschinen mit Anzugsspindel.

Eine Spannzange besitzt eine zylindrische Aufnahmebohrung, Spannschlitze und

einen Andriickkegel. Gespannt wird durch Anziehen der Uberwurfmutter der

Spannzangenaufnahme. Der Innendurchmesser der Spannzange wird

reduziert und das Werkzeug kraftschlissig fixiert. g—
4'/-‘-‘-\‘-‘

Rasches und sicheres Spannen von Werkzeugen

Sehr hohe Rundlaufgenauigkeit

Alle Teile spezialgehdrtet und feingeschliffen

Mit Spannzangenaufnahme fir Morsekonus MK 2, 3 bzw. 4
oder fir Steilkegelkonus ISO 30 bzw. ISO 40

10-teiliges Set mit Spannzangendurchmesser 2 - 16 mm

A
15-teilige Sets mit Spannzangendurchmesser 2 - 26 mm \
Mit Spannschlissel ‘ l
Robuster Aluminium-Systemkoffer ‘ ] .

EAN/Best.Nr.
90 04853

Spannzangen-Sets Spann-@ | Aufnahme | Gewinde
fur Fras- und Bohrmaschinen MK M
Spannzangen-Set MK 2 (ER25), 10-teilig
Spannzangen-Set MK 2 (ER40), 15-teilig
Spannzangen-Set MK 3 (ER40), 15-teilig
Spannzangen-Set MK 4 (ER40), 15-teilig
Spannzangen-Set ISO 30 (ER40), 15-teilig
Spannzangen-Set 1ISO 40 (ER40), 15-teilig

Hochwertige, direktspannende Spannzangen fir Frds-
und Bohrmaschinen mit Anzugsspindel.

Gespannt wird durch Anziehen der Anzugsspindel
der Werkzeugmaschine.

m Auperst sicher durch direktes Spannen in der Maschinenpinole

® Eignung flr hdchste Drehzahlen

m Prazise Werkzeugzentrierung, hdchste Rundlaufgenauigkeit

= Alle Spannzangen spezialgehartet und feingeschliffen

m Sets fir Werkzeugmaschinen mit Morsekegel MK 2, 3 bzw. 4
und Anzugsstange M10, M12 bzw. M16

= Holz-Systembox

Spannzangen-Sets direktspannend Spann-@ | Aufnahme | Gewinde EAN/Best.Nr.

mm MK M 90 04853
Spannzangen-Set MK 2 / M10, 7-teilig 2-12 MK 2 IGM10 827808
Spannzangen-Set MK 3 / M12, 11-teilig 3-18 MK 3 IGM12 827815
Spannzangen-Set MK 4 / M16, 15-teilig 3-25 MK 4 IGM16 827822

Ideale Reinigungs-Tools fir Werkzeugmaschinen mit Morsekonus MK oder Steilkegel-
konus ISO. Die regelmapige Reinigung der Werkzeugaufnahme gewdhrleistet einen
exakten Rundlauf und festen Sitz des Werkzeugs sowie maximale Kraftlibertragung.
Einfach in die Werkzeugaufnahme einfiihren, leicht andricken und drehen.

= Optimale Reinigungswirkung

= Grundkorper aus spezialbehandeltem Hartholz oder Spezialkunststoff
m Eingebettete, verschleifarme Reinigungsfilze

= Hohe Lebensdauer und Mafhaltigkeit

Kegelwischer Werkstoff Kegelldnge| Lange EAN/Best.Nr.
Hartholz | Kunststoff mm 90 04853
Kegelwischer MK 2 [ - 65 173 827204
Kegelwischer MK 3 o S 83 188 82721 1
Kegelwischer MK 4 [ 102 218 827228
Kegelwischer MK 5 o 131 235 827235
Kegelwischer ISO 30 o - 60 177 827259
Kegelwischer ISO 40 o o 78 190 82726 6
Kegelwischer ISO 50 - [ 120 242 82727 3
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W HSS-Spitzenqualitdt mit Spezialhdartung und Prazisionsschliff

B Mit Morsekegelschaft MK 2 bzw. MK 3 gem. DIN 228 fiir rasche
und sichere, direkte Zentrierung in der Maschinenpinole oder
in einer Werkzeughtlse

W MK 2 fiir Bohrer-@ 14,5/16 /18 /20 /22 mm

W MK 3 fir Bohrer-@ 24 / 26 / 28 / 30 mm

W Mit Austreiblappen fur einfache Demontage mittels Austreibkeil

W Set in Holz-Systemkassette

W HSS-Spitzenqualitat

W TiN: Verschleifbestédndige Titannitrid-Beschichtung
B Rundschaft fir Aufnahme in Bohrfutter
HmQO1-013mmin0,5mm-Schritten

W Set in Kunststoff-Systemkassette

N
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HSS-Bohrerkassetten EAN/Best.Nr.

90 04853
HSS-Bohrerkassette MK 2 / MK 3, 9-teilig, ® 14,5 - @ 30 mm

HSS-Bohrerkassette, 25-teilig, @ 1 - @ 13 mm, TiN-beschichtet

Universal-Ausdrehkopf-Sets

Plan- und Ausdrehkopf-Sets fir universellen Einsatz
auf Bohr, Frds- und Drehmaschinen

| Prazises Ausdrehen von Bohrungen

m Rechtwinkeliges Plandrehen von Stirnflachen in Bohrungen
(ebener Bohrungsboden)

= Hinterschneiden von Bohrungen, z.B. von Innengewinden

| Fir das Kugeldrehen auf Drehmaschinen verwendbar

W Sets mit Ausdrehkopf und 9- bzw. 12-teiligem
Bohrstangensortiment

B Bohrdurchmesser 10 - 125 mm bzw. 12 - 225 mm

B Gehdrtet und préazisionsgeschliffen, Rundlauf-
genauigkeit 0,005 mm

B Mikrometerschraube fur prazise Durchmesser-Einstellung

) B Ausdrehkopf @ 50 bzw. @ 75 passend fiir Aufnahmeschéfte

Universal-Ausdrehkopf 12 - 225 mm Morsekonus MK 2 / 3 / 4 oder fiir Steilkegel ISO 30 / 40

inkl. Bohrstangensortiment 12-teilig m Bohrstangenaufnahme @ 12 bzw. ® 18 mm

m Bohrstangen mit Hartmetallschneide

| Sets in Kunststoff-Systembox bzw. Systemkoffer
inklusive Montage- und Einstellwerkzeug

W Sets ohne Aufnahmeschaft

Aufnahmeschéafte

Sonderzubehor zu Universal-Ausdrehkopf-Sets fiir Maschinen
. mit Morsekegel- oder Steilkegelaufnahme
f/lcl)(nge/rlzgt:\;le?gr Aufnahmeschaft m Aufnahmeschaftgrofen Morsekegel MK 2, 3 oder 4
und Steilkegel ISO 30 oder 40
| Mit Innengewinde fir Anzugsstange
M10 bzw. M12 oder M16

Universal-Ausdrehkopf-Sets Aufnahme| Gewinde EAN/Best.Nr.
und Aufnahmeschéfte MK / 1SO M 90 04853
Universal-Ausdrehkopf-Set 10 - 125 mm, 9-teilig - - 827600
Universal-Ausdrehkopf-Set 12 - 225 mm, 12-teilig S S 827617
Sonderzubehdr Aufnahmeschaft Aufnahmeschaft MK 2 fir Ausdrehkopf-Sortimente MK 2 IGM10 82764 8
ISO40/1GM16 Aufnahmeschaft MK 3 fiir Ausdrehkopf-Sortimente MK 3 IGM12 827655
Aufnahmeschaft MK 4 fir Ausdrehkopf-Sortimente MK 4 IGM16 82766 2
Aufnahmeschaft ISO 30 fir Ausdrehkopf-Sortimente| ISO 30 IGM12 82767 9
Aufnahmeschaft ISO 40 fir Ausdrehkopf-Sortimente| ISO 40 IGM16 82768 6
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=

Kegel Verjlingung Winkel a b di d2 d3 | d4" d5 dé6 | d7" | L1 L2 | L3" | L4 L5
MK 1:x [ mm = mm mm mm | mm  mm | metr. Zoll mm | mm | mm mm | mm  mm | mm
1029'27"

1°25'43"

1°26'16"
1°29'15"
1°30'26"

Zapfen D o] L
mm

B10 \10094\ | 145
B12 \12065\ 111 | 185

B22 \21793\ 198 | 405
B24 |23,825| 21,3 | 505

Kegel Verjlingung Winkel a b d1 d2| d3 | d4 d5 dé6 | d7 L1 L2 L3 | L4 L5 L6? t"
ISO 7:24 [¢f mm | mm mm = | mm  mm  metr. Zoll - | - mm mm mm mm mm mm | mm
:3,4286 =0,29167 | 8°17'50" |
:3,4286 =0,29167 |8°17'50"
13,4286 = 0,29167 | 8°17'50"
:3,4286 = 0,29167 | 8°17'50" | 3,2 |25,7| 107,95

1) = Gropmape. 2) = Kleinstmape, 3) = verkirzte Ausfiihrung

Austreibkeile

=E—

Mechanische Austreibkeile Halbautomatische Austreibkeile

Ein Schlag genlgt fur das Austreiben eines  Austreiber mit Gleitkeil. Grofe Hebelwirkung Uber Zahnrad, rutsch-
Werkzeugs mit Austreiblappen, eines Kegel-  fester Handgriff. Automatische, federbetriebene Rickstellung.
dorns oder einer Werkzeughtlse aus dem |deales Tool fiir Profis und Vielbohrer.
Morsekonus einer Werkzeugmaschine.
Austreibkeile Lange Breite | Keilldnge | Keilhéhe EAN/Best.Nr.

[Austreibkeil MK 1 - 2
[Austreibkeil MK 3
|Austreibkeil MK 4
[Austreibkeil MK 5 - 6

Austreibkeil halbautomatisch MK 4 -6| 385 38 155
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Made

in

[ Germany

High-Performance-Cutting-Tools (HPC)
flr Hochleistungszerspanung

B VHM Vollhartmetall-Schaftfraser 35/38°,
TiAIN-beschichtet

B D 4-20mm, 4 Schneiden

M Schaftaufnahme HB, Schafttoleranz hé

MW Eignung fur Werkstoffe bis 1.400 N/mm? Zugfestigkeit,
HRC 45/HRC 60/Stahl/Grauguss/Alu/NE-Metalle

g

o f W Schaftfraser fur Spannzangen / Schaftaufnahme HB { 7

Schaftfraser, 4 Schneiden B Werkstoff HSS-AL J .
W 4 Schneiden /

) W Fraser-0 6,8, 10 und 12 mm -

4 B Schaftfraser fir Spannzangen / ‘
B HSS-Spitzenqualitat
W TiN: Verschleifbestdndige Titannitrid-Beschichtung
1 W 2 und 4 Schneiden
W Fraser-Q 3/4/5/6/8/10/12/14/16/20 mm

Schaftfrasersatz Titan
mit 2 und 4 Schneiden

Schaftfrasersatz 4-teilig
EAN/Best.Nr.
90 04853

Schaftfraser / Schaftfrasersatze dl d2 | L2 L1 Fase
o mm mm | mm|  mm, mm
Schaftfréser @ 4 mm, 4 Schneiden, TiAIN-beschichtet | 4,0 | 11 | 57 \o 13\
Schaftfraser(Z) 5 mm, 4 Schneiden, TIAIN- beschlchtet\ 5,0 | 13| 57
Schaftfréser @ 9 mm 4Schne|den TiAIN- bescmchtet\ 90 102272 \o 30| 172656
Schaftfraser @ 10 mm, 4 Schneiden, TiAIN-beschichtet| 10,0/ 10 | 22 | 72 |0,30| 17266 3
Schaftfraser @ 11 mm, 4 Schneiden, TiAIN-beschichtet| 11,0 12 | 26 | 83 030\ 17267 0
12 | 26 | 83
1 \ 26 | 83

o

00| 0N | Oy

Schaftfraser @ 12 mm, 4 Schneiden, TiAIN-beschichtet|12,0
Schaftfraser @ 13 mm, 4 Schneiden, TiAIN-beschichtet| 13,0

ININNNEEE

17269 4
172700

o 30
\ 10,40]
Schaftfraser @ 18 mm, 4Schne|den TIAIN- besch.chteths 0| 18 2 | 92 |0,40| 17272 4
|104]0, 50}
\

Schaftfrasersatz Titan 20-teilig
in Systembox

Schaftfrasersatz 4- telllg, 6,8, lO 12 mm, HSS-AL, 4 Schnelden

Schaftfrasersatz Titan 20-teilig, @ 3 - 20, HSS-TiN, 2 und 4 Schneiden 89031 4

Fraser-Montagestand

Praktisches Tool fur die handliche und sichere Vorbereitung
von Frds- und Bohrwerkzeugen

M Ideal fir den Messerwechsel und Einstellarbeiten
W Verkirzte Umristzeiten an der Werkzeugmaschine
m Vertikale und horizontale Werkzeugaufnahme
m Einzeln abnehmbare Spannnuten 10 mm
m Mit Werkzeugaufnahmen fir Steilkegelschaft

nach DIN 69871-A/ISO 40 / DIN 2080

EAN/Best.Nr.
90 04853
82795 2

Lange Breite Hohe
mm mm mm
[Montagestand 1SO 40 | 210 | 105 | 130 |

Montagestand

Spanabhebegerat

Abstreif-
stange

Abstreifer

Permanentmagnet

Der CHIP COLLECTOR ist ein superprak-
tischer Spanemagnet fir die sichere
Spdneentfernung und Metalltrennung

M Rasche Aufnahme von Spdnen

B Entspanung von Bohrungen, Werk-
stlcken, Maschinen, Arbeitsplatzen

W Einfache Materialtrennung und
Recycling gemischter Werkstoffe

Spanabhebegerat

Stabldnge mm | Stab-@ | Gew.

B Aufsammeln und Bereitstellen von
Kleinteilen wie Schrauben, Ndgel u.a.

B Hochwirksamer, verschiebbarer
Permanentmagnet

W Gut geeignet fur schwer zugdngliche
Stellen wie Bohrungen oder Ecken

W Stablange 368 -593 mm

| Verstellbare Abstreifvorrichtung

EAN/Best.Nr.

90 04853
61807 9

min. max. mm kg

in Collector-Rohr [Spanabhebegerat CHIP COLLECTOR | 368 | 593 | 25 | 0.6 |




Made

in

Germany

| W Aufsteckfraser zylindrisch 90°
y fir Nut- und Eckfrdasen und
universellen Einsatz
B @ 40- 160 mm, 4 - 10 Schneiden
y— W Fir Wendeplatten APKT
bzw. APHX AL
= B KihImittelbohrungen <, 1 )
fir Innenkiihlung ' 90°
B Aufnahme 16 - 40 mm ©100-160
Eckfraser 90°, @ 63 mm, W Auslieferung ohne Wendeplatten

6 Schneiden, Aufnahme 22 mm

L l W Leichtschneidende Planfraser fir Schrupp- und
Schlichtbearbeitung und universellen Einsatz

Vibrationsarmer Lauf durch stark positive

I Schneidengeometrie

o
|

B © 40 - 160 mm, 3 - 8 Schneiden
; B FUr Wendeplatten SEHT bzw. SEHT AL
N B Kihimittelbohrungen fir Innenkihlung
|
|

Aufnahme 16 - 40 mm
Auslieferung ohne Wendeplatten
Planfraser 45°, @ 63 mm

6 Schneiden, Aufnahme 22 mm

EAN/Best.Nr.
90 04853
172106
17211 3
|Eckfraser 90°, @ 63 mm, 6 Schneiden, Aufnahme 22 mm | 63 172120
|[Eckfraser 90°, ® 80 mm, 7 Schneiden, Aufnahme 27 mm | 80 172137
|Eckfraser 90°, @ 100 mm, 8 Schneiden, Aufnahme 32 mm | 100 | 17214 4
172151
17216 8
17250 2
172519
17252 6
172533
17254 0
172557
17256 4

Eck- und Planfraser D De d c e a b H
mm | mm | mm | mm  mm| mm| mm mm

< Eg

HM-Wendeplatten

® % o o

HM-Wendeplatte APKT HM-Wendeplatte APHX AL HM-Wendeplatte SEHT HM-Wendeplatte SEHT AL

| Passend fur Eckfraser 90° W Passend fur Eckfrdser 90°  m Passend fur Planfraser 45° m Passend fur Planfraser 45°
M TiAIN-beschichtet | Geschliffen und poliert M TiAIN-beschichtet ® Eignung fir Aluminium,
m Eignung fir Stahl, Edelstahl, ® Eignung fir Aluminium, m Eignung fir Stahl, Edelstahl, Grauguss, eisenfreies
Werkzeugstahl, rostfreien Grauguss, eisenfreies Werkzeugstahl, rostfreien Material und Kupfer
Stahl und Sphdroguss Material und Kupfer Stahl und Sphdroguss

HM-Wendeplatten s EAN/Best.Nr.
mm mm 90 04853
\HM-WendepIatte APK ckfraser 90°, Radius 17223 6
[HM-Wendeplatte APHX AL fiir Eckfraser 90°, Radiu 17224 3
|[HM-Wendeplatte SEHT fiir Planfréser 45° - 172250
|[HM-Wendeplatte SEHT AL fiir Planfraser 45° 172267

APKT / APHX AL SEHT / SEHT AL

Titan-Aluminium-Nitrid ist eine Mehrlagen-Verschleif-
schutzschicht, die mit Hilfe des PVD-Verfahrens auf
Werkzeugoberflachen aufgebracht wird, um eine hohe
Zahigkeit und Oxidationsstabilitat zu erzielen.

TECH-INFO
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CNC-Hydraulikschraubstdcke HP V

CNC-Hydraulikschraubstock HP 100 V
CNC-Hydraulikschraubstock HP 130 V
CNC-Hydraulikschraubstock HP 160 V
CNC-Hydraulikschraubstock HP 200 V

Prismenbacke zu HP 130 V und MP 130V,
Hartegrad HRC 55 - 58

Drehplatte zu HP V

Drehvorrichtung zur Aufnahme eines
Hydraulikschraubstocks Modell HP V
fr prazise, radiale Einstellung

m HP V leicht dreh- und fixierbar

| 360°-Positionierung, gut ablesbare Skala
48

Gut gespannt ist halb gewonnen: Hochwertige Spannvor-
richtung fur rasches und sicheres Spannen auf Bohr- und
Frasmaschinen.

Mechanisch-hydraulische Spannung mit hoher Spannkraft
Niederhaltesystem® fir hochste Sicherheit

Hoch belastbarer Spharoguss, Zugfestigkeit 600 N/mm2
Flhrungsbahnen gehdrtet und geschliffen,

Hartegrad 45 HRC

Spannbacken gehdartet, geschliffen, austauschbar
Positionier- und Auflagegenauigkeit 0,02 mm,
Parallelitdat 0,015 mm

Sehr hohe Spannwiederholgenauigkeit,

auch im Parallelbetrieb

W Vierfach verwendbar, auch vertikal und horizontal

B Spindelabdeckung gegen Spane und Schmutz

\A\

HP 200 V

PATENTIERTES
HALTESYSTEM

HP V

100 | 130 | 160 | 200

NZD
% kN

EAN/Best.Nr.
90 04853

Gew.
kg

Spannkraft
kN KN max.

Spannbacken [mm]
Breite Hoéhe | Spannweite

82802 7
82803 4

EAN/Best.Nr.
90 04853
82829 4
828300
828317
82832 4

Prismenbacken zu HP V

|Prismenbacke zu Hydraulikschraubstock HP 100 V

[Prismenbacke zu Hydraulikschraubstock HP 130 V und MP 130 V |
|Prismenbacke zu Hydraulikschraubstock HP 160 V und MP 160 V |
|Prismenbacke zu Hydraulikschraubstock HP 200 V und MP 200 V |

EAN/Best.Nr.
90 04853
82805 8 \
82806 5 \
82807 2 }

18 | 27,2 82808 9

Drehplatte mit Skala zu HP V A B
mm

|Drehplatte mit Skala zu HP 100V | 248 | 29

[Drehplatte mit Skala zu HP 200V | 378 44 25
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B Mechanisch-hydraulische Spannung, hohe Spannkraft
W Niederhaltesystem® fiir héchste Sicherheit
B Hoch belastbarer Spharoguss, Zugfestigkeit 600 N/mm?
B Fihrungsbahnen gehartet und geschliffen,
Hartegrad 45 HRC
B Spannbacken gehdrtet, geschliffen, austauschbar
B Rasches Einspannen durch Spannbereichseinstellung
B Auflagegenauigkeit und Parallelitat 0,02 mm
B Hohe Spannwiederholgenauigkeit

MP 130 V

PATENTIERTES
HALTESYSTEM

130 160 200 | 250

OZIZr x| ITO|mmolo|om| >

Hydraulikschraubstécke MP V Spannbacken [mm] Spannkraft Nz Gew. EAN/Best.Nr.
Breite Héhe | Spannweite kN kN max. % KN kg 90 04853
Hydraulikschraubstock MP 130 V - 828102
Hydraulikschraubstock MP 160 V 828119
Hydraulikschraubstock MP 200 V - 82812 6
Hydraulikschraubstock MP 250 V 82813 3
1) Zusatzlicher Niederzug NZ 50 % der Spannkraft

Prismenbacken zu MP V EAN/Best.Nr.
90 04853

Prismenbacke zu Hydraulikschraubstock HP 130 V und MP 130 V 828300

f Prismenbacke zu Hydraulikschraubstock HP 160 V und MP 160 V 828317

Prismenbacke zu Hydraulikschraubstock HP 200 V und MP 200 V 82832 4

Prismenbacke zu HP 160 V und MP 160V, Prismenbacke zu Hydraulikschraubstock MP 250 V 82833 1

Hartegrad HRC 55 - 58

Drehplatte zu MP V

£
O%

Drehvorrichtung zur Aufnahme eines Drehplatte mit Skala zu MP V A B c D Gew. EAN/Best.Nr.

Hydraulikschraubstocks Modell MP v Drehplatte mit Skal MP 130V 9 6 93
s H H renplatte mi ala zu

fur prazise, radiale Emstellun"g Drehplatte mit SkalazuMP 160V | 340 | 320 | 39 16 15 82816 4

m Hoch belastbare Gussausfiihrung Drehplatte mit Skala zu MP 200V | 400 | 360 | 46 18 23 82817 1

m 360°-Positionierung, gut ablesbare Skala Drehplatte mit Skala zu MP 250V | 460 | 420 50 18 32 828188
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CB 150

Prazisions-Maschinenschraubstock mit hoher Spannwieder-
holgenauigkeit fir Bohren und Frasen

Mechanisch-hydraulische Spannung mit hoher Spannkraft
Sehr robuste, langlebige Ausflihrung mit

hoch belastbarem Gusskorper

B Flhrungsbahnen gehdrtet und geschliffen

B Spannbacken gehartet, geschliffen, austauschbar

B Mit Drehteller fir rasche radiale Einstellung
|
|

Hydraulikschraubstock CB leicht dreh- und fixierbar
Gut ablesbare Skala, 2 x 180°

Hydraulikschraubstdcke CB Spannbacken [mm] Lange Hoéhe : EAN/Best.Nr.

mit Drehteller Breite
Hydraulikschraubstock CB 100 mit Drehteller

Hoéhe Spannweite mm mm 90 04853

Hydraulikschraubstock CB 125 mit Drehteller

Hydraulikschraubstock CB 150 mit Drehteller

Hydraulikschraubstock CB 200 mit Drehteller

] Schnellspannhebel

-~
~

a
iy

QUICK GRIP 6",
Spannweite 150 mm

Maschinenschraubstocke

Maschinenschraubstock 5",
Spannweite 120 mm

Spannschrauben

Spannschraube fir T-Nut
mit Ausgleichsscheibe
und hoher Spannmutter
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Mit Schnellspannhebel fir rasches Spannen:

- Spannbacke leicht an Werkstiick driicken

- Schnellspannhebel schlieBen - Fertig!

Sehr prazise, geschliffene Fiihrungswellen
Mechanische Spannung mit hoher Kraftumsetzung
Prismenbacken gehartet, geschliffen, austauschbar

Schnellspannschraubstocke EAN/Best.Nr.
90 04853
Schnellspannschraubstock QUICK GRIP 4" / 100 mm 16091 2

Schnellspannschraubstock QUICK GRIP 6" / 150 mm 16092 9

Schnellspannschraubstock QUICK GRIP 8" / 200 mm 16093 6
Prismenbacke 4" / 100 mm fir QUICK GRIP 16095 0
Prismenbacke 6" / 150 mm fiir QUICK GRIP 16096 7
Prismenbacke 8" / 200 mm fir QUICK GRIP 16097 4

B Mechanische Spannung mit hoher Kraftumsetzung

m Hoch belastbarer Gusskdrper mit gehdrteten Fihrungsbahnen
B Speziell gehdrtete Spindelfiihrungsbuchse

B Spannbacke mit Ausnehmung fir flache Werkstlcke

B Prismenspannbacke fir runde Werkstlcke

B Beide Backen gehartet, geschliffen, austauschbar

B Gute Spannwiederholgenauigkeit

B Handgriff, Spindel und Spannbacken briniert

Maschinenschraubstocke Spannweite EAN/Best.Nr.
mm 90 04853
Maschinenschraubstock 3" / 75 mm 82 16080 6
Maschinenschraubstock 4" / 100 mm 100 16082 0
Maschinenschraubstock 5" / 120 mm 120 16084 4
Maschinenschraubstock 6" / 150 mm 145 16086 8

m Spezial-Spannschrauben fir Werkzeugmaschinen
= Komplett mit Ausgleichsscheibe und Spannmutter, briiniert
m Hohe Zugfestigkeit
m Gewinde M8, M10, M12 bzw. M14
fir T-Nut 10, 12, 14 bzw. 16 mm

Spannschrauben EAN/Best.Nr.
90 04853
Spannschraube M8 komplett fir T-Nut 10 mm 89048 2
Spannschraube M10 komplett fir T-Nut 12 mm 89032 1
Spannschraube M12 komplett fir T-Nut 14 mm 89033 8
Spannschraube M10 komplett fir T-Nut 16 mm 89049 9
Spannschraube M14 komplett fir T-Nut 16 mm 890390




Stets optimal aufgerdumt:
58 Spannwerkzeuge in
stabiler Stahlblechbox

Parallel-Unterlegplatten

Parallel-Unterlegplatten-Satz 40-teilig

Parallel-Unterlegplatten-Satz 16-teilig

Parallel-Unterlegplatten-Satz 28-teilig

Superpraktische Spannwerkzeug-
Sortimente M10 / M12 / M14 fir
T-Nuten 12 /14 /16 mm

W 6 T-Nutmuttern
B 6 Sechskant-Bundmuttern
W 4 Verlangerungsmuttern

W 12 Stufenblécke

W 3 x 2 Stufenspanneisen

W 24 Stiftschrauben, je 4 Stlick
Lange 75, 100, 125, 150,
175 und 200 mm

B Alle Spannwerkzeuge briniert

EAN/Best.Nr.
90 04853
88085 8

Spannwerkzeuge

Spannwerkzeug-Sortiment 58-teilig, M10 fir T-Nut 12 mm

Spannwerkzeug-Sortiment 58-teilig, M12 fir T-Nut 14 mm 88083 4

Spannwerkzeug-Sortiment, 58-teilig, M14 fir T-Nut 16 mm 88082 7

Prazisions-Unterlegplatten fir Bohr- und Frasmaschinen

W Paarweise feingeschliffen

W Spezialstahl gehartet, 55 - 62 HRC

m Hoéhentoleranz £ 0,01 mm

W Parallel-Hdhentoleranz 0,005 mm auf 100 mm Lange
W Breitentoleranz £ 0,02 mm

W Parallel-Breitentoleranz 0,02 mm

Parallel-Unterlegplatten-Satz 40-teilig

m Ldnge 100 mm

M Breiten 1 mm steigend 5 - 24 mm

W Hohen 1 mm steigend 2 - 6 mm

W Abmessungen der einzelnen Platten:
5x2,10x2,15%x2,20x2,6x3,11x3,16x 3,
21 x3,7x4,12x4,17x4,22x4,8x5,13x5,
18x5,23x5,9%x6,14%x6,19x6,24x6 mm

W 20 Paare im Holzstander

Parallel-Unterlegplatten-Satz 16-teilig

m Lange x Hohe 200 x 8 mm

m Breiten 17, 22, 26, 28, 32, 36, 38,42 mm
| 8 Paare in Systembox

Parallel-Unterlegplatten-Satz 24-teilig

m Lange x Hohe 120 x 10 mm

m Breiten 14, 16, 18, 20, 22, 24, 26, 28,
30, 32, 35,40 mm

m 12 Paare in Systembox

Parallel-Unterlegplatten-Satz 28-teilig

m Lange x Hohe 150 x 10 mm

W Breiten 14, 16, 18, 20, 22, 24, 26, 28,
30, 32, 35, 40, 45,50 mm

m 14 Paare in Systembox

Parallel-Unterlegplatten-Satze EAN/Best.Nr.

90 04853
Parallel-Unterlegplatten-Satz 40-teilig, 100 x 2/3/4/5/6 mm 82792 1
Parallel-Unterlegplatten-Satz 16-teilig, 200 x 8 mm 82793 8
Parallel-Unterlegplatten-Satz 24-teilig, 120 x 10 mm 827907
Parallel-Unterlegplatten-Satz 28-teilig, 150 x 10 mm 82791 4
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Teilapparat TAHV mit Dreibacken-Drehfutter
und sechs prazisen Einrastscheiben fir die
Teilungen 2 x 180°, 3 x 120°, 4 x 90°,

6 x 60°, 8 x 45°, 12 x 30° und 24 x 15°

Teilapparate fiir Bohr- und Frasmaschinen zur prazisen Bearbeitung
von Werkstiicken an einstellbaren Winkelpositionen.

W Horizontal oder vertikal auf Bohr- oder Frastisch montierbar

B Mit hochwertigem Dreibacken-Drehfutter

m Ubersetzungsverhéltnis Drehfutter zu Handrad 1 : 90,
entspricht je Handrad-Umdrehung 4° Drehfutterdrehung

W Drehfutter nach Ausrastvorgang frei drehbar

W Gut lesbare Skalen, Nonius mit Ablesegenauigkeit 10"

W Spielfreie Schnellklemmvorrichtungen

m Ubersetzungsgetriebe gehartet und geschliffen

TAHV Abmessungen [mm]
A B C D 3
TAHV 160 | 188 | 150 | 113 | 250 | 246 |

TAHV 200 | 238 | 160 | 124 | 312 | 290 |

Planscheibe fiir TAHV

Sonderzubehér flr prazises Spannen grofer oder unregelmapiger
Werksticke auf Teilapparat TAHV, mit T-Nuten

Reitstock fiir TAHV

Sonderzubehér flr prazises Spannen langer oder
unregelmapiger Werkstiicke auf Teilapparaten

| Passend fir Bohr- und Frastische

W Hoch belastbarer, robuster Gusseisenkérper

Wl Gehdrtete Zentrierspitze, Hartegrad 50 - 52 HRC
M RST 130 mit Héhe 120 - 143 mm fir TAHV 160
B RST 160 mit Héhe 150 - 170 mm fir TAHV 200

Teilapparate TAHV, Planscheiben EAN/Best.Nr.
und Reitstécke 90 04853
Teilapparat horizontal/vertikal TAHV 160 mit Drehfutter 82860 7
Teilapparat horizontal/vertikal TAHV 200 mit Drehfutter 82861 4
Reitstock RST 130, Hohe 120 - 143 mm 82875 1
Reitstock RST 160, Hohe 150 - 170 mm 82876 8
Planscheibe @ 200 mm fir Teilapparat TAHV 160 82870 6
Planscheibe @ 255 mm fiir Teilapparat TAHV 200 82871 3

Teilscheiben-Set klein k

Mit Teilscheibe fur grope Teilungen, Bohrungsanzahl 26/28/
30/32/34/37/38/39/41/43/44/46/47/49/51/53/57/59

Teilscheiben-Set grof3

Mit Teilscheibe flr kleine Teilungen, Bohrungsanzahl 61/
63/67/69/71/73/77/79/81/83/87/89/91/93/97/99
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Teilscheiben-Sets zur Herstellung von prazisen, indirekten
Spezialteilungen auf Teilapparaten oder Rundtischen

m Einfache Montage auf der Antriebsachse

W Prdzise Positionierung durch Einrasten eines Indexstiftes
oder einer Indexschere in die Teilscheiben-Bohrungen

Wl Einstellbarer Indexstift fir einfache Teilungen, z.B. zum
Einrasten in jede flinfte Teilscheibenbohrung

W Einstellbare Indexschere fiir komplexe Teilungen, z.B. nach
je zwei ganzen Umdrehungen des Handrads soll jeweils die
zehnte Bohrung abgesteckt werden - der erste Scherenzeiger
zeigt auf die Startbohrung, der zweite Scherenzeiger zeigt
die Zielbohrung, in welche eingerastet wird

B Komplett-Sets mit Teilscheibe, Indexstift, Indexschere, Distanzring

Teilscheiben-Sets Bohrungs-| A-@ | I-@ | Héhe EAN/Best.Nr.
anzahl | mm | mm | mm 90 04853

Teilscheiben-Set klein | 26-59 | 180 | 28,8 10,5 82865 2

Teilscheiben-Set grop | 61-99 | 180 | 28,8 | 10,5 82866 9




ELMAG

: Rundtische mit niedriger Bauform fiir die Mehrseitenbearbeitung
= von Werkstlcken, z.B. flir das Frasen von radial angeordneten Aus-
L — 78 ® nehmungen, Mehrkanten, Keilwellen, Wendelnuten, Lochbildbohren

X Y - auf Kreis etc.
i A Horizontal oder vertikal auf Bohr- oder Frastisch montierbar

y £ Prazise Bearbeitung an einstellbaren Winkelpositionen
Kreisférmige Bearbeitung am drehenden Werkstlick
Inklusive Planscheibe, Parallelitdt zur Grundflache 0,02 mm
HVRT 100 - 200 mit vier, HVRT 250 mit sechs T-Nuten
Mit Morsekonus MK zur Aufnahme eines Spannfutters
Gut lesbare Skalen, Nonius mit Ablesegenauigkeit 10"
Sehr robuste, langlebige Ausflihrung
Ubersetzungsgetriebe gehéartet und préazisionsgeschliffen
Fir Prazisions-Frasarbeiten mit Spezialteilung wird die
Verwendung einer Teilscheibe empfohlen

(

Rundtisch HVRT 100

m Ubersetzungsverhéltnis Planscheibe zu Handrad 1:72,
entspricht je Handrad-Umdrehung 5° Planscheibendrehung
B Planscheibendurchmesser 110 mm
N B 4 T-Nuten fur das Spannen von Werkstucken
B Mit Morsekonus MK 2 zur Aufnahme eines Spannfutters
B FUr horizontale und vertikale Montage geeignet

Rundtisch HVRT 160

m Ubersetzungsverhéltnis Planscheibe zu Handrad 1 : 90,
entspricht je Handrad-Umdrehung 4° Planscheibendrehung

W Planscheibendurchmesser 160 mm

W 4 T-Nuten fur das Spannen von Werksticken

W Mit Morsekonus MK 2 zur Aufnahme eines Spannfutters

W Fur horizontale und vertikale Montage geeignet

Rundtisch HVRT 200

m Ubersetzungsverhéltnis Planscheibe zu Handrad 1 : 90,
entspricht je Handrad-Umdrehung 4° Planscheibendrehung

W Planscheibendurchmesser 200 mm

W 4 T-Nuten fur das Spannen von Werksticken

W Mit Morsekonus MK 3 zur Aufnahme eines Spannfutters

W Fur horizontale und vertikale Montage geeignet

Rundtisch HVRT 250
m Ubersetzungsverhéltnis Planscheibe zu Handrad 1 : 90,

entspricht je Handrad-Umdrehung 4° Planscheibendrehung
W Planscheibendurchmesser 250 mm
W 6 T-Nuten flr das Spannen von Werksticken,
erleichtert das Spannen unsymmetrischer Teile
W Mit Morsekonus MK 3 zur Aufnahme eines Spannfutters
W Fur horizontale und vertikale Montage geeignet

Rundtische HVRT inkl. Planscheibe Planscheiben-@ | Aufnahme Ratio o EAN/Best.Nr.
mm : 90 04853
[Rundtisch horizontal/vertikal HVRT 100 : , 82850 8
[Rundtisch horizontal/vertikal HVRT 160 . 828515
|[Rundtisch horizontal/vertikal HVRT 200 : , 82852 2
|Rundtisch horizontal/vertikal HVRT 250 : 82853 9

Rundtisch HVRT 250
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Mechanischer Kantentaster mit
Tastfinger / Zentrierscheiben

Elektronischer Kantentaster mit
Tastkugel / LED Leuchtanzeige

Gewindeschneidapparate

Gewindeschneidapparat
MK 3 / MK 4, M2 - M7

Gummi-Spannzangen

Gewindeschneidapparate

Kantentaster sind Einstellwerkzeuge fur Frasmaschinen - sehr hilf-
reich fur eine prazise Positionierung einer Werkstiick-Bezugsebene
an der Spindelachse und fir das Ausrichten an der X- und Y-Achse.

W Besteht aus Spannschaft und Tastfinger mit Zentrierscheiben,
die mit einer Spiralfeder zusammengehalten werden

W Bei Ertasten der Bezugsebene Rundlauf der Zentrierscheiben

B Tastfingerdurchmesser 4 mm

B Ausrichtgenauigkeit 0,01 mm

W Drehzahl max. 600 UpM

W |deal fir Frasarbeiten mit einer Messtoleranz um 0,01 mm, z.B.
fur Stahlbau, Modellbau, Lehrlingsausbildung, Hobbyfraser etc.

W Mit Leuchtanzeige (LED) bei Ertasten der Bezugsebene

W Federnd gelagerte, gehartete Tastkugel @ 10 mm

W Ausrichtgenauigkeit 0,01 mm

W Profigerat fur prazises und miheloses Ausrichten von Werk-
stlcken in der X- und Y- Achse, ideal flir jeden Frasprofi in
Feinwerktechnik, Werkzeug- und Maschinenbau

Kantentaster Schaft-@ | L&nge EAN/Best.Nr.
mm mm 90 04853
Mechanischer Kantentaster | 10 | 84 | 82797 6

Elektronischer Kantentaster 20 | 173 82796 9

Sicheres und effizientes Schneiden perfekter Innengewinde auf
Bohr- und Frésmaschinen mit Handvorschub

B Verwendung mit Gewindebohrer
B Mehr Sicherheit durch Rutschkupplung mit vierstufig
einstellbarem Drehmoment
m Mit Umkehrgetriebe fir automatischen Drehrichtungswechsel
bei manuellem Rickhub, Umschalten der Spindeldrehrichtung
nicht erforderlich
B Effizienter, automatischer Schnellrticklauf mit 1,75-facher
Drehzahl, sofort wirksam bei Vorschub-Richtungswechsel
m Normaufnahme B 16 fiir Kegeldorn MK 3 / MK 4
B Lieferumfang: 1 Gewindeschneidapparat
1 Kegeldorn mit Austreiblappen MK 3 /B 16
1 Kegeldorn mit Austreiblappen MK 4 /B 16
2 Gummi-Spannzangen
2 Gabelschlissel

Gummi-Spannzangen

Mehrbereichs-Spannzangen fiir Gewindeschneidapparate, -schneid-
futter, Bohrerhalter und -aufnahmen. Die Spannzangenlamellen
werden wahrend des Einspannens einheitlich verschoben und
zentrieren das Bohrwerkzeug.

m Zur Uberbriickung groBer Durchmesser geeignet, auch
flr Gewindebohrer mit ungleichmapigem Zylinderschaft

B Hohe, radiale Spannkraft, gleichbleibender Rundlauf

B Hoch belastbarer Spezialgummi mit Metalllamellen

m KihImittelbestandig und temperaturbestandig bis 100 °C

Gewindebohrer IG | Drehzahl | Lédnge [0} o EAN/Best.Nr.

und Gummi-Spannzangen

min. max. | UpM max., mm

Gewindeschneidapparat MK 3 / MK 4, M2 - M7, mit Rutschkupplung M2 M7 1.500 126 52 1,2 88041 4
Gewindeschneidapparat MK 3 / MK 4, M5 - M12, mit Rutschkupplung M5 M12 1.000 169 74 3,0 880407
Gewindeschneidapparat MK 3 / MK 4, M8 - M20, mit Rutschkupplung M8 M20 600 190 91 5,6 88042 1
Gummi-Spannzange M2 - M3 fir Gewindeschneidapparat 88041 4 88045 2
Gummi-Spannzange M4 - M7 fir Gewindeschneidapparat 88041 4 88046 9
Gummi-Spannzange M4 - M8 fiir Gewindeschneidapparat 88040 7 88043 8
Gummi-Spannzange M10 - M12 fiir Gewindeschneidapparat 88040 7 88044 5
Gummi-Spannzange M8 - M12 fiir Gewindeschneidapparat 88042 1 88039 1
Gummi-Spannzange M14 - M20 fir Gewindeschneidapparat 88042 1 88036 0
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Rdumen ist ein spanabhebendes Verfahren zur Herstellung von
Bohrungsprofilen wie Passfedernuten, Innenvier- und -sechskanten
sowie Aupenprofilen und - mit Spezialrdumwerkzeugen - Keilnaben-
und Zahnprofilen.

Kleine Bohrungsprofile kdnnen auf Bohr- und Frasmaschinen mit
automatischem Héhenvorschub oder auf Dorn-, Hebel- und Spin-
delpressen hergestellt werden. Fiir grope Bohrungsprofile ist eine
Hydraulikpresse > 50 kN erforderlich.

Rdumnadel-Sets fir die rasche und prazise Herstellung von maf-
haltigen und genau zentrierten Passfedernuten in Werkstiicken aus
Stahl, rostfreiem Stahl, Guss und NE-Metallen. Anwendungsgrenze

B FUr Nabendurchmesser 6 - 10 mm ist Hartegrad HRC 35.
W Fihrungs-Bundbuchsen @ 6, 8 und 10, Lénge 28 mm Beispiele: Nabennuten fiir Zahnrdder, Keilriemenscheiben, Kupp-
lungsbuchsen etc.

B Hochwertige StoBrdumnadeln aus HSS

B Gehdrtet und prazisionsgeschliffen

B Hohe Mapgenauigkeit und lange Lebensdauer

B FUr Passfederabmessungen gem. DIN 6885, Toleranz JS9

B Mit Fihrungsbuchsen, kalibrierten Unterlagen und Nutenlehren
B Sets in Holz-Systemkassette oder stabilem Holzkoffer

R&umnadel-Set 4/5/6/8 mm

W Fir Nabendurchmesser 12 - 30 mm
® Fihrungs-Bundbuchsen @ 12, 14, 15, 16, Lange ca. 42 mm,
918,19, 20,22, 24, 25, 26, 28, 30, Lange ca. 63 mm

Riumnadel-Set 10/12/14 mm

m Fur Nabendurchmesser 32 - 50 mm

m Fihrungsbuchsen @ 32, 34, 35, 36, 38, Ladnge ca. 100 mm,
© 40, 42, 44, 45, 46, Lénge ca. 125 mm,
© 48, 50, Lange ca. 148 mm

Rdumnadel-Set 16/18 mm

m Fir Nabendurchmesser 52 - 65 mm
B Flhrungsbuchsen @ 52, 54, 55, 56, 58, 60, 62, 65,
Ldange 150 mm

R&iumnadel-Sets Naben-@ EAN/Best.Nr.
mm 90 04853
|[Rdumnadel-Set 2/3 mm | 6-10 | 82785 3
[Réumnadel-Set 4/5/6/8 mm [ 12-30 ] 82786 0
|[Raumnadel-Set 10/12/14 mm | 32-50 | 82787 7

Rdumnadel-Set 16/18 mm 'Raumnadel-Set 16/18 mm 52-65 | 82788 4

Rdumnadel [mm] 12 16
[Nutbreite JS 9

|Fir Naben-@

[Nabennuttiefe

|[Raumnadelldnge

|[Raumldnge min.

|[R&uml&nge max.

|Durchgédnge

|R&umkraft 93 | 86 18 36 48 | 50 >50

8 Passfederabmessungen gem. DIN 6885

£ Zur Herstellung einer Nabennut sind nur geringe Riistzeiten erforderlich. — gaoete8y Breite Hote Welernuttisfe Naberrutiicte
5 B Fihrungsbuchse in der Bohrung des Werkstiicks positionieren.

'-I'_J Damit ist die Nabennut prazise zentriert - kein Messen erforderlich.

B Rdaumnadel lotrecht in die Fihrungsnut einfihren und langsam
komplett durchdriicken, dabei mehrfach Schneiddl zufiihren

B Rdumnadel nach unten herausziehen und Spane entfernen

W Bei groBeren Nabennuten werden zwei oder mehrere Durchgange
bendtigt - dabei jeweils eine der mitgelieferten, kalibrierten Unterlagen
in der Flhrungsnut beilegen, bis die korrekte Nabennuttiefe erreicht ist
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Messwerkzeug-Sortiment 4-teilig
fir Handwerk, Lehre und Hobby
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Messwerkzeug-Sortiment 5-teilig
far professionelle Anwendungen

Digitale Messschieber

Superpraktischer, hochpraziser Standard-
Messschieber mit Digitalanzeige

Hochpraziser Profi-Messschieber mit Digitalanzeige,
IP 67 strahlwassergeschiitzt und wasserdicht
56

Messbereiche 0- 159 mm / 6 1/4 Zoll

Monoblocknonius Genauigkeit 0,05 mm / 1/128 Zoll

4 Messfunktionen: Aufen-, Innen-, Tiefen- und Stufenmessung
Mit Kreuzspitzen, Tiefenmaf3 und Momentverstellung
Rostfreier Werkzeugstahl gehartet, feingeschliffen, verchromt
Gut ablesbare Skalen matt verchromt

Messschienenbreite 16 mm, Messschenkelldnge 40 mm

Messbereich O - 25 mm, Genauigkeit 0,01 mm

Mit Geflihlsschraube und Spindelklemmung

Parallelitat der Messflachen 0,002 mm, Spindelsteigung 0,5 mm
Messspindel-@ 6,4 mm, Messtrommel-@ 17 mm
Hartmetall-Messfldchen feingeschliffen

Spindel gehartet und feingeschliffen

Messbuigel mit Isoliergriff, Messtrommel matt verchromt

Mit Einstellwerkzeug fiir Spindelspiel

Prifschneidenwinkel 40°
Rostfreier Werkzeugstahl feingeschliffen und geldppt

B Rostfreier Federbandstahl mit gut ablesbarer Teilung

Messwerkzeug-Sortiment 5-teilig

= Messschieber, Bligelmessschraube und Prazisions-Haarwinkel
wie Messwerkzeug-Sortiment 4-teilig

Tiefenmessschieber 200 mm, DIN 862 Form C

B Messbereich O - 249 mm, Monoblocknonius Genauigkeit 0,02 mm
B Rostfreier Werkzeugstahl gehartet, feingeschliffen, verchromt

B Gut ablesbare Skala matt verchromt

m Mit TiefenmaPauflage 100 mm und Feststellschraube

Préazisions-Haarlineal 77 mm

B Prifschneide feingeschliffen und geldppt
W Rostfreier Werkzeugstahl mit Kunststoff-Profilgriff

EAN/Best.Nr.
90 04853

[Messwerkzeug-Sortiment 4-teilig 887109

[Messwerkzeug-Sortiment 5-teilig 887116

Messwerkzeug-Sortimente

Digitale Messschieber nach DIN 852 / A1

Messbereiche 0- 155 mm /6 1/8 Zoll bzw. 0 - 206 mm / 8 1/8 Zoll
Wiederholgenauigkeit 0,01 mm / 0,0005 Zoll
MaBeinheiten mm/Zoll umschaltbar
Reset auf O in jeder Position méglich (Negativwertmessung)
4 Messfunktionen: Aufen-, Innen-, Tiefen- und Stufenmessung
Mit Kreuzspitzen, Tiefenmaf und Feststellschraube
Rostfreier Werkzeugstahl gehdrtet, feingeschliffen und verchromt
Schlagfestes Aluminiumgehduse, riickseits Bediensymbole
W Gut ablesbare Skalen matt verchromt
W Sehr gut ablesbare Digitalanzeige
B Hochprdzise auch bei Schnellverstellung, bequemes Handling
B Messschienenbreite 16 mm, Messschenkelldnge 40 bzw. 50 mm
B Standardausflihrung oder IP 67 strahlwassergeschitzt
B Mit Lithium-Reservebatterie 3 Volt CR 2032 und Schraubendreher

EAN/Best.Nr.
90 04853
|Préz.-Digital-Messschieber 150mm, Standard \ 887208
|Praz.-Digital-Messschieber 200mm, Standard \ 887215
|Praz.-Digital-Messschieber 150mm, wasserdicht IP67 | 887222
|Préaz.-Digital-Messschieber 200mm, wasserdicht IP67 | 887239

Digitale Messschieber




Prazisionsmessschieber 200 mm
fur Werkstatte und Produktion

Extralang:
Prazisionsmessschieber 500 mm

 i— —

Spindelklemmung

Geeichtes Messtrommel

Einstellmap

Geflhlsschraube
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h
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Isoliergriff

50-75mm

ELMAG
Monoblocknonius Genauigkeit 0,02 mm

3 Messfunktionen: AuPen-, Innen- und Stufenmessung

Mit Kreuzspitzen und Feineinstellung

Nonius und Feineinstellung mit Feststellschrauben

Rostfreier Werkzeugstahl gehartet, feingeschliffen, verchromt
Gut ablesbare Skalen matt verchromt

Ruckseits Gewindetabellen metrisch / Zoll

Messbereich O - 159 mm, Messschiene 16 mm, Messschenkel 40 mm

Messbereich 0 - 217 mm, Messschiene 20 mm, Messschenkel 90 mm

Messbereich O - 316 mm, Messschiene 24 mm, Messschenkel 125 mm

Messbereich O - 526 mm Messschiene 31 mm, Messschenkel 200 mm

Prézisionsmessschieber EAN/Best.Nr.
90 04853

Prdzisionsmessschieber 150 mm

Prdzisionsmessschieber 200 mm

Prdzisionsmessschieber 300 mm

Prazisionsmessschieber 500 mm

Bligelmessschrauben-Set O - 150 mm, 6-teilig, DIN 863

Hochwertiges Mikrometer-Set fir Feinwerktechnik und
-mechanik, Werkzeug- und Modellbau sowie fiir prazise
Messungen bei Dreh- und Frasarbeiten

M Messbereiche0-25/25-50/50-75/75-100/
100- 125/ 125 - 150 mm, Genauigkeit 0,01 mm
m Mit Geflihlsschraube und Spindelklemmung
| Parallelitat der Messflachen 0,002 mm, Spindelsteigung 0,5 mm
B Messspindel-@ 6,4 mm, Messtrommel-@ 17 mm
m Spindel gehartet und feingeschliffen
= Hartmetall-Messflachen feingeschliffen
m Messbigel mit Isoliergriff, Messtrommel matt verchromt
m Mit geeichten Einstellmapen 25 /50/75/ 100/ 125 mm
m Set mit Einstellwerkzeugen in Holz-Systembox

Bligelmessschraube
0-25mm/25-50mm/50-75mm/75-100 mm
Wie Blgelmessschrauben-Set 0 - 150 mm, jedoch

M Anlieferung der Einzelmodelle in Kunststoff-Systembox
m Ab Modell 25 - 50 mm mit geeichtem Einstellmaf

Bligelmessschraube
75-100 mm

Bligelmessschrauben EAN/Best.Nr.
90 04853
Blgelmessschrauben-Set O - 150 mm, 6-teilig 887130
Bligelmessschraube 0 - 25 mm 887154
Bligelmessschraube 25 - 50 mm 88716 1
Bligelmessschraube 50 - 75 mm 887178
Bligelmessschraube 75 - 100 mm 887185

57




ZUBEHOR MESSTECHNIK

Ideal fir die Qualitats- und Fertigungskontrolle
und fur Metallfacharbeiter

Messbereich O - 11 mm, Skalenteilung 0,01 mm
Eine Zeigerumdrehung entspricht 1 mm
Messskala mit Vor- und Ricklaufnotierung
Mit Rundenzdahler
Zwei einstellbare Messbereichszeiger
Feinwerktechnisch ausgereiftes Qualitdts-Messwerk mit
Edelsteinlagerung und leichtgangiger Zahnstange
- ; _ . B Messbolzen und Messuhrschaft aus rostfreiem Stahl
Zwei einstellbare 11 i StoBgeschitztes Gehdrtete, halbrunde Messspitze, geldppter Messbolzen
Messbereichszeiger Abdeckglas Messschaft-@ 8 h6, AuBenring-@ 58 mm, Gehduseh6he 25 mm

Vor- und Riicklaufskala

Gehartete Messspitze

Messuhr EAN/Best.Nr.
90 04853
Messuhr 0-10 mm 88735 2

Messuhr O - 10 mm

Prazisions-Magnet-Messstativ

Messuhraufnahme Hydraulisches Prazisions-Messstativ fir punktgenaue
Feineinstellung Positionierung von Messuhren und Messnadeln

Kugelgelenk B Messuhraufnahme @ 6,5 - 8 mm mit Halteklemme

Eloxierte Oberflache flr Messuhr- oder Messnadelschaft

B Drei Drehgelenke fir rasche Voreinstellung der Messposition

| Zentralklemmung mit Drehknopf fir sofortige, feste
Fixierung der rdumlichen Lage

m Stufenlos regulierbare Klemmkraft

B Selbstfixierendes Schraubgelenk fir Feineinstellung
der Messspitze

B Grofe Reichweite, Halbkugelradius ca. 320 mm

Magnethalter:

= Hohe Haltekraft, ca. 80 kg auf Stahl

= Magnetfuf3 mit prismatischer Sohle fir horizontale
und zylindrische Fldchen

= Zwei magnetische Haftstreifen fir vertikale Flachen

m Magnetschalter ON/OFF fur das Ein- und
Ausschalten der Magnetwirkung

Zentralklemmung

Drehgelenk

Kugelgelenk

Magnetschalter

L
PréZISIOns:MagnetjM?SSStatin Prazisions-Magnet-Messstativ EAN/Best.Nr.
ideale Positioniereinrichtung 90 04853
fir Messuhren und -nadeln |Prézisions-Magnet-Messstativ. | 49 | 74 | 55 | 887307

Prazisions-Wasserwaage

Eine Prazisions-Wasserwaage erleichtert das horizontale Aus-
richten von waagerechten Werksticksflachen und reduziert
Rist- und Justierzeiten. Sie ist auch fir das Einmessen von
Maschinen, Messplatten etc. gut geeignet.

B Messgenauigkeit 0,02 mm/m

M Spannungsfreie Messlibellen fir gleichbleibende Prazision

| Langslibelle fur Ldngsmessung, mit Querlibelle fir
Flachenmessung

| Geschliffene Messkdrpersohle mit prismatischem Sohlen-
profil fir gleichmapigen Ansatz auf Wellen und Rundkdrpern

m Ausfihrung mit Warmeschutzgriff

B Messkoérperlange 200 mm

Prazisions-Wasserwaage EAN/Best.Nr.
90 04853

|Prézisions-Wasserwaage \ 88755 0

Prazisions-Wasserwaage
in Holzbox '
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SINO SDS6-3V:

Prazise Positionsanzeige
von Werkzeugmaschinen

Rasche Amortisation

Passend fiir alle
Werkzeugmaschinen

Rickseite mit
Ein-/Ausschalter
und Anschlissen

SINO SDS6-3V-Funktionen™

W 200 Werkzeug-Speicherplatze
B Werkzeugdurchmesser-Kompensation
m Achsenauswahl und -anzeige X /Y / Z
m Koordinatenwahl absolut und inkremental abs./inc.
m Referenzpunkt / Nullpunktfindung X,/ Y,/ Z,
W Echtes drittes Anzeigesegment:
Segment 1 zeigt X, Segment 2 zeigt wahlweise Z
oder Z + Z, verrechnet, Segment 3 zeigt nur Z,
m Wertehalbierung zur Mittenbestimmung /
Schalten zwischen Radius und Durchmesser
m Wertverdoppelung zur Durchmesseranzeige
m Kegelberechnung
= Werteanzeige metrisch oder Zoll
= Meldungsanzeige
m Bogenberechnung innen und aufen fir Rundungen
m Lochreihen- und Lochkreisfunktion
W Taschenfrasfunktion
m Vollstandige Rechnerfunktion inkl. Winkelfunktionen
W Save-Funktion: Bei Ausschalten der Positions-

Glasmessstabe

Hochprazise, elektronische Messung der Achsposition
einer Werkzeugmaschine

= Messkopf fir inkrementale Wegmessung

= Prazisionslager

m Signalausgang EIA 422A-Linedriver
fir perfekte Signallbertragung

| Schutzart IP 55, staub- und strahlwassergeschiitzt

| Geschlossenes, robustes Messsystem mit schlag-
festem Hohlprofil und speziellen Dichtungslippen
gegen Spane und Flissigkeiten

W FUr harteste Einsatzbedingungen geeignet

Weitere Informationen siehe Folgeseite

ELMAG

Erfahrene Maschinenbauer, Dreh- und Schleiffachkrafte
wollen sie nicht mehr missen, ihre SINO:

B Hdéchste Prazision und Fertigungssicherheit, effektiv hdhere
Arbeits- und Wiederholgenauigkeit

W Praktisch keine Ausschussquote

W Einfache Bedienung, dadurch Zeitersparnis und deutliche
Produktivitatssteigerung

W Sehr gut lesbare Display-Anzeige

m Ubersichtliche Tastatur, dichte Membran-Beriihrungstaster

B Modernste Elektronik: 16-Bit CPLD / 16-Bit CPU / EIA422A-
Linedriver fiir rasche Signalverarbeitung - besser als TTL

B Kompaktes, robustes Metallgehduse

W Mit Schwenkarmhalterung fir Maschinen- oder Wandanbau

B CE-konform, DIN ISO 9001

Nachrust-Sets von Drehmaschinen mit einer Spitzenweite von 1.000 /
1.500 / 2.000 / 3.000 mm bzw. fir MFB 45 GLH / MFB 50 L

W SINO SDS6-3V fir drei Achsen
B Schwenkarmhalterung zum Maschinen- oder Wandanbau
W Mit allen erforderlichen Glasmessstaben und Montagematerial

Anschlussfertiges Verlangerungskabel fiir Glasmessstéabe,
Gesamtlange 1.000 oder 2.000 mm

anzeige oder Stromausfall werden die zuletzt
angezeigten Werte gespeichert und nach dem
Einschalten wieder angezeigt
m Sleep-Funktion: Zuletzt angezeigte Werte bleiben gespeichert, falls
Maschinenachsen bei ausgeschalteter Maschine verstellt werden
m Schleifmaschinen: Frequenzfilter gegen Flackern der Anzeige

Technische Daten

Netzanschluss 80-260V,50-60Hz
Leistungsaufnahme 25 VA
Eingangsfrequenz max. 5 MHz
Arbeitstemperatur 0-45¢°C

Displaybreite x -hdhe 315x 195 mm

Digitale Positionsanzeige SINO SDS6-3V
und Kabelverldngerungen

[SINO Display komplett mit Halterung

|[Kabelverlangerung SINO, 1.000 mm 88890 8
|Kabelverlangerung SINO, 2.000 mm 88891 2

EAN/Best.Nr.
90 04853
88895 3

-
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Schnittmodell KA-600
mit Messkopf

Oberschlitten mit Ableseeinheit
auf einer Universaldrehmaschine
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. . Glasmessstdbe Messldnge Montage Stablénge EAN/Best.Nr.
Kleinbauweise, Messlangen 30 - 360 mm, LO,mm |L1, mm | L2, mm 90 04853
Hohlprofil 16 x 16 mm, Einbauhéhe 32,5 mm Glasmessstdbe KA 200 SINO
Glasmessstab KA 200/30 SINO 88861 8
Glasmessstab KA 200/40 SINO 88862 5
Glasmessstab KA 200/50 SINO 50 145 153 88863 2
Glasmessstab KA 200/60 SINO 60 155 163 88864 9
Glasmessstab KA 200/70 SINO 70 165 173 88865 6
Glasmessstab KA 200/80 SINO 80 175 183 88866 3
Glasmessstab KA 200/90 SINO 90 185 193 88867 0
Glasmessstab KA 200/100 SINO| 100 195 203 88868 7
Glasmessstab KA 200/110SINO| 110 205 213 88869 4
Glasmessstab KA 200/120 SINO 120 215 223 888700
Glasmessstab KA 200/130 SINO 130 225 233 888717
Glasmessstab KA 200/140 SINO 140 235 243 88872 4
Glasmessstab KA 200/150 SINO| 150 245 253 88873 1
Glasmessstab KA 200/160 SINO 160 255 263 88874 8
Glasmessstab KA 200/170 SINO 170 265 273 888755
Glasmessstab KA 200/180 SINO 180 275 283 88876 2
Glasmessstab KA 200/190 SINO| 190 285 293 88877 9
Glasmessstab KA 200/200 SINO 200 295 303 88878 6
. " > Glasmessstab KA 200/220 SINO 220 315 323 88879 3
SIEEITE ST (BRUNETSE, L RSSEnaEn 710 = 1020 Glasmessstab KA 200/240 SINO| 240 | 335 | 343 88880 9
Hohlprofil 25 x 34,5 mm, Einbauhdhe 62,5 mm Glasmessstab KA 200/260 SINO | 260 355 363 88881 6
Glasmessstab KA 200/280 SINO | 280 375 383 88882 3
Glasmessstab KA 200/300 SINO | 300 395 403 88883 0
Glasmessstab KA 200/320 SINO 320 415 423 88884 7
Glasmessstab KA 200/340 SINO | 340 435 443 88885 4
Glasmessstab KA 200/360 SINO 88886 1

Glasmessstdbe KA 300 SINO
W—"_" Glasmessstab KA 300/70 SINO 88800 7
s Glasmessstab KA 300/120 SINO | 120 210 226 88801 4
_g I Glasmessstab KA 300/170SINO| 170 260 276 88802 1
g % Glasmessstab KA 300/220 SINO| 220 310 326 88803 8
> | ;I d‘ Glasmessstab KA 300/270 SINO | 270 360 376 88804 5
e — % N Hborodl [7|Glasmessstab KA 300/320 SINO [ 320 410 426 88805 2
oo | 250 | |Glasmessstab KA 300/370 SINO| 370 460 476 88806 9
bo Glasmessstab KA 300/420 SINO | 420 510 526 88807 6
Lz Glasmessstab KA 300/470SINO | 470 560 576 88808 3
Glasmessstab KA 300/520 SINO| 520 610 626 88809 0
Glasmessstab KA 300/570 SINO | 570 660 676 88810 6
Glasmessstdbe KA 500 SINO, 0,005 mm?" Glasmessstab KA 300/620 SINO | 620 710 726 88811 3
! N = 3 Glasmessstab KA 300/670SINO| 670 760 776 888120
ﬁler:?bal;ylvﬁlge’ l\z/lce)sslangE(?nb70h15h7O4l'T31r2, Glasmessstab KA 300/720 SINO | 720 810 826 888137
ohiprofit 1 x U mm, tinbauhone 43,5 mm Glasmessstab KA 300/770SINO| 770 | 860 | 876 88814 4
Glasmessstab KA 300/820 SINO | 820 910 926 88815 1
Glasmessstdbe KA 600 SINO, 0,005 mm?" Glasmessstab KA 300/870SINO| 870 960 976 88816 8
: = _ Glasmessstab KA 300/920 SINO 920 1.010 | 1.026 888175
atoah'}gfg?i?gtéwxefg'x;sﬂ?nnlfaeunhéh(lo% ri'rgoo mm, Glasmessstab KA 300/970 SINO| 970 1.060 | 1.076 88818 2
' Glasmessstab KA 300/1020 SINO| 1.020 | 1.110 | 1.126 88819 9

1000 Glasmessstdabe KA 500 SINO
Glasmessstab KA 500/70 SINO 70 172 182 88820 5
Glasmessstab KA 500/100 SINO 100 202 212 88821 2
===} Co————1 & Glasmessstab KA 500/120 SINO| 120 222 232 88822 9
= = Glasmessstab KA 500/170 SINO| 170 272 282 88823 6
Glasmessstab KA 500/220 SINO | 220 322 332 88824 3
o Glasmessstab KA 500/270 SINO | 270 372 382 888250
JeL, Je\v, ! Glasmessstab KA 500/320 SINO | 320 422 432 88826 7
O i Glasmessstab KA 500/420 SINO | 420 522 532 88828 1
ks Glasmessstab KA 500/470 SINO | 470 572 582 88829 8
@“\ i Ij; T Glasmessstab KA 500/520 SINO| 520 622 632 88830 4
% ) 1 Glasmessstab KA 500/570 SINO | 570 672 682 88831 1

’ o =

i Glasmessstab KA 600/1000 SINO| 1.000 | 1.150 | 1.170 88840 3
= Glasmessstab KA 600/1100SINO| 1.100 | 1.250 1.270 888410
Glasmessstab KA 600/1200 SINO| 1.200 | 1.350 | 1.370 88842 7
Glasmessstab KA 600/1300 SINO| 1.300 | 1.450 | 1.470 88843 4
Glasmessstab KA 600/1400 SINO| 1.400 | 1.550 | 1.570 88844 1
B Glasmessstab in Hohlprofil, Ldngen siehe Tabellen [ESrRe i VAR RN E O ENE RN 88845 8
B Schutzabdeckung und 3 m Anschlusskabel? Glasmessstab KA 600/1600 SINO| 1.600 | 1.750 | 1.770 88846 5
: Glasmessstab KA 600/1800 SINO| 1.800 | 1.950 | 1.970 88848 9
W Montageanleitung und Messprotokoll Glasmessstab KA 600/1900 SINO| 1.900 | 2.050 | 2.070 88849 6
Glasmessstab KA 600/2000 SINO| 2.000 | 2.150 | 2.170 88850 2
) - Glasmessstab KA 600/2100SINO| 2.100 | 2.250 | 2.270 88851 9
Teilung / Aufldsung 0,02 /0,005 mm Glasmessstab KA 600/2200 SINO| 2.200 | 2.350 | 2.370 88852 6
Genauigkeit (20 °C) + 0,005 mm Glasmessstab KA 600/2300 SINO | 2.300 | 2.450 | 2.470 88853 3
Geschwindigkeit max. 120 m/min Glasmessstab KA 600/2400 SINO| 2.400 | 2.550 | 2.570 88854 0
Arbeitsspannung 5V 5% Cloomessstab KA 600/2600 SNO | 3.600 | 5950 | 2770 T
o asmessstab KA IN . .75 7 56 4
Stromstarke 80 mA Glasmessstab KA 600/2700 SINO| 2.700 | 2.850 | 2.870 88857 1
Arbeitstemperatur 0-45°C Glasmessstab KA 600/2800 SINO| 2.800 | 2.950 | 2.970 88858 8
Schutzart IP 55 Glasmessstab KA 600/2900 SINO| 2.900 | 3.050 | 3.070 88859 5

Stiftsteckertype SUB-D Glasmessstab KA 600/3000 SINO 88860 1
1) Héhere Messgenauigkeit auf Anfrage 2) Kabelverlangerungen auf Seite 97
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ELMAG

Eine optimale Arbeitsplatzbeleuchtung beugt Konzentrations-
schwachen und Fehlern vor, schiitzt die Augen und halt munter

N

Halogen- Arbeitsleuchte mit Magnetfuf3

N

—

Ideale Kleinbereichs-Arbeitsplatzbeleuchtung mit Magnet-
fuf3 fir Werktische und Kleinmaschinen

Flexibel einstellbar, Leuchtenlange 600 mm

Sehr praktischer Magnetfuf3halter

Ein-/Ausschalter

Breit strahlender Rundreflektor fir konzentriertes Halogenlicht
Schirmdurchmesser ca. 77 mm

Stopgeschitztes Reflektorglas

Integrierter Netzstrom-Sicherheitstrafo

Halogenlampe 35 Watt, 24 Volt

Inklusive Netzkabel 1,5 m, Netzanschluss 230 Volt

’

'lL Arbeitsplatzbeleuchtung mit Magnetplatte fir kleine
” Werkbdnke und Werkzeugmaschinen

= Flexibel einstellbar durch Gelenkkopf, Handgriff

und Ein-/Ausschalter am Gehduse

Eloxierter, mittelbreit strahlender Rundreflektor

Angenehmes, schattenarmes Halogenlicht

Stofgeschiitztes Reflektorglas

Leuchtengehduse @ 125 mm aus schlagfestem Aluminium

Sehr gute Warmeableitung, hohe Standzeit des Leuchtkérpers
Halogenlampe 50 Watt, 24 Volt

Integrierter Netzstrom-Sicherheitstrafo

Schutzart IP 65 gegen Strahlwasser und Staub

Mit Netzkabel 1,4 m und Schukostecker, Netzanschluss 230 Volt

Halogen- Arbeitsleuchte kurz

Halogen-Arbeitsleuchte mittel und lang,
Quadratarm, 50 Watt, 24 Volt

W Mittlere und grofe Arbeitsplatzbeleuchtung mit Magnetplatte
fur Werkbanke und Werkzeugmaschinen

W Besonders robustes Industriedesign mit stabilem Quadratarm

| Flexibel einstellbar durch Gelenkkopf und drei positionsstabile
Stellgelenke, Handgriff und Ein-/Ausschalter am Gehduse

| Eloxierter, mittelbreit strahlender Rundreflektor

B Angenehmes, schattenarmes Halogenlicht

| Stopgeschitztes Reflektorglas

B Leuchtengehduse @ 125 mm aus schlagfestem Aluminium

| Sehr gute Warmeableitung, hohe Standzeit des Leuchtkérpers

B Halogenlampe 50 Watt, 24 Volt

m Integrierter Netzstrom-Sicherheitstrafo

W Schutzart IP 65 gegen Strahlwasser und Staub

m Mit Netzkabel 1,4 m und Schukostecker, Netzanschluss 230 Volt

Halogen-Arbeitsleuchte mittel mit besonders
robustem Quadratarm - hohe Leuchtkraft,
angenehmes, schattenarmes Licht

| Gestreckte Lange vom Sockelboden bis Handgriff:
- Halogen-Arbeitsleuchte mittel 880 mm
- Halogen-Arbeitsleuchte lang 1.140 mm

Halogen-Arbeitsleuchten Leistung | Schutzart EAN/Best.Nr.
IP 90 04853
Halogen-Arbeitsleuchte mit Magnetfuf3 35 IP 20 88760 4
Halogen-Arbeitsleuchte kurz 50 IP 65 88765 9
. Halogen-Arbeitsleuchte mittel, Quadratarm 50 IP 65 88766 6
Haloqen_ArbelFSIeuchte lang Halogen-Arbeitsleuchte lang, Quadratarm 50 IP 65 88767 3
mit groper Reichweite Ersatzlampe 50 Watt / 24 Volt fiir Halogen-Arbeisleuchten 887697
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Wichtige Details:

Gut ablesbare Skalen,
prazise einstellbare
Flihrungen,

Wiy, Fasche Tischfixierung
mittels Arretierhebel

Kihlmitteleinrichtungen

KihImitteleinrichtung 24 I/min

KahImittel-Segmentschlauch 210 mm

62

Ein Koordinaten-Kreuztisch bringt Bewegung auf den Maschinentisch
- ideal fir z.B. prazise Serienbohrungen im Koordinatenraster

W Prazise gearbeiteter Kreuztisch mit KihImittelrinne

W T-Nuten zum Befestigen eines Schraubstocks oder Werkstlicks
W Praziser Langs- und Quervorschub

W Drei leichtgangige Handrdader mit gut lesbaren Skalenringen

B Handrad-Skalierung 0,05 mm
|
|
|

Einstellbare Anschldge, Tisch in jeder Position arretierbar
Spielfrei nachstellbare Schwalbenschwanzfliihrungen
Passend fir alle Werkzeugmaschinentische

Koordinaten-Kreuztisch 400 500
Kreuztischabmessungen
Tischldnge X

Tischbreite Y

T-Nutenbreite

Tischbelastung max.

Tischhub X-Achse

Tischhub Y-Achse

Handrad-Skalierung
FuBabmessungen
Fuplange

Fupbreite
Gesamtabmessungen
Gesamtlange 1.065

Gesamtbreite 555

Gesamthdéhe mm 140 148 169 200

Gewicht kg 22 32 49 84

Bestellnummer | 828904 | 828911 | 828928 | 828935

Kiihimitteleinrichtung 24 I/min

Komplettsystem mit Kihimittel-Tauchpumpe fir einfache,
nachtragliche Montage eines Kiihimittelsystems

Kihimittel-Forderleistung 24 I/min
Foérderhéhe max. 2,5 Meter

KihImittel-Tauchpumpe 9 Watt, 230 Volt
KihImittel-Kunststofftank 9 Liter
KihImittel-Segmentschlauch Lange 240 mm

mit KihImitteldlse

Einstell- und Absperrventil mit Magnethalter
Tauchpumpenanschluss fur KihIimittelleitung

2 Meter Kithimittelschlauch @ 9 x 12 mm fir Vorlauf
1 Meter KiihImittelschlauch @ 9 x 12 mm fir Rucklauf
KihImittelricklauf mit herausnehmbarem Spezialsieb
Schlauchschellen und Montageschrauben

3,9 Meter Anschlusskabel mit Ein-/Ausschalter

und Schukostecker
mLxBxH:390x 260 x 320 mm

m Gewicht: 7,5 kg

Kihimittel-Segmentschlauch 210 mm

Flexibel einstellbarer Segmentschlauch mit Kiihimitteldise
und Magnethalter

| Einstell- und Absperrventil mit Magnethalter

m Anschluss fir Kihlmittelschlauch @ 9 x 12 mm
m Segmentschlauchldange mit KihIimitteldise 210 mm

KihImitteleinrichtungen EAN/Best.Nr.
90 04853

KihImitteleinrichtung 24 I/min, Tauchpumpe 9 W/ 230V 16078 3

KihImittel-Segmentschlauch 210 mm mit Magnethalter 16099 8




Maschinenstander Maschinenstander Untergestell fur Stand- Untergestell fur Stand-
fir MFB 20 Vario / far MFB 45 TGV alone- oder Kombimaschine alone- oder Kombimaschine
MFB 20-L Vario SUPERTURN 550/125 Vario SUPERTURN 700/140 Vario

Maschinenstédnder und Untergestelle EAN/Best.Nr.
90 04853
Maschinenstander fir MFB 20 / 20-L Vario
Maschinenstander fir MFB 30 / 30-L Vario
Maschinenstdnder fiir MFB 45 TGV
Untergestell fiir SUPERTURN 700/140 Vario
Untergestell fir SUPERTURN 550/125 Vario
Untergestell fir SUPERTURN 700/140 Vario

Maschinenschuhe

Maschinenschuhe sind vibrationshemmende Stellfife fir Bohr-,
Dreh-, Fras- und Schleifmaschinen sowie flr Aggregate und Einzel-
motoren. Sie sorgen als Anti-Schwingelemente fir ruhigen Lauf und
mehr Prazision.

m Dampfung von Kérperschallvibrationen bis 90 %

= Absorbierung von internen und externen Schwingungen

m Reduzierung von Vibrationsmustern und -riefen

m Verankerungsfreie Maschinenmontage

m Einfache Maschinennivellierung: Feinausrichtung nach
24 Stunden, Feinjustierung bereits nach 48 Stunden

m Robustes Industriedesign, hohe Standsicherheit

| Erforderliche Anzahl je nach Maschine 4 - 6 Stiick

Maschinenschuhe @ 120 mm

Max. Belastung je Maschinenschuh @ 120 ® 160 ® 180
Drehmaschine kg 330 800 1.600
Frasmaschine kg 500 1.300 2.000
Flachschleifmaschine kg 330 800 1.600
Maschine allgemein kg 1.200 3.000 4.000
Statische Hochstlast, max. kg 2.000 4.000 6.000
Gewindebolzen-Nivellierung, max. | mm 12 12 12
Maschinenschuhe Hoéhe | Gewindebolzen EAN/Best.Nr.
mm M x mm 90 04853
Maschinenschuh @ 40 mm 15 M5 x 30 88780 2
Maschinenschuh @ 80 mm 25 M10 x 80 887819
Maschinenschuh @ 120 mm 30 M12 x 100 88782 6
Maschinenschuh @ 160 mm 35 M16 x 120 887833
Maschinenschuh @ 180 mm 40 M20 x 130 887840
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ZUBEHOR GRUNDAUSSTATTUNG

EUROL R K 12 milchig
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ULTRALIN PPB transparent

Inhaiy 809

Schmierstifte WISURA Akawax

Wassermischbarer Kiihlschmierstoff fiir die spanabhebende
Bearbeitung von Stahl und Nichteisenmetallen

B Konzentration fir leichte Zerspanung 3 bis 5 %,
Mischungsverhadltnis 1 : 33 bis 1: 20

B Konzentration flr mittlere bis schwere Zerspanung 6 bis 10 %,
Mischungsverhdltnis 1: 17 bis 1:10

Mineraldlarmer, wassermischbarer Hochleistungs-Kiihlschmierstoff
fur die Metallbearbeitung

B Mit chlorfreien EP-Wirkstoffen (Extreme-Pressure-Wirkstoffe
mit hohem Druckaufnahmevermdgen)

W Frei von Nitrit, PTBB und kennzeichnungspflichtigen Stoffen,
gut hautvertrdglich

B Geringe Schaumneigung, sehr gute pH-Wert-Stabilitat

W Hervorragender Korrosionsschutz

W Bleibt transparent

B Konzentration fir leichte Zerspanung 3 - 5 %,
Mischungsverhdltnis 1 : 33 bis 1: 20

B Konzentration fiir mittlere bis schwere Zerspanung 6 bis 10 %,
Mischungsverhdltnis 1: 17 bis 1: 10

pH-Indikatorstabchen (0.Abb.)

Kihlschmierstoffe missen zur Erhaltung der Rostschutzeigenschaf-
ten einen leicht alkalischen Charakter aufweisen (ph-Wert 8 - 9).
pH-Indikatorstabchen ermdglichen eine rasche und sichere
Uberpriifung des pH-Wertes.

Schmierstifte WISURA Akawax

Schmierstifte 80 bzw. 360 Gramm mit pastenférmigem Schmier-
stoff fir Metallbearbeitung, ideal fiir Gewindeschneidarbeiten und
bei schwierig bearbeitbaren Werkstoffen wie Nichteisenmetalle.

KihImittel / Schmierstifte EAN/Best.Nr.
90 04853
KihImittelkonzentrat ULTRALIN PPB, transparent, 5 Liter 78091 2
Kihlmittelkonzentrat Bohrol EUROL R K 12, milchig, 5 Liter 780905
pH-Indikatorstdbchen, 100 Stk./Pkg. 78086 8
Schmierstift WISURA Akawax, ca. 80 g 78089 9
Schmierstift WISURA Akawax, ca. 350 g 78085 1
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