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Lesen Sie die Anleitung sorgfaltig durch und bewahren Sie sie zur
spateren Verwendung unbedingt auf!

Warnung: Die Nichtbeachtung dieser Regeln kann zu schweren Verletzungen fiihren!

Wie bei allen Maschinen gibt es bestimmte Gefahren, die mit dem Betrieb und der Verwendung der Maschine
verbunden sind. Ein respektvoller und vorsichtiger Umgang mit der Maschine verringert die Gefahr von
Verletzungen erheblich. Werden jedoch die normalen Sicherheitsvorkehrungen libersehen oder ignoriert, kann
es zu Verletzungen des Bedieners kommen.

Diese Maschine wurde nur fiir bestimmte Anwendungen entwickelt. Wir empfehlen dringend, dass diese
Maschine NICHT modifiziert und/oder fiir andere Anwendungen als die vorgesehene Anwendung verwendet
wird. Wenn Sie Fragen zur Anwendung haben, benutzen Sie die Maschine NICHT, bevor Sie eine ausfihrliche
Einweisung von Ihrem Handler erhalten haben.

1 SICHERHEITSREGELN

1. LESEN SIE ZU IHRER EIGENEN SICHERHEIT
DIESE BEDIENUNGSANLEITUNG VORHER DIE BE-
DIENUNG DES WERKZEUGS DURCH. Machen Sie sich
mit der Anwendung und den Grenzen des Werkzeugs
sowie mit den spezifischen Gefahren vertraut, die von
diesem Werkzeug ausgehen.

2. Halten Sie die SCHUTZVORRICHTUNGEN AN
ORT UND STELLE und funktionsfahiq.

3. ERDEN SIE ALLE WERKZEUGE. Wenn das Werk-
zeug mit einem dreipoligen Stecker ausgestattet ist,
sollte dieser in eine dreipolige Steckdose gesteckt
werden. Wenn ein Adapter fir eine zweipolige Ste-
ckerbuchse verwendet wird, muss die Adapterlasche
an einer geerdeten Steckdose befestigt werden.
Entfernen Sie niemals den dritten Stift.

4. ENTFERNEN SIE DIE EINSTELLSCHLUSSEL UND
DIE SCHRAUBENSCHLUSSEL.

Gewdhnen Sie sich an, vor dem Einschalten zu priifen,
ob Schliissel und Einstellschliissel aus dem Werkzeug
entfernt sind.

5. HALTEN SIE DEN ARBEITSBEREICH SAUBER.
Unordentliche Bereiche und Werkbanke fiihren zu
Unfallen.

6. NICHT IN GEFAHRLICHER UMGEBUNG VER-
WENDEN. Verwenden Sie Elektrowerkzeuge nicht in
feuchten oder nassen Umgebungen und setzen Sie
sie nicht dem Regen aus. Halten Sie den Arbeitsbe-
reich gut beleuchtet.

7. HALTEN SIE KINDER UND BESUCHER FERN. Alle
Kinder und Besucher sollten einen sicheren Abstand
vom Arbeitsbereich einhalten.
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8. WERKSTATT KINDERSICHER machen - mit
Vorhdngeschléssern, Hauptschaltern oder durch Ab-
ziehen des Startschliissels.

9. Treiben Sie das Werkzeug nicht mit Gewalt an.
Es wird die Aufgabe besser und sicherer erfiillen mit
der Geschwindigkeit, fiir die es konzipiert wurde.

10. VERWENDEN SIE DAS RICHTIGE WERKZEUG.
Verwenden Sie kein Werkzeug oder Anbaugerat fiir
eine Aufgabe, fiir die es nicht vorgesehen ist.

11. TRAGEN SIE GEEIGNETE KLEIDUNG. Keine losen
Kleidungsstiicke, Handschuhe, Krawatten, Ringe,
Armbander oder sonstige Schmuckstiicke tragen, die
sich in beweglichen Teilen verfangen kénnte. Rutsch-
festes Schuhwerk wird empfohlen. Tragen Sie Haar-
schutz, um langes Haar zu biindeln.

12. TRAGEN SIE IMMER AUGENSCHUTZ. Siehe
ANSIZ87.1 Standard fiir geeignete Empfehlungen.
Verwenden Sie auch eine Gesichts- oder Staubmaske,
wenn der Schneidvorgang staubig ist.

13. WERKSTUCK SICHERN Verwenden Sie, wenn
mdoglich, Klemmen oder einen Schraubstock, um das
Werkstiick zu halten. Das ist sicherer als mit der
Hand und lasst beide Hande frei, um das Werkzeug zu
bedienen.

14. NICHT ZU WEIT GREIFEN. Achten Sie stets auf
einen sicheren Stand und das Gleichgewicht.

15. HALTEN SIE DIE WERKZEUGE IN EINWANDFREI-
EM ZUSTAND. Halten Sie die Werkzeuge scharf und
sauber fiir beste und sicherste Leistung. Befolgen Sie
die Anweisungen zum Schmieren und Wechseln von
Zubehor.

16. TRENNEN SIE WERKZEUGE vor Wartungsar-
beiten und beim Wechseln von Zubehoér wie Klingen,
Bitcutter usw. vom Strom.

17. EMPFOHLENES ZUBEHOR VERWENDEN.
Informationen zu empfohlenem Zubehdr finden Sie im
Benutzerhandbuch. Die Verwendung von ungeeigne-
tem Zubehdr kann zu Gefahren fiihren.

18. VERMEIDEN SIE VERSEHENTLICHES

STARTEN. Stellen Sie sicher, dass sich der Schalter
in der Position ,,AUS" befindet, bevor Sie das Netzka-
bel anschliefen.

19. STELLEN SIE SICH NIEMALS AUF DAS WERK-
ZEUG. Wenn das Werkzeug kippt oder versehentlich
mit dem Schneidwerkzeug in Beriihrung kommt, kann
es zu ernsthaften Verletzungen kommen.

20. BESCHADIGTE TEILE PRUFEN. Vor der weite-
ren Verwendung des Gerats sollte eine beschadigte
Schutzvorrichtung oder ein anderes Teil sorgfal-

tig Uberpriift werden, um sicherzustellen, dass es
ordnungsgemap funktioniert und die vorgesehene
Funktion erfiillt. Priifen Sie, ob die beweglichen Teile
ausgerichtet sind, ob bewegliche Teile festsitzen, ob
die Befestigungsteile gebrochen sind und ob andere
Bedingungen vorliegen, die den Betrieb beeintrachti-
gen kénnten.

21. VORSCHUBRICHTUNG. Fiihren Sie das Werk-
stlick nur gegen die Drehrichtung der Klinge oder des
Messers ein.

22. LASSEN SIE DAS WERKZEUG NIEMALS UNBE-
AUFSICHTIGT LAUFEN. SCHALTEN SIE ES AUS. Ver-
lassen Sie das Werkzeug erst, wenn es zum Stillstand
gekommen ist

23. DROGEN, ALKOHOL, MEDIKAMENTE. Bedienen
Sie das Werkzeug nicht, wenn Sie unter dem Einfluss
von Drogen, Alkohol oder Medikamenten stehen.

24. STELLEN SIE SICHER, DASS DAS WERKZEUG
VOM NETZTEIL GETRENNT IST, wenn der Motor mon-
tiert oder wieder angeschlossen wird.

1.1 ZUSATZLICHE SICHERHEITS-
REGELN FUR FRASBOHRER

1. STELLEN SIE SICHER, DASS der Bohrer oder das
Schneidwerkzeug sicher in der Aufnahme
verriegelt ist.

2. STELLEN SIE SICHER, DASS der Spannschliis-
sel aus dem Spannfutter entfernt wird, bevor Sie die
Stromversorgung einschalten.

3. Stellen Sie den Tisch oder den Tiefenanschlag
ein, um ein Bohren in den Tisch zu vermeiden.

4. SCHALTEN SIE die Stromversorgung AUS,
entfernen Sie den Bohrer oder das Schneidwerkzeug,
und reinigen Sie das Schneidwerk, bevor Sie die Ma-
schine verlassen.

5. VORSICHT. Verwenden Sie, wenn méglich, Klem-
men oder einen Schraubstock, um das Werkstiick

zu sichern, damit es sich nicht dreht, wahrend der
Bohrer oder das Schneidwerkzeug eingesetzt wird.

6. WARNUNG: Zu lhrer eigenen Sicherheit Tragen
Sie keine Handschuhe, wenn Sie eine Fréase/Bohrma-
schine bedienen.
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2 Technische Details

MFB 40 TGV
Gusseisen 40 mm
Bohrleistung
Baustahl 32 mm
Kapazitat des Planfrasers 76 mm
Kapazitat des Schaftfrasers 32 mm
Grope des Arbeitstisches 730x210 mm
Querweg des Arbeitstisches 230 mm
Langshub des Arbeitstisches 500 mm
T-Nut-Grépe 14 mm
Kopfneigung links/rechts 90°
Kopf schwenken 360°
Spindelkonus (Option) MT3
Max. Abstand Spindel zur Basis 410 mm
Spindelhub 120 mm
75180 280
6001000 1600
Motor 1,1
KW/1,5 kW 150 360 560
1l 1200 2000
3200
Spindeldrehzahl
(U/min) (Option) 75170 280
S0 Hz 540 960 1600
Motor 1,5 kW
90 210 345
60 HZ 670 1180 1970
Gesamtmap 1090x1120x785 1075x109x800
mm mm
850x760x1150 820x760x1150
Verpackungsmap
mm mm
Netto-/Gesamt-
Gewicht 300/350 Kg 270/300 Kg

WARNUNG: GESCHWINDIGKEIT NUR BEI
STILLSTAND DER MASCHINE ANDERN

3 Wartung

3.1 GETRIEBEOL WECHSELN

Kippen Sie die Kopfplatte wie in Abb. 1 gezeigt. Off-
nen Sie die Ablassschraube, damit das Ol vollstindig
aus der Offnung ablaufen kann. SchlieBen Sie dann
die Olablassschraube, und drehen Sie den Kopf in
eine aufrechte Position. Entfernen Sie die Oleinfiill-
schraube und fiillen Sie das Ol in das Getriebe ein, bis
der Olzeiger die Mitte der Olstandsanzeige erreicht.
Verriegeln Sie dann die Oleinfiillschraube.

3.2 REINIGUNG

1. Ihre Maschine wurde zum Schutz wahrend des
Transports mit einem starken Schmierfett be
schichtet. Diese Beschichtung muss vor Inbe
triebnahme der Maschine vollstandig entfernt
werden. Handelsiibliche Entfettungsmittel,
Kerosin oder dhnliches Lésungsmittel kénnen
verwendet werden, um das Schmierfett aus der
Maschine zu entfernen.

Vermeiden Sie jedoch, dass Losungsmittel auf
Riemen oder andere Gummiteile gelangt.

2. Nach der Reinigung alle blanken Stellen leicht
eindlen. Schmieren Sie alle Stellen mit einem
Maschinendl mittlerer Konsistenz.

3.3 SCHMIERUNG

Alle Kugellager in Ihrer Frase/Bohrmaschine sind fir
den Hub abgedichtet, sodass keine Schmierung erfor-
derlich ist. Zu den Schmierstellen gehéren:

1. Innenverzahnte Antriebseinheit. Halten Sie
diesen Bereich mit einem guten Schmierfett qut
geschmiert. Fiillen Sie das Schmierfett in das
Loch am Mitnehmer fiir die Spindelriemen-
scheibe ein. Schmieren Sie zweimal im Jahr.

2. Ein diinner OlIfilm, der auf die Pinole und die
Sdule aufgetragen wird, verringert den
Verschleif3, verhindert Rost und gewahrleistet
eine einfache Bedienung.

3. Die Rickstellfeder der Pinole sollte einmal
jahrlich mit Ol (SAE 20) geélt werden. Entfernen
Sie die Abdeckplatte, und tragen Sie Ol mit einer
Spritzdose oder einer kleinen Biirste auf.

4  WICHTIG: Das Getriebe muss mit einem
Schmiermittel wie SAE 68 Ol gedlt werden.
WECHSELN SIE DAS OL JEDES JAHR.

5. Tragen Sie alle 90 Tage Schmiermittel auf die
Pinole auf.
HINWEIS: Gehen Sie bei diesem Vorgang auferst
vorsichtig vor, und halten Sie die Hande von
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Quetschstellen fern. Bei der Verwendung eines
Paraffinstabs ist dies nur durch Drehen der
Riemenscheiben von Hand zu tun. Nicht bei
laufendem Motor anwenden.

4 VERWENDUNG DER
WICHTIGSTEN
MASCHINENTEILE

1 Zum Anheben und Absenken des Kopfes am
Kopfgriff.

2 Ausgestattet mit einem elektrischen Schalter
fiir Gewindeschneidoperation im Uhrzeigersinn
oder gegen den Uhrzeigersinn.

3 Zum Einstellen des schnellen oder langsamen
Vorschubs liber einen Vorschubgriff.

4 Um den Tisch nach links und rechts zu
verstellen, verwenden Sie das Tischgriffrad.

5 Zum Einstellen der Vor- und Nachlaufbewegung
des Tisches mit dem Tischgriffrad.

6 Zum Betétigen des Spindelhebelrads fir
Mikrovorschub.

7  Zum Anpassen der Skalengrépe an den
Arbeitsbedarf.

5 Vorsichtsmaf-
nahmen vor Betrieb

Priifen Sie alle Teile vor dem Betrieb auf einwand-
freien Zustand. Wenn die normalen Sicherheitsvor-
kehrungen sorgfaltig beachtet werden, kann diese

Maschine Ihnen einen zuverlassigen Dienst erweisen.

1.  Vor dem Betrieb
(a) Fillen Sie das Schmiermittel auf

(b) Um die genaue Prazision zu gewahrleisten,
muss der Tisch frei von Staub und Ola-
blagerungen sein.

(c) Priifen Sie, ob die Werkzeuge richtig
eingestellt sind und das Werkstlick fest sitzt.

(d) Stellen Sie sicher, dass die Geschwindigkeit
nicht zu schnell eingestellt ist.

(e) Vergewissern Sie sich vor dem Gebrauch,
dass alles bereit ist.

(2) Nach dem Betrieb

(3)

(a) Schalten Sie den elektrischen Schalter aus.
(b) Stellen Sie die Werkzeuge ab.

(c) Reinigen Sie die Maschine und bestreichen
Sie sie mit Schmiermittel.

(d) Decken Sie die Maschine mit einem Tuch ab,
um Staub fernzuhalten.

Einstellung des Kopfes

(@) Zum Anheben und Absenken des Kopfes die
Blattschraube auf der rechten Seite der Basis
zum Anheben und Absenken I6sen. Wenn die
gewiinschte Hohe erreicht ist, die Blattschraube
festziehen, um Vibrationen zu vermeiden.

(b) Der Kopf kann um 360° gedreht werden,
indem man die oben genannten Schrauben 16st,
den Kopf auf den gewiinschten Winkel einstellt
und dann die hochbelastbaren Kontermuttern
am Kopf befestigt. Ebenso ist es mdéglich, den
Kopf zu fixieren, wenn zu viel gebohrt und
gefrast wird.

(c) Lésen Sie die 3 Muttern, wahrend das
Werkstilick gebohrt werden muss, drehen Sie es
auf der Skala auf den richtigen Winkel und
schrauben Sie dann die 3 Muttern fest.

Aot CiLDRAN PLLG
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6 EINSTELLUNG
DER RUCKSTELL-
FEDER DER PINOLE

Die Federspannung fiir die Riickstellung der Pinole
nach dem Bohren wurde werkseitig voreingestelit.
Eine weitere Einstellung sollte nur vorgenommen
werden, wenn dies unbedingt erforderlich ist.

Bei Verwendung eines Mehrspindel-Bohr- oder Ge-
windeschneidkopfes ist wahrscheinlich eine Einstel-
lung erforderlich, indem die Feststellschraube geldst
wird, wdhrend das Gehduse der Pinolenfeder gehal-
ten wird.

Das Gehduse darf sich nicht in der Hand drehen, da
sich sonst die Feder abldst. Drehen Sie die gesam-
te Gehausebaugruppe im Uhrzeigersinn, damit die
Pinole in ihre urspriingliche Position zuriickkehrt.

(HINWEIS: Die flache Seite der Federgehdausefiihrung
ist mit der Federbelastungsbohrung am Gehduse des
Federgehaduses ausgerichtet.)

Setzen Sie die Sicherungsschraube zuriick. Stellen
Sie sicher, dass der Schraubenpunkt mit der Abfla-
chung auf dem Gehdusezapfen iibereinstimmt.

1 Vorbereitung zum Bohren (siehe Abb. 2) (Mit
Ausnahme des zusédtzlichen Zufiihrsystems).
Durch Drehen des Knopfes wird der Kegelkorper
des Schneckenrads und die Federbasis geldst.
Dann entscheiden wir, ob wir den Spindelhub
mit dem positiven Tiefenanschlag fiir das
Bohren von Sackléchern oder den freien Zu
stand fiir Durchgangsbohrungen einstellen.

2 Vorbereitung fiir das Frasen (siehe Abb. 2) (Mit
Ausnahme des zusétzlichen Zufiihrsystems)
(a) Stellen Sie den positiven Tiefenanschlag auf
die hochste Position ein.
(b) Drehen Sie den Drehknopf fest, um die
Reibungskraft zwischen Schneckenrad und
Federbasis zu verringern. Durch Drehen des
Handrads wird die Bearbeitungshdhe der
Werkstiickspindel eingestellt.

7 EINSTELLEN DES
SCHNEIDWERK
SPIELS UND
KOMPENSATION DES
VERSCHLEIBES (Abb. 3)

1 lhre Maschine ist mit einer Einstellung des
Auslegerstreifens ausgestattet, um Ver-
schleif und ilibermapiges Spiel bei Quer-
und Langsbewegungen auszugleichen.

Gib strip————=—

m.....mﬁ': !

|
Gib strip boit

gib strp 9
Lengitudinal feed view
Fig.3

2 Drehen Sie die Schraube des Auslegerstreifens
im Uhrzeigersinn mit einer groffen Schraube bei
iibermapigem Spiel, andernfalls ein wenig gegen
den Uhrzeigersinn, wenn zu fest.

3 Die Schraube des Auslegerstreifens so ein-
stellen, dass beim Verschieben des Tisches ein
leichter Widerstand spiirbar ist.

8 SPANNTISCH- UND
MASCHINENSOCKEL

Beim Frasen mit Langsvorschub wird empfohlen, den
Quervorschub des Schneidwerks zu verriegeln, um
die Genauigkeit lhrer Arbeit zu gewahrleisten. Zie-
hen Sie dazu die kleine Blattschraube an der rechten
Seite des Tischsockels fest.

1 An der Vorderseite des Schneidwerks befinden
sich verstellbare Anschldage zur Kontrolle der
Katzfahrt und der gewiinschten Fraslange.

2 Um den Vorschubweg des Schneidwerks fiir
Quervorschubfrasen festzuziehen, ziehen Sie die
beiden kleinen Blattschrauben an der Vordersei-
te des Tischsockels fest.

9 ZUM WECHSELN
DER WERKZEUGE

1 Abnehmen von Planfrds- oder Bohrfutterdornen
Losen Sie die Dornschraube oben an der Spindel-
welle mit einem Schraubenschliissel ca. 2 Um-
drehungen und schlagen Sie mit einem Hammer
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auf das obere Ende der Dornschraube. Nach
dem Losen des Kegels mit der einen Hand den
Spanndorn festhalten und mit der anderen
Hand die Schraube des Spanndorns
abschrauben.

Zur Montage des Planfrdsers oder des Schneid
dorns

Setzen Sie den Fréaser ein und I6sen Sie die
Schraube des Fraserdorns sicher, aber ziehen
Sie sie nicht zu fest an.

Entfernen von Kegelbohrern

(a) Drehen Sie die Dornschraube nach unten und
setzen Sie den Kegelbohrer in die Spindelwelle
ein.

(b) Drehen Sie die Stange des Schnellspangriffs
nach unten, bis das Langloch in der Zahn-
stangenhiilse erscheint, richten Sie dieses Loch
mit dem Loch in der Spindel aus, stecken Sie
den Schliissel durch das Loch und schlagen Sie
leicht mit einem Hammer darauf. Dadurch wird

der Kegelbohrer herausgedriickt.

11

Hinweise zur Fehlerbehebung

10 SPEZIFIKATION DER

T-NUT

Die Grope des T-Schlitzes auf dem Tisch wie Abb.4

23
14

23

EZE
/s

S TTT7

Fig.4

Problem Wahrscheinliche Ursache Lésung
Ubermépige Vibra- 1 Motor nicht ausgewuchtet 1 Den defekten Motor auswuchten oder ersetzen
tionen 2 Motor defekt 2 Motor austauschen

Motor stirbt ab

Lauter Betrieb

Bohrer oder Werk-
zeug erhitzt sich oder
verbrennt Werkstiick

Bohrer gleitet ab

Ubermapiger Schlag
oder Wackeln des
Bohrers

Werkstick oder
Vorrichtung I6st oder
dreht sich

Uberfiitterung

Stumpfe Bohrer

Der Motor erreicht nicht die Betriebsdrehzahl
Motor defekt

A w N

1 UberméBige Vibrationen

2 Falsche Einstellung der Pinole
3 Laute Keilverzahnung

4 Lauter Motor

Zu hohe Geschwindigkeit.
Spéane werden nicht entfernt.
Stumpfes Werkzeug.

Drehung des Bohrers falsch.

Nichtverwendung von Schneidél oder Kiihimittel (bei
tahl)

1

2

3

4 Vorschubgeschwindigkeit zu langsam.

5

6

S

1 Kein Bohrpunkt

2 Schneidlippen am Bohrer nicht zentriert
3 Pinole locker im Kopf

4 Lagerspiel

1 Gebogener Bohrer

2 Lagerspiel

3 Bohrer sitzt nicht richtig in den Spannfuttern.

Versdumnis, das Werkstlick oder die Werkstlickhaltevor-
richtung auf dem Tisch zu befestigen.

1 Ersetzen Sie die Vorschubgeschwindigkeit
2 Scharfen Sie den Bohrer, und halten Sie ihn scharf

3 Bei Drehstrommotoren die Sicherungen in allen drei
Phasen
tiberprifen und ggf. ersetzen

N

Motor austauschen

Abhilfe bei iberméapigen Vibrationen priifen

Pinole einstellen

Keilverzahnung schmieren

Motorlager oder das Motorgebldse auf losen Sitz priifen.

A w DN

1 Geschwindigkeit verringern

2 Verwenden Sie den Picking-Vorgang, um Spéane zu ent-
fernen

3 Scharfen Sie das Werkzeug oder ersetzen Sie es

4 Erhodhen Sie den Vorschub so weit, dass Spane entfernt
werden

5 Motordrehung umkehren

Bei Stahl Schneiddl oder KiihImittel verwenden
Werkstiick ankérnen oder anbohren

Bohrer nachschleifen

Pinole festziehen

N wnNn =

Lager prifen und ggf. neu einsetzen oder ersetzen

1 Ersetzen Sie den Bohrer. Versuchen Sie nicht, ihn zu
begradigen

2 Ersetzen oder setzen Sie die Lager wieder ein
3 Das Spannfutter I6sen, wieder einsetzen und festzieh

Das Werkstiick oder die Werkstiickhalterung an der Tischo-
berflache befestigen.
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12 Teileliste Spindelkasten
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Nr. Anzahl Code Name Nr. Anzahl Code Name

1 1 20010B Kopfgehduse 54 1 20104B Spindel

2 1 20011B Kopfgehduse-Abdeckung 55] 1 30207 / P5 Lager

3 2 962 Int-Sicherungsring 56 1 30206 / P5 Lager

4 2 ®35 Int-Sicherungsring 57 1 20114-B Spindelhiilse Z25
5 1 20018B Luftdichte Basis 58 1 20116-B Zahnrad Z53

6 2 45 x 35 x10 Luftdichter Ring 59 1 ®35 Ext-Sicherungsring
7 1 1,5 kW Motor 60 1 20012 Vorschubbasis

8 1 M8 x 25 Schraube 61 1 20128 Stitzfup

9 1 8 Unterlegscheibe 62 1 20129 Mutter

10 1 20201 Platte 63 1 20130 Knopf

1 1 20304-1B Abdeckung fiir Dornschraube 64 1 20131 Messstab

12 1 20304-2B Dornschraubenabdeckung Basis 65 1 20021 Feste Schraube
13 6 M8 x 45 Schraube 66 1 20132 Skalenbrett

14 2 8 x 40 Stift 67 1 ®30 Sicherungsscheibe
15 1 M10 x 10 Schraube 68 1 M30 x 1,5 Sicherungsmutter
16 1 M10 x 8 Schraube 69 1 20308 Gummischeibe

17 1 6 x 28 Passfeder 70 1 M4 x 8 Schraube

18 1 ZG3/8" Schraube 7 1 3x18 Splint

19 2 20020B Kappe 72 1 M8 x 30 Schraube

20 2 20307B Geschwindigkeitshebel 73 1 20024B Trennring

21 2 3x18 Stift 74 1 20133B Lagerdeckel

22 1 ZG3/8" Olstopfen 73 1 M5 x 6 Schraube (R8)
23 3 M5 x 10 Schraube 76 1 M5 x 4 Stift (R8)

24 6 M4 x 8 Schraube 77 1 20015 Schneckenradkasten
25 1 M18 x 1,5 Olzeiger 78 1 20119 Schneckenwelle
26 1 20105B 1-Welle 79 1 20302 Schneckenabdeckung
27 1 20105-1-B Zahnrad Z14 80 1 M6 x 12 Schraube

28 3 6003 / P5 Lager 81 1 20120 Trennring

29 3 6007 / P5 Lager 82 1 20016 Schneckenrad
30 1 5x25 Passfeder 83 1 2017 Ritzelwelle

31 1 20106B 11 Welle 84 1 20013 Griffgehduse

32 1 20108-B Zahnrad Z29 85 1 20118 Federsockel

33 1 20110-1-B Zahnrad Z35 86 1 20123 Federkappe

34 1 20111-B Zahnrad Z21 87 1 20122 Federplatte

35 1 20106-1-B Zahnrad Z41 88 1 20303 GroBer Riffelgriff
36 4 6202 / P5 Lager 89 1 Druckfeder

37 1 6 x14 Passfeder 20 1 20017 Skalenplatte

38 1 6 x 28 Passfeder 91 1 20121B Griffstange

39 2 ®»8 Kugel 922 1 20301B Griffkugel

40 2 Feder 93 1 20306B Griffrad

4 2 018 Ext-Sicherungsring 94 1 20305-B Griffstange

42 1 5 x50 Passfeder 95 2 M8 x 25 Schraube

43 4 M6 x 12 Schraube 96 1 10107 Schraube

44 1 20107B 11l Welle 97 1 203063 Unterlegscheibe
45 1 20109-B Zahnrad Z25 98 1 203066 Schraube

46 1 20110-2-B Zahnrad Z18 99 3 M6 x 12 Schraube

47 1 20112-B Zahnrad Z32 100 1 M5 x 12 Schraube

48 1 20113-B Zahnrad Z43 101 2 3x12 Stift

49 1 20115-B Zahnrad Z16 102 1 8x20 Passfeder

50 1 5 x50 Passfeder 108 1 Einstellgriff

51 1 6x18 Passfeder 109 1 20125B Hebelwelle

52 1 6 x18 Passfeder 110 1 20022-1B Hebel

53 1 20019 Spindelhiilse m 1 20204-2B Hebelhalterung




Getriebe Bohr- und Frasmaschine

Betriebsanleitung

Nr. Anzahl Code Name Nr. Anzahl Code Name

12 2 12 Ext-Sicherungsring 120 1 Digitalanzeige
13 2 M6 x 16 Schraube 121 2 M3 x10 Schraube

14 1 20204-3B Hebelstange 122 1 20010C2 Stents

15 2 12x22x8 Oldichtung 123 2 M4 x 16 Schraube

16 1 20126B Lange Hebelwelle 124 2 M4 x 10 Schraube

17 1 20204-1B Hebelhalterung 125 1 20010C3 Pleuelstange
18 1 20022-2B Hebel 126 2 M4 x 12 Schraube

19 1 35x62 x10 | Oldichtung

13 Teileliste Hebekasten

Nr. Anzahl Code Name Nr. Anzahl Code Name

1 1 20010B Kopfgehduse 10 1 Schraube M10 x 12

2 1 20011B Kopfgehduse-Abdeckung 1 1 20305-1B- Drehgriff

3 2 062 Int-Sicherungsring 40

4 2 ¢35 Int-Sicherungsring 2 537405- schraube

5 1 20018B Luftdichte Basis 13 > Schraube M16 x 190

6 2 45 x 35 x10 | Luftdichter Ring 14 > Unterlegscheibe 16

! ! 1.5 kw Motor 15 2 Mutter M16

8 1 M8 x 25 Schraube 16 3 T-Bolzen M14 55

? ! e Unterlegschelbe 17 3 Unterlegscheibe 14
18 3 Mutter M14

10
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14 Basis-Stuckliste
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Getriebe Bohr- und Frasmaschine
Betriebsanleitung

Nr. An- Code Name Nr. An- Code Name
zahl zahl
1 1 300102 Basis 25 4 300103 Y-Achse Leitspindel Mutter
2 1 300201 Sdulenbasis 26 2 Schraubenkappe M5 x 20
3 1 300204 Saulenring 27 1 300302 X-Achse Leitspindel Mutter
4 1 300203 Hebegestell 28 1 Schraubenkappe M8 x 45
5 1 300202 Sédulenkappe 29 2 Schraubenkappe M8 x 25
6 1 300102 Y-Achse Leitspindel 30 1 300402 X-Achse Leitspindel
7 4 Drucklager 51103 31 1 300404 X-Achse Leitspindelbefestigung
8 1 300104 Linker Flansch (links)
32 1 300407 X-Achse Leitspindelbefestigung
9 3 300105 Wahlkupplung (rechts)
10 3 300106 Tisch-Skaleneinteilung
i 33 3 Einstellgriff
1 3 10301 Tisch-Handrad
) 34 1 300410 Endanschlagblock
12 3 300110 Handradgriff
35 2 Schraubenkappe M8 x 16
13 3 300109 Ansatzschraube
) 36 1 300401 Tisch
14 3 300112 Flache Unterlegscheibe 6 mm
37 2 300408 Sechskantmutter M6
15 3 Schraubenkappe M6 x 16
i 38 2 300409 Endanschlag
16 6 Spannstift 8 x 30
39 2 Schraubenkappe M6 x 16
17 6 Schraubenkappe M8 x 25
N 40 1 300411 Schlauchanschluss
18 3 Kugeldler 8 mm
) 4 1 300401.1 Kihimittelablasssieb
19 3 Spannstift 5x35
N 42 2 Schraube M3 x 25
20 5 300107 Randelschraube
43 1 300206 Wegabdeckung
21 1 300301 Sattel
N ) 44 2 300307 Wegabdeckung oberhalb der Platte
22 1 300306 X-Achsen-Fiihrungslineal
R . 45 1 300205 Wegabdeckung oberhalb der Platte
23 4 300305 Stellschraube fiir Fiihrungslineal
N . 46 Schraubenkappe M6 x 16
24 1 300304 Y-Achsen-Fiihrungslineal
47 Schraubenkappe M16 x 60

PACKLISTE FUR BOHR- UND FRASMASCHINE
MIT GETRIEBEKOPF

Nr. Name Spez. Modell Menge Anmerkung

1 Fras- und Bohrma- 1
schine

2 Deichsel M12 1
Adapter MT3/MT2 1

4 Kegelschaft zum MT3/B16 1
Bohren
Spannfutter

5 Bohrfutter o1~ D16 1

6 T-Schlitzschraube M12 x 55 2

7 Unterlegscheibe 12 2

8 Mutter M12 2

9 Geneigter Keil 1

10 Schraubenschliissel 22-24 1

1 Sechskantschliissel- 3.4.5. 1
satz

12 Olpistole 1

13 Bedienungsanleitung 1

14 Ir}spektionsbeschei- 1
nigung

15 Packliste 1

12
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16 GENAUIGKEITSPRUFUNG FUR FRAS- UND
BOHRMASCHINE

Nr. | Gepriifte Elemente Toleranz Fehler getestet
G1 | Die Ebenheit der Oberflache des Arbeitstisches 0,025 fiir jede gepriifte Ladnge 200

— Max. 0,08
G2 | Rechtwinkligkeit der Langs-/Querbewegung des Arbeitstisches 0,04/300

=}
—a—ﬁ— .

G3 | Parallelitat der Langsbewegung des Arbeitstisches zum T-Schlitz 0,05

der Basis
G4 | Uberschreitung der Mittellinie der Spindelbohrung a) Nahe der Spindelnase 0,015

b) in einem Abstand von 100 von der Spindelnase 0,02

.

G5 | Parallelitat der Bewegung des Arbeitstisches zur Oberflache des a) 0,02 fiir jede Priiflange von 100
Arbeitstisches b) 0’03 fiir alle 300

E? g Priifungen Max. 0,06
|
e e

—a— —b —
G6 | Rechtwinkligkeit der Spindel a) 0,05/300, a <90°
Rotierende Linie zur Oberflache des Arbeitstisches b) 0,05/300

i

(Yo

a b
G7 | Rechtwinkligkeit der Spindelhiilse a) 0,05/100
Vertikale Bewegqung zur Oberflache des Arbeitstisches b) 0,05/100
Eee—————
a b

13



Getriebe Bohr- und Frasmaschine
Betriebsanleitung

17 EG-Konformitatserklarung c €

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

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

- 2006/42/EG (Maschinenrichtlinie),
- 2014/35/EU (Niederspannungsrichtlinie) und
- 2014/30/EU (EMV-Richtlinie).

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

1. Hersteller: ELMAG Entwicklungs und Handels GmbH
Hannesgrub Nord 19
A-4911 Ried/Tumeltsham

2. Zusammenstellung der
technischen Unterlagen: ELMAG Entwicklungs und Handels GmbH
Hr. Prok. Thomas Kubinger
Hannesgrub Nord 19
A-4911 Ried/Tumeltsham

3. Maschine: Getriebe Bohr- und Frasmaschine
Funktion: Maschine zum Frasen und Bohren mit Getriebeantrieb
Modell / Artikelnummer: MFB 40 TGV
Seriennummer: siehe Typenschild der Maschine

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

DIN ENISO 12100:2011-03
DIN EN 60204-1/A1
DINEN 12717:2001+A1:2009

R.ied im Innkreis, am 27.08.2024

Markus Einfinger (Geschéftsfiihrer)
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