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Lesen Sie bitte diese Betriebsanleitung sorgfiltig durch, bevor Sie das Geriét in Betrieb nehmen.

AV.2

Nachdrucke, auch auszugsweise, bediirfen der Genehmigung. Technische Anderungen vorbehalten.

Kennzeichnung:

Produktsicherheit:

q

Produkt ist mit den
einschlagigen Normen der
Européischen Gemeinschaft
konform

Verbote:

&

Hineinfassen verboten!

Nicht bei Regen verwenden!

®

Am Netzkabel ziehen

verboten!

Warnung:

()

/A

Achtung, umstehende
Personen ausreichend
Sicherheitsabstand einhalten!

Achtung Einzugsgefahr!

Gebote:

O

Vor Gebrauch Schutzhandschuhe
Betriebsanleitung lesen! benutzen!
Iy
Augen- und Gehdrschutz
benutzen!
Umweltschutz:
. N
PAI

#n

(Aigd)

Abfall nicht in die Umwelt
sondern fachgerecht
entsorgen.

Verpackungsmaterial aus
Pappe kann an den daflr
vorgesehen Recycling-
Stellen abgegeben werden.

)5

Schadhafte und/oder zu
entsorgende elektrische oder
elektronische Gerate mussen

an den dafiir vorgesehen
Recycling-Stellen abgegeben

werden.

Verpackung:

Vor Nasse schitzen

Packungsorientierung Oben

Technische Daten:

& =

Anschluss Gewicht

/ -

max. Bohrdurchmesser Schaftfrasen
Fs | -
o
— mm —\~

Planfrasen Tischgrosse
Spindeldrehzahlen Gewicht

Gerat

Mini Bohr- und Frasmaschine GBF 550

fur Heim- & Handwerker, Vertikalfiihrung vom
Maschinenkopf, Kreuztisch mit 3 Nuten, neigbarer Bohrkopf
+/- 45°, Kreuztisch und Maschinenkopf mit
Schwalbenschwanzfihrung, Handrader mit verstellbaren
Skalenringen (Teilung 0,02 mm), Spaneschutz, Feinjustierung
zum Bohren und Frasen.

Ausstattung (serienmafig):

Inbusschliissel, Gabelschliissel, Zahnkranzbohrfutter,
Bohrfutterschliissel, Bohrfutterschutz, Plastik-Olflasche,
Hakenschlussel, Zugstange, Nutensteine, Gewindestange,
Muttern.

Als Sonderzubehor erhiltlich:

Spannzangen-Satz 9tlg. zur sicheren Aufnahme von
Schaftfrasern. @ 4; 6; 8; 10; 12; 14; 16mm

EAN: 40 15671 16304 2
Artikel-Nr.: 48141

Wendeschneidplattenfraser
Durchmesser: 30mm

EAN: 40 15671 16305 9
Artikel-Nr.: 48142

Wendeschneidplatten passend fiir
Wendeschneidplattenfraser Art.-Nr.: 48142

EAN: 40 15671 16306 6
Artikel-Nr.: 48143

Geratebeschreibung (Abb. 1-4)

Fraskopf

Kreuztisch
Maschinenséaule
Arbeitsspindel
Getriebehebel
Drehzahlwahlschalter
Stellrad flr Feinvorschub
Not-Ausschalter

ONOOTAWON =




9. Zahnkranzbohrfutter

10. Handkurbel fir Querschlitten

11. Handkurbel fur Langsschlitten

12. Tiefenanschlag

13. Befestigungsmutter fiir Neigungsverstellung
14. Drehkreuz

15. Spindelabdeckung

16. Spaneschutz

Lieferumfang

Gulde Mini Bohr- und Frasmaschine GBF 550
Bohrfutterschliissel

Hakenschlissel

Fixierstift

Werkzeug

Betriebsanleitung

oA WLN -~

Gewabhrleistung

Die Gewahrleistungszeit betragt 12 Monate bei gewerblicher
Nutzung, 24 Monate fur Verbraucher und beginnt mit dem
Zeitpunkt des Kaufs des Gerates.

Die Gewahrleistung erstreckt sich ausschliellich auf Mangel,
die auf Material- oder Herstellungsfehler zurlickzufiihren sind.
Bei Geltendmachung eines Mangels im Sinne der
Gewahrleistung ist der Kaufbeleg - der das Verkaufsdatum
auszuweisen hat - beizufligen.

Von der Gewahrleistung ausgeschlossen sind unsachgemalfie
Nutzung, wie z. B. Uberlastung des Gerétes,
Gewaltanwendung, Beschadigungen durch Fremdeinwirkung,
Fremdkorper, sowie Nichtbeachtung der Betriebsanleitung
und normaler Verschleil.

Technische Daten

Anschluss/Frequenz: 230 V~50 Hz
Schutzart (Motor): IP 20

Schutzklasse: |

max. Leistung: 350 W (P1 S3 50%)*
max. Bohrdurchmesser: 13 mm

Planfrasen: 30 mm

Schaftfrasen: 16 mm

Morsekegel in der Spindel: MK 3
Maschinenkopf neigbar: -45°/+45°

max. Distanz Spindel-Tisch: 220 mm

Ausladung: 167 mm
Spindeldrehzahlen - Stufe1/Stufe2: 0-1100 min™/0-2500 min™'
Tischgrosse: 390 mm x 92 mm
Larmwertangabe: Lwa 82 dB

Gewicht: 49,2 kg
MafRe L x B x H (in mm): 520 x 510 x 760

EAN: 40 15671 48140 5
Artikel-Nr.: 48140

*Betriebsart S3 (Periodischer Aussetzbetrieb)

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

A Allgemeine Sicherheitshinweise

Die Betriebsanleitung muR vor der ersten Anwendung des
Geréates ganz durchgelesen werden. Falls Gber den
Anschluss und die Bedienung des Gerates Zweifel entstehen
sollten, wenden Sie sich an den Hersteller (Service-
Abteilung).

UM EINEN HOHEN GRAD AN SICHERHEIT ZU
GARANTIEREN, BEACHTEN SIE AUFMERKSAM
FOLGENDE HINWEISE:

AAchtung: Nur mit RCD (Fehlerstromschutzschalter)
betreiben!

ACHTUNG!

e Halten Sie den Arbeitsbereich sauber und
aufgeraumt. Unordentliche Arbeitsplatze und
Werkbanke erhéhen die Gefahr von Unféllen und
Verletzungen.

e Achten Sie auf die Umgebungsbedingungen, unter
denen Sie arbeiten. Verwenden Sie keine
Elektrowerkzeuge und Werkzeugmaschinen in feuchter
oder nasser Umgebung. Sorgen Sie fiir ausreichend
Beleuchtung. Setzen Sie elektrische Werkzeuge nicht
dem Regen oder hoher Luftfeuchtigkeit aus. Schalten
Sie elektrische Werkzeuge nicht in einer Umgebung mit
leicht entflammbaren Flissigkeiten oder Gasen ein.

. Lassen Sie keine Fremden an die Maschine.
Besucher und Zuschauer, vor allem Kinder sowie kranke
und gebrechliche Personen, sollten vom Arbeitsplatz
fern gehalten werden.

e Sorgen Sie fiir die sichere Aufbewahrung von
Werkzeugen. Werkzeuge, die nicht gebraucht werden,
mussen an einem trockenen, maéglichst hoch gelegenen
Platz aufbewahrt oder unzugéanglich verwahrt werden.

e Verwenden Sie fiir jede Arbeit immer das richtige
Werkzeug. Verwenden Sie z.B. keine Kleinwerkzeuge
oder Zubehor flr Arbeiten, die eigentlich mit schwerem
Werkzeug verrichtet werden missen. Verwenden Sie
Werkzeuge ausschlieRlich fir die Zwecke, fur die sie
gebaut wurden. Uberlasten Sie das Gerét nicht!

e Achten Sie auf das Stromkabel. Ziehen Sie nicht am
Kabel. Fassen Sie zum Abziehen nur den Stecker.
Halten Sie das Kabel fern von Warmequellen, Ol und
scharfen Kanten.

e Verhindern Sie unbeabsichtigtes Einschalten. Achten
Sie immer darauf, dass das Werkzeug am
Gerateschalter ausgeschaltet ist, bevor Sie den
Netzstecker in die Steckdose stecken.

e Verwenden Sie im AuBBenbereich spezielle
Verlangerungskabel. Fir den Aufleneinsatz benétigen
Sie spezielle Verlangerungskabel, die dafir geeignet
und entsprechend markiert sind.

. Bleiben sie immer aufmerksam. Achten Sie auf das,
was Sie tun. Setzen Sie lhren gesunden
Menschenverstand ein. Verwenden Sie keine
Elektrowerkzeuge, wenn Sie miide sind.

e Achten Sie auf beschadigte Teile. Untersuchen Sie
das Werkzeug, bevor Sie es benutzen. Sind einzelne
Teile beschadigt? Fragen Sie sich bei leichten
Beschadigungen ernsthaft, ob das Werkzeug trotzdem
einwandfrei und sicher funktionieren wird.

e Beugen Sie Stromschlagen vor. Vermeiden Sie jeden
korperlichen Kontakt mit geerdeten Objekten, z.B.
Wasserleitungen, Heizkérpern, Kochern und
Kuhlschrankgehausen.

e Verwenden Sie nur zugelassene Teile. Verwenden Sie
bei Wartung und Reparatur nur identische Ersatzteile.
Wenden Sie sich fir Ersatzteile an ein zugelassenes
Service Center.

e  Warnung! Die Verwendung von Zubehor und
Anbauteilen, die nicht ausdricklich in dieser
Betriebsanleitung empfohlen werden, kann die
Gefahrdung von Personen und Objekten nach sich
ziehen.

¢  Uberdehnen Sie nicht Ihren Standbereich
Vermeiden Sie abnormale Kdrperhaltung. Sorgen Sie fiir
sicheren Stand, und halten Sie jederzeit das
Gleichgewicht.

. Lassen Sie keine Werkzeugschliissel stecken
Uberpriifen Sie vor dem Einschalten, dass die Schliissel
und Einstellwerkzeuge entfernt sind.



A Geratespezifische Sicherheitshinweise

Das Tragen einer personlichen Schutzausristung ist bei
allen Arbeiten mit der Maschine unbedingt erforderlich.
Tragen Sie zur Vermeidung von Augenverletzungen
stets eine Schutzbrille.

Tragen Sie bei entsprechender Haarlange unbedingt ein
Haarnetz oder eine geeignete Arbeitsmutze.

Tragen Sie enganliegende Arbeitskleidung. Das
rotierende Werkzeug kénnte Armel oder dhnliches
erfassen.

Entfernen Sie niemals Spane mit bloRer Hand.

Bei ausgeschalteter Maschine entfernen Sie Spane am
besten mit einem Handfeger oder einem Pinsel.
Uberpriifen Sie vor Arbeitsbeginn die korrekte Funktion
der Schutzeinrichtungen.

Uberlasten Sie die Maschine nicht, Sie arbeiten besser
und sicherer im angegebenen Leistungsbereich.
Benutzen Sie das richtige Werkzeug und achten Sie
darauf, daR die Werkzeuge (Drehmeif3el, Bohrer etc. )
nicht stumpf oder in irgendeiner Art beschadigt sind.
Kabel sind stets hinten von der Maschine wegzufiihren.
Schiitzen Sie jegliche Kabel vor Hitze, Ol und scharfen
Kanten.

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

Arbeiten an elektrischen Einrichtungen dirfen nur von
einer Elektrofachkraft vorgenommen werden. Es durfen
nur Originalteile verwendet werden.

Saubere Arbeitsplatze erleichtern das Arbeiten.

Achten Sie darauf was Sie tun. Gehen Sie mit Vernunft
an die Arbeit.

Achten Sie darauf, da® der Unterbau das Gewicht der
Maschine tragen kann und ausreichend stabil ist. Es
muss gewahrleistet sein, dass beim Arbeiten keine
Schwingungen auftreten kdnnen.

Zum Schutz vor Korrosion sind alle blanken Teile der
Maschine werkseitig stark eingefettet. Reinigen Sie die
Maschine vor der Inbetriebnahme mit einem geeigneten
umweltfreundlichen Reinigungsmittel.

Schliefen Sie unbedingt die
Schutzabdeckung fiir das Backenfutter bevor Sie die
Maschine einschalten.

Mit der Maschine durfen keine
gesundheitsgefahrdenden oder stauberzeugenden
Materialien, wie z.B. Holz, Teflon etc. bearbeitet werden.
Benutzen Sie die Maschine nicht in der Nahe von
brennbaren Flissigkeiten oder Gasen.

Verwenden Sie die Maschine nur in geeigneten Rdumen
und setzen Sie die Maschine keiner Nasse oder
Feuchtigkeit aus.

Sorgen Sie beim Arbeiten stets fiir gute Beleuchtung.
Benutzen Sie das Netzkabel nicht um den Stecker aus
der Steckdose zu ziehen.

Achten Sie darauf, dal® beim Arbeiten das Werkstiick
fest eingespannt ist. Werkstiick immer in einen
Maschinenschraubstock oder mit Hilfe von
Spannpratzen festspannen.

Verwenden Sie stets scharfe und saubere Werkzeuge.
Schalten Sie die Maschine bei gefahrlichen Situationen
oder technischen Stérungen sofort aus und ziehen Sie
den Netzstecker.

Bei Beschadigungen darf mit der Maschine nicht
weitergearbeitet werden und es muf} der Netzstecker
gezogen werden.

Es diirfen nur vom Hersteller freigegebene
Einsatzwerkzeuge und Zubehor verwendet werden.
Die Verwendung von nicht freigegebenen Teilen
birgt eine erhebliche Verletzungsgefahr.

. Halten Sie den Arbeitsbereich stets sauber und in
Ordnung. Schmutz und Unordnung im Arbeitsbereich
kann Unfélle verursachen.

e  Tragen Sie stets eine Schutzbrille bei Arbeiten mit der
Maschine. Bei Arbeiten mit starker Staubentwicklung
muf aulRerdem eine Gesichts- bzw. eine Staubmaske
verwendet werden.

e  Futterschlissel und anderes Werkzeug ist vor
Einschalten der Maschine unbedingt zu entfernen.

. A Wahlhebel fiir den Drehzahlbereich nur im
Stillstand betéatigen!

Verhalten im Notfall

Leiten Sie die der Verletzung entsprechend notwendigen
Erste Hilfe MaRnahmen ein und fordern Sie schnellst
moglich qualifizierte arztliche Hilfe an. Bewahren Sie den

Verletzten vor weiteren Schadigungen und stellen Sie diesen

ruhig.

Fiir einen eventuell eintretenden Unfall sollte immer ein

Verbandskasten nach DIN 13164 am Arbeitsplatz
griffbereit vorhanden sein. Dem Verbandskasten
entnommenes Material ist sofort wieder aufzufillen.
Wenn Sie Hilfe anfordern,

machen Sie folgende Angaben:

Ort des Unfalls

Art des Unfalls

Zahl der Verletzten
Art der Verletzungen

Pob=

BestimmungsgemaBe Verwendung

Diese Maschine ist zum Bohren, Tiefenfrasen und Stirnfrasen

von kleinen Werkstiicken (max. Abmessungen: 300 mm x
200 mm x 200 mm) aus Metall, Kunststoff oder &hnlichen
Materialien bestimmt. Mit dem serienmafigen

Zahnkranzbohrfutter diirfen nur Bohr- und Fraswerkzeuge mit

einem zylindrischen Schaft von max. 16mm verwendet
werden. Bei der Bearbeitung von Metall (ST37) sollte der

Werkzeugdurchmesser nicht mehr als 13mm betragen. Es ist
zudem auch moglich Werkzeuge mit kegeligem Schaft (MK3)

direkt in der Arbeitsspindel aufzunehmen.

Es dirfen mit dieser Maschine keine anderen Arbeiten
verrichtet werden, als die Arbeiten, fiir die die Maschine
gebaut ist und die in der Betriebsanleitung beschrieben
werden.

Jeder daruiber hinausgehende Gebrauch gilt als nicht

bestimmungsgemaR. Fir daraus resultierende Schaden oder

Verletzungen haftet der Hersteller nicht. Bitte beachten Sie
das unsere Gerate bestimmungsgemalf nicht fir den
gewerblichen Einsatz konstruiert sind.

Restgefahren und SchutzmaBnahmen

Direkter elektrischer Kontakt

Ein defektes Kabel oder Stecker kann zu einem
lebensgefahrlichen Stromschlag fiihren.

Lassen Sie defekte Kabel oder Stecker immer vom
Fachmann austauschen. Verwenden Sie das Gerat nur an
einem Anschluss mit Fehlerstromschutzschalter (RCD).

Indirekter elektrischer Kontakt
Verletzungen durch spannungsfiihrende Teile bei
geoffneten elektrischen oder defekten Bauteilen.

Immer bei Wartungsarbeiten den Netzstecker ziehen. Nur an

RCD-Schalter betreiben.

Unangemessene ortliche Beleuchtung
Mangelhafte Beleuchtung stellt ein hohes
Sicherheitsrisiko dar.

Sorgen Sie bei der Arbeit mit dem Gerat immer fur
ausreichende Beleuchtung.



Entsorgung

Die Entsorgungshinweise ergeben sich aus den
Piktogrammen die auf dem Gerat bzw. der Verpackung
aufgebracht sind. Eine Beschreibung der einzelnen
Bedeutungen finden Sie im Kapitel ,Kennzeichnung*.

Entsorgung der Transportverpackung

Die Verpackung schiitzt das Gerat vor Transportschaden. Die
Verpackungsmaterialien sind in der Regel nach
umweltvertraglichen und entsorgungstechnischen
Gesichtspunkten ausgewahlt und deshalb recycelbar.

Das Ruckfihren der Verpackung in den Materialkreislauf
spart Rohstoffe und verringert das Abfallaufkommen.
Verpackungsteile (z.B. Folien, Styropor) kénnen fir Kinder
gefahrlich sein. Es besteht Erstickungsgefahr!

Bewahren Sie Verpackungsteile auRerhalb der Reichweite
von Kindern auf und entsorgen Sie sie so schnell wie mdglich.

Anforderungen an den Bediener

Der Bediener muBk vor Gebrauch des Gerates aufmerksam
die Betriebsanleitung gelesen haben.

Qualifikation

Auler einer ausfiihrlichen Einweisung durch eine
sachkundige Person ist keine spezielle Qualifikation fur den
Gebrauch des Gerates notwendig.

Mindestalter

Das Gerat darf nur von Personen betrieben werden, die das
18. Lebensjahr vollendet haben und mit dem Umgang und der
Wirkungsweise vertraut sind. Jugendlichen zwischen 16 und
18 Jahren ist das Arbeiten nur unter Aufsicht eines
Erwachsenen gestattet.

Eine Ausnahme stellt die Benutzung als Jugendlicher dar,
wenn die Benutzung im Zuge einer Berufsausbildung zur
Erreichung der Fertigkeit unter Aufsicht eines Ausbilders
erfolgt.

Schulung

Die Benutzung des Gerates bedarf lediglich einer
entsprechenden Unterweisung. Eine spezielle Schulung ist
nicht notwendig.

Transport und Lagerung

. Bei langerer Lagerung mul} das Gerat griindlich
gereinigt und unzuganglich fur unbefugte Personen
aufbewahrt werden.

. Sichern Sie die Maschine vor jedem Transport gegen
Umfallen.

Montage / Erstinbetriebnahme

A Ziehen Sie vor samtlichen Montagen und
Einstellarbeiten den Netzstecker. Um Transportschaden zu
vermeiden darf die Maschine nur aufrecht, am besten in der
Originalverpackung, transportiert werden. Beachten Sie
unbedingt das Maschinengewicht und verwenden Sie ein
entsprechendes Transportmittel welches die Last aufnehmen
kann. Sollte kein Transportmittel zur Verfligung stehen, haben
Sie die Maschine vorsichtig an, damit Mensch und Maschine
nicht zu Schaden kommen. Schiitzen Sie die Maschine
unbedingt vor Nasse, Feuchtigkeit und Regen. Die
Aufstellung der Maschine ist nur in trockenen und belufteten
Raumen zulassig. Der Temperaturbereich flr den Betrieb der
Maschine sollte zwischen +15°C und +40°C liegen. Sind
Werkzeugfutter und Fraser ausreichend befestigt?
Kontrollieren Sie ob sich eventuell Maschinenteile gelost

haben. Wurde der richtige Drehzahlbereich gewahlt? Sind
Maschine und Spannmittel sauber und frei von Spanen?
Kontrollieren Sie ob die Befestigungsschrauben des
Dreibackenfutters fest angezogen sind und ob sich die
Arbeitspindel leicht von Hand drehen 1at. Vor der
Inbetriebnahme mussen alle Abdeckungen und
Sicherheitsvorrichtungen montiert sein. Das Backenfutter
muf frei laufen kénnen. Bevor Sie den Einschalter betatigen
vergewissern Sie sich das alles richtig montiert und
bewegliche Teile leichtgangig sind. Uberzeugen Sie sich vor
dem Anschlieen der Maschine, daf’ die Daten auf dem
Typenschild mit den Netzdaten Ubereinstimmen. Montieren
Sie die mitgelieferten Kurbelgriffe. (Abb. 5)

Aufstellung

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

A Die Maschine muf} mit vier Schrauben fest mit dem
Unterbau verschraubt werden. Benutzen Sie dazu die 4
Befestigungsbohrungen in der Standplatte der Maschine.
Stellen Sie sicher, daR genligend Platz fur die Bewegung des
Kreuztisches und fur Neigungseinstellungen vorhanden ist.
Achten Sie darauf, dal} der Unterbau der Maschine
ausreichend stabil ist um das Gewicht der Maschine zu
tragen. Zum Schutz vor Korrosion sind alle blanken Teile der
Maschine werkseitig eingefettet. Reinigen Sie die Maschine
vor Inbetriebnahme mit einem geeignetem
umweltfreundlichen Reinigungsmittel. Benutzen Sie keine
Reinigungsmittel, die den Lack der Maschine angreifen
kénnten. und sorgen Sie wahrend der Reinigung fur
ausreichende Beliiftung. Olen Sie die Maschine nach
erfolgter Reinigung wieder leicht mit saurefreiem Schmierol
ein.

A Ol, Fett und Reinigungsmittel sind umweltgefahrdend
und mussen umweltgerecht entsorgt werden. Nicht in den
Hausmiill geben.

Netzanschluss/Schalter

Die Maschine darf nur mit Einphasenstrom 230 Volt~50 Hz
betrieben werden. Hausseitig mufd der Stromkreis mit
maximalen 16A abgesichert sein.

Einschalten der Maschine (Abb. 3)

Vor dem Einschalten der Maschine muss der Spaneschutz
(16) montiert sein.

Leuchtet die griine Kontrollleuchte (a) kann die Maschine
mittels des Drehzahl-Wahlschalters (6) eingeschaltet und die
gewlinschte Drehzahl eingestellt werden.

Leuchtet zusatzlich die orange Kontrollleuchte (b) muR der
Drehzahl-Wahlschalter (6) erst in “0-Position“ gestellt werden.
Danach kann die gewiinschte Drehzahl an der Maschine
eingestellt werden und die Maschine lauft an.

Ausschalten der Maschine

Die Maschine wird durch Driicken der Not-Aus-Taste (c) und
durch Drehen des Drehzahl-Wahlschalters (6) in “0-Position®
ausgeschaltet. Danach sollte die Maschine vom Stromnetz
getrennt werden.

Bedienung und Einstellung

A Einstellungen an der Maschine nur bei gezogenem
Netzstecker vornehmen. Es besteht erhebliche
Verletzungsgefahr.



Drehzahleinstellungen (Abb. 3, 4)

Mittels des Getriebehebels (5) kdnnen zwei Drehzahlbereiche
gewahlt werden.

Vordere Stellung (1) fur den Drehzahlbereich 0 bis
1100 min™.

Hintere Stellung (2) fur den Drehzahlbereich 0 bis
2500 min™.

A Andern Sie niemals die Drehzahlbereiche

1 und 2 wahrend des Betriebs. Innerhalb des
Drehzahlbereiches 1 oder 2 kann eine stufenlose
Feineinstellung liber den Drehzahlwahlschalter (6)
erfolgen.

korrekte Drehzahl/Schnittgeschwindigkeit

Die Wahl der richtigen Schnittgeschwindigkeit hat grof3e
Auswirkungen auf die Standzeit des Werkzeuges und das
Arbeitsergebnis. Sie ist je nach zu bearbeitendem Werkstoff
unterschiedlich zu wahlen. Die richtige Schnittgeschwindigkeit
erhalten Sie durch die richtige Wahl der Drehzahl.

Bohren

Faustregel: Je kleiner die L6cher und je weicher der
Werkstoff, desto hoher die Drehzahl. Die folgende Liste hilft
Ihnen bei der Wahl der richtigen Drehzahl fir die
verschiedenen Materialien. Bei den angegebenen
Drehzahlen handelt es sich lediglich um Richtwerte.

(7] GrauguBl | Stahl | Eisen | Aluminium | Bronze
Bohrer
3 2550 1600 | 2230 9500 8000
4 1900 1200 | 1680 7200 6000
5 1530 955 1340 5700 4800
6 1270 800 1100 4800 4000
7 1090 680 960 4100 3400
8 960 600 840 3600 3000
9 850 530 740 3200 2650
10 765 480 670 2860 2400
11 700 435 610 2600 2170
12 640 400 560 2400 2000
13 590 370 515 2200 1840
14 545 340 480 2000 1700
16 480 300 420 1800 1500
18 425 265 370 1600 1300
20 380 240 335 1400 1200
22 350 220 305 1300 1100
25 305 190 270 1150 950

(Angaben in U/min)

Fréasen

Die Drehzahl 1af3t sich folgendermalfien berechnen:
n=v/(1rxd)

n= Drehzahl in min”

v= Schnittgeschwindigkeit in m/min
d= Werkzeugdurchmesser in m
m=3,14

Die Werte fiir die Schnittgeschwindigkeiten sowie den
maximalen Schnitttiefen entnehmen sie bitte unten
aufgeflhrter Liste oder einem Tabellenbuch.

Schnellarbeitsstahl Hartmetall
Werkstoff | Zug- |Schnitt-| Schnitt- |Schnitt-|Schnitt-
festig- | tiefe Gesch- | tiefe a | tiefe a
keit | a (mm) | windigkeit| (mm) (mm)
v (m/min)
All. 0,5 70-50 1 200-150
Baustahl, | 500- 3 50-30 6 100-70
Werkﬁ?ugst 700 10 30-20 10 70-50
anl,
Einsatz- 0,5 45-30 1 150-110
und 700- 3 30-20 6 80-55
Verglitungs| 900 10 18-12 10 55-35
stahl,
Stahlgu 0,5 30-20 1 110-75
900- 3 20-15 6 55-35
1100 10 18-10 10 35-25
- - 1 75-50
1100- - - 3 50-30
1400 - - 6 30-20
Automaten-| 700 0,5 90-40 1 160-80
stahl 3 75-30 3 120-60
GulBeisen 0,5 45-35 1 100-80
mit 200 3 35-25 3 90-60
Lamellen- 10 20-15 10 60-40
graphit 200- 0,5 40-30 1 100-70
400 3 30-20 3 70-50
Schwarzer 0,5 70-45 1 240-190
Temper- 350 3 60-40 3 190-140
guB 6 40-20 6 140-80
Weiler 0,5 60-40 1 150-100
Temper- | 350- 3 50-35 3 100-60
gul® 400 6 35-20 6 70-45
Aluminium- 0,5 180-160 0,5 700+
legierung- |60-320 3 160-140 3 600-400
en 6 140-120 6 500-250
1 140-100 1 400-200
320- 6 120-80 6 300-150
440
440+ - - 1 200-120
- - 6 150-50
Kupfer- 200- 3 150-100 3 450-350
legierung- | 400 6 120-70 6 350-250
en 400- 3 100-55 3 400-300
800 6 55-35 6 30-200

Spannen der Werkzeuge (Abb. 3, 4, 6-8)

In der Arbeitsspindel diirfen ausschlieBlich Werkzeuge,
Spannvorrichtungen oder Werkzeugaufnahmen mit
Morsekegel MK3 und Innengewinde M12 zur formschlissigen
Befestigung verwendet werden. Reduzierhiilsen diirfen nicht
verwendet werden.

| Werkzeuge in Arbeitsspindel spannen und entfernen

Spannen:
Maschine ausschalten und Netzstecker ziehen!

Spindelabdeckung (15) entfernen. Kegelschaft (18) und
Spindel (4) sdubern und entfetten. Jetzt den

Kegelschaft (18) in die Hilse der Arbeitsspindel (4) stecken.
Achtung: Um Verletzungen zu vermeiden sollte der Fraser mit
einem Lappen angefaldt werden! Zum Fixieren der
Arbeitsspindel den Fixierstift (17) seitlich in die Spindelhllse
einstecken. Zugstange (19) zum Befestigen des
Kegelschaftes mit einem Maulschlissel (SW10) festziehen.
Die Zugstange mu mit ca. 8 Umdrehungen (im
Uhrzeigersinn) in den Kegeldorn geschraubt werden. Wichtig:
Sichern Sie das Werkzeug oder das Bohrfutter immer mit der
Zugstange, um ein selbststandiges Losen des Werkzeuges
auszuschlieRen. Fixierstift (17) wieder entfernen.
Spindelabdeckung (15) wieder aufstecken.



Entfernen:

Maschine ausschalten und Netzstecker ziehen!
Spindelabdeckung (15) entfernen. Zum Fixieren der
Arbeitsspindel den Fixierstift (17) seitlich in die Spindelhiilse
einstecken. Zugstange mit Maulschlissel (SW 10) entgegen
dem Urzeigersinn l6sen. Kegelschaft (18) vorsichtig durch
Klopfen auf die Zugstange (19) mit einem Gummihammer
I6sen und aus der Spindelhiilse nehmen. Um Verletzungen zu
vermeiden sollte der Fraser mit einem Lappen angefaflt
werden! Spindelabdeckung (15) wieder aufsetzen.

Handhabung des Bohrfutters

Im Bohrfutter (9) dirfen nur Zylindrische Werkzeuge mit dem
angegebenen maximalen Schaftdurchmesser gespannt
werden. Nur einwandfreies und scharfes Werkzeug benutzen.
Keine Werkzeuge benutzen, die an Schaft beschadigt sind
oder sonst in irgendeiner Weise verformt oder beschadigt
sind. Setzen Sie nur Zubehdr oder Zusatzgerate ein, die vom
Hersteller freigegeben sind. Den Schaft des Werkzeugs ganz
in das Bohrfutter (9) einstecken und mit dem mitgelieferten
Futterschlussel festziehen. Futterschliissel wieder abziehen.
Achten Sie auf festen Sitz der eingespannten Werkzeuge.

A Futterschliissel nicht stecken lassen.
Verletzungsgefahr durch Wegschleudern des
Futterschlissels.

Spannen der Werkstiicke

A Die Werkzeuge miissen immer fest eingespannt
werden. Dies ist wichtig fiir die Betriebssicherheit und fiir
das Arbeitsergebnis. Ist das Werkstiick nicht fest
eingespannt, kann es durch die Vorschubkraft des
Frasers herausgerissen und weggeschleudert werden.

Am besten eignet sich hierzu ein Maschinenschraubstock.
(nicht im Lieferumfang enthalten) Mit Hilfe von
Spannschrauben und Nutsteinen kann der
Maschinenschraubstock mittels einer MefRuhr genau parallel
zu den Schlittenfihrungen ausgerichtet werden.

Es kdnnen auch geeignete Spannpratzen (nicht im
Lieferumfang enthalten) zum Befestigen des Werkstlicks am
Maschinentisch verwendet werden. Um einen festen Halt des
Werkstiicks zu gewahrleisten ist dabei auf die richtige
Spannpratzengrof3e zu achten.

Vorschub (Abb. 7, 8)

Alle Vorschubbewegungen miissen von Hand ausgefihrt
werden.

Normal- und. Feinvorschub des Fréskopfes (Abb. 1/2/9)

Normalvorschub des Fraskopfes

Das Drehkreuz (14) des Vorschubes ganz von der Maschine
weg nach auBen ziehen. Das Werkzeug kann nun mittels des
Drehkreuzes schnell an das Werkstlick herangefihrt werden.
Der Normalvorschub wird zum Ausfihren von Bohrungen
verwendet. Durch den Tiefenanschlag (12) kann die Bohr-
bzw. Frastiefe in z-Richtung begrenzt werden. Dazu
Feststellgriff (20) am Tiefenanschlag (12) 16sen
Tiefenanschlag auf die gewlinschte Position einstellen und
Feststellgriff (20) wieder festziehen. Die Vorschubposition
kann an der Skala (21) ab- gelesen werden.

Feinvorschub des Fraskopfes

Das Drehkreuz (14) so in Richtung Fraskopf (1) schieben,
dass die Zahne der Klauenkupplung (27) ineinander greifen.
Der Fraser kann nun mittels des Stellrades fiir den
Feinvorschub (7) genau positioniert werden. Ein Teilstriches
des Skalenrings entspricht 0,02mm Verfahrweg des Tisches.
Ist die gewiinschte Frastiefe eingestellt mul der Fraskopf (1)
mittels des jeweiligen Klemmhebels (28) fixiert werden.

Vorschub des Kreuztisches (Abb. 8)

Der Kreuztisch (2) der Maschine ist in zwei senkrecht
zueinander stehenden Achsen (X;Y) manuell verfahrbar. Der
Vorschub beim Frasen wird durch Betatigung der Kurbeln
(10;11) ausgefiihrt. Durch den Skalenring an den
Handkurbeln kann man die Nullposition des Verfahrweges
einstellen. Ein Teilstriches des Skalenrings entspricht
0,02mm Verfahrweg des Tisches. Wird eine Verfahrachse (X
oder Y) des Tisches nicht verwendet, empfiehlt es sich diese
mittels des jeweiligen Klemmhebels (22) festzuklemmen.

Schwenken des Fréaskopfes (Abb. 1, 2, 11-13)

Zum Frasen von Fasen oder V-Nuten kann der Fraskopf nach
links und rechts um jeweils 45° geschwenkt werden. Achtung:
Stellen Sie vor Beginn der Einstellung sicher, daR die
Maschine fest auf der Arbeitsflache verschraubt ist!

Maschine ausschalten. Maschinenkopf (1) mit einer Hand gut
festhalten um ein Wegkippen zu verhindern.
Befestigungsmutter (13) mit einem Maulschliissel (SW 36)
I6sen. 0° Arretierung (23) durch herausziehen entriegeln. Den
gewinschten Keilwinkel an der Winkelskala (24) einstellen.
Befestigungsmutter (13) wieder festziehen.

Gehrungsfiihrungen justieren (Abb. 14)

Bei haufiger Benutzung kann sich der Abstand zwischen den
Gleitflachen des Langs- und Querschlittens sowie des
Fraskopfes andern. Um die einwandfreie Funktion und
Bewegung zu gewabhrleisten sollte die Gehrungsfiihrungen
etwa 1-mal pro Jahr nachjustiert werden. Kontermuttern (25)
I6sen Justierschrauben (26) so nachstellen, dal® der
ausgeubte Druck auf die Gehrungsfihrung an jeder
Justierschraube gleichmaRig ist. Justierschraube (26) mittels
eines Inbusschlissels (3mm) in Position halten und
Kontermuttern (25) wieder festziehen. Tip: Die
Justierschrauben von auflen beginnend immer von zwei
Seiten gleichmaRig anziehen, um eine einheitliche Einstellung
zu erhalten.

Bearbeitung

Bohren und Tiefenfrasen

Bohrfutter und Werkzeug wie beschrieben einsetzen und mit
der Zugstange sichern. Bohrfutter mit Hilfe des
Futterschlussels festziehen. Richtigen Drehzahl einstellen
(siehe “Drehzahleinstellungen®) Spannen Sie das Werkstiick
gut mittels eines Maschinenschraubstockes oder mittels
Spannpratzen gut fest. Kreuztisch (2) in die (X- und Y-
Richtung) in die gewiinschte Position bringen Tiefenanschlag
einstellen (siehe “Normalvorschub des Fréaskopfes*) und
darauf achten dall das Werkzeug nicht das Werkstiick
berthrt. Nicht mehr gebrauchte Gegenstéande aus dem
Arbeitsbereich entfernen. Maschine einschalten und mit dem
Drehzahlwahlschalter (6) die richtige Spindeldrehzahl
einstellen. Durchfiihren der Bohr- bzw. Frasarbeit. Hinweis:
Bei groRen Bohrungen sollte zuerst mit einem kleinen Bohrer
vorgebohrt werden. Ziehen Sie den Bohrer wahrend des
Bohrens einige Male aus dem Werkstuck zurtck, damit das
Bohrloch frei von Spanen bleibt. Die Bohr- bzw. Frastiefe
ergibt sich aus der Einstellung des Tiefenanschlages (12)
Nach Beendigung der Arbeit Fraskopf wieder in obere
Position bringen und Maschine ausschalten. Maschine und
Spannvorrichtung reinigen und ggf. eindlen.

Senken und Zentrierbohren

Bitte beachten Sie dal® Senken mit niedriger
Schnittgeschwindigkeit und niedrigem Vorschub, wahrend
Zentrierbohren mit hoher Schnittgeschwindigkeit und
niedrigem Vorschub durchzufiihren ist.



Stirnfrdsen blasen Sie es mit Druckluft bei niedrigem Druck aus. Wir

empfehlen, daR Sie das Gerat direkt nach jeder Benutzung

Spannfutter und Werkzeug einspannen und mit der reinigen. Reinigen Sie das Gerat regelmaflig mit einem
Zugstange (19) sichern. Spannfutter mit Hilfe des feuchten Tuch und etwas Schmierseife. Verwenden Sie keine

Futterschliissels festziehen. Richtigen Drehzahlbereich Reinigungs- oder Losungsmittel; diese konnten die
einstellen Achtung: Drehzahlbereiche (1 und 2) nicht bei Kunststoffteile des Gerates angreifen. Achten Sie darauf, daf}

laufender Spindel &ndern! Spannen Sie das Werkstiick gut kein Wasser in das Geréteinnere gelangen kann.
mittels eine Maschinenschraubstockes oder mittels

Spannpratzen gut fest. Arbeitstisch in die (X- und Y-Richtung) Wartung

in die gewlinschte Position bringen Tiefenanschlag einstellen

und darauf achten daf} das Werkzeug nicht das Werkstlick Im Gerateinneren befinden sich keine weiteren zu wartenden
berlhrt. Nicht mehr gebrauchte Gegenstande aus dem Teile.

Arbeitsbereich entfernen. Maschine einschalten und mit dem

Drehzahlwahlschalter(6) die gewiinschte Spindeldrehzahl Service

einstellen. Frasarbeit durchfiihren. Dazu Kreuztisch mittels

der Handkurbeln in X- und Y-Richtung verstellen. Nach Sie haben technische Fragen? Eine Reklamation?

Beendigung der Arbeit Maschine ausschalten und Fraskopf Benétigen Ersatzteile oder eine Betriebsanleitung?

(1) wieder in obere Position bringen. Maschine und Auf unserer Homepage www.guede.com im Bereich Service

Spannvorrichtung reinigen und ggf. eindlen. helfen wir lhnen schnell und unbiirokratisch weiter. Bitte
helfen Sie uns lhnen zu helfen. Um lhr Gerat im

Nach dem Gebrauch der Maschine muR der Arbeitstisch Reklamationsfall identifizieren zu kénnen benétigen wir die

wieder gereinigt und eingedlt werden. Seriennummer sowie Artikelnummer und Baujahr. Alle diese
Daten finden Sie auf dem Typenschild. Um diese Daten stets

Inspektion Pflege und Wartung | zur Hand zu haben, tragen Sie diese bitte unten ein.

Vor allen Pflege und Wartungsarbeiten ist der Netzstecker zu Seriennummer:

ziehen! Die Maschine ist in regelmaRigen Abstanden (je nach Artikelnummer:

Benutzungshaufigkeit) zu warten. Die Wartungsarbeiten Baujahr:

sollten genau dokumentiert werden.
Tel.: +49 (0) 79 04 / 700-360

Kegelschéafte und Fraser sauber halten. Zum Schutz, gleiche Fax: +49 (0) 79 04/ 700-51999

Fraser bei Nichtgebrauch am besten in einer Box E-Mail: support@ts.guede.com

aufbewahren. Uberpriifen Sie den gesamten Stromkreis

(Schalter, Stecker, Kontakte etc.) auf ordnungsgemalie Wichtige Kundeninformation

Funktion. Um gréReren Schaden und Verletzungen

vorzubeugen, wenden Sie sich bei Storungen, welche tber Bitte beachten Sie, dass eine Riicksendung innerhalb oder

die normale Wartung hinausgehen, bitte an unseren auch auRerhalb der Gewahrleistungszeit grundsétzlich in der
Kundendienst. Uberpriifen Sie den Frasmaschinenkopf auf Originalverpackung erfolgen sollte. Durch diese Mafnahme

leichte Beweglichkeit und achten Sie darauf dafd er sich nicht werden unnétige Transportschaden und deren oft strittige
gelockert hat. Prifen Sie die Spindel auf Uberschwingen. Alle Regelung wirkungsvoll vermieden. Nur im Originalkarton ist
Schraubverbindungen auf festen Sitz tberprifen. Ihr Gerat optimal geschiitzt und somit eine reibungslose
Bearbeitung gesichert.

Schmierung

Um stets gute Arbeitsergebnisse zu gewahrleisten und die
Maschine vor Korrosion zu schiitzen, muf} die Maschine in
regelmaRigen Abstadnden abgeschmiert und gefettet werden.
Verteilen Sie das Schmierdl bzw. Schmierfett gleichmaRig
mit einem Pinsel oder einem nicht fusselnden Lappen.

Schmierstellen und Schmierstoffe:

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

Austausch der Netzanschlu8leitung

Wenn die Netzanschlussleitung dieses Gerates beschadigt
wird, muf sie durch den Hersteller oder seinen Kundendienst
oder eine ahnlich qualifizierte Person ersetzt werden, um
Gefahrdungen zu vermeiden.

Reinigung

Ziehen Sie vor allen Reinigungsarbeiten den Netzstecker.
Halten Sie Schutzvorrichtungen, Luftschlitze und

Motorengehause so staub- und schmutzfrei wie moglich.
Reiben Sie das Gerat mit einem sauberen Tuch ab oder

1"



Please read the operating manual carefully before starting the machine.

AV. 2

For reprints, even partial, permission required. Technical changes reserved.

Labeling: Package:
A A
Product safety: | I I
v I
c € Protect from wet This side up

Product complies with EU
standards

Technical data:

Restrictions:

| | =

&

Plug Engine power
o4

Keep your hands out!!

Do not use in rain! ‘ %

@

Do not pull the power cord!

Warning:

1t

Warning, by standing persons
must keep sufficient distance!

Orders:

O

@ max.
Max. drilling diameter Shank milling
5 | AT
o
— mm —|\~
Straight milling Table size
Warning — danger of pull in! Spindle rotation Weight
Machine
@ Mini drill and mill GBF 550
For handymen and craftsmen, vertical lead of machine head,

Read the manual before use!

cross-table with 3 grooves, drilling head with angle possibility

!
Wear safety gloves! +/- 45°, cross-table and machine head with dovetailed guide,

—

10}

manual control wheel with adjustable dividing rings (division
0,02mm), guard against metal chips, fine calibration for drilling
and milling.

Wear eye protection
Use hearing protection!

Equipment (serial):
Alien wrench, fork wrench, chuck with ring gear, chuck key,

Environmental protection:

chuck hook, chuck guard, plastic oil bottle, hook key, pulling
rod, guide inserts, threaded rod, nuts.

{ L4

Dispose the waste
professionally. Do not litter.

C:"D Following accessories can be delivered as optional:
Packing material made of 9-parts set of collect chucks to fasten the shank mills @ 4; 6; 8;
cardboard can be disposed 10; 12; 14; 16mm

in scrap-yards.
EAN: 40 15671 16304 2

X

Ord. no.: 48141

Malfunctioning and/or
disposed electric or electronic
devices must be disposed to
authorized scrap-yards.

End mill
Diameter: 30mm

EAN: 40 15671 16305 9
Ord. no.: 48142

Cutting tips suitable for end mill ord. no.: 48142

EAN: 40 15671 16306 6
Ord. no.: 48143

12



Machine description (pict. 1-4)

1. milling head

2. cross-table

3. machine post

4. working spindle

5. shift bar

6. revolution selection switch

7. control wheel for fine feed

8. Emergency stop switch

9. chuck with ring gear

10. manual handle for cross slide
11. manual handle for front carriage
12. depth stop

13. fastening nut for angle adjusting
14. turning cross

15. spindle guard

16. guard against chips

Delivery range

Mini drill and mill GBF 550
chuck key

hook key

fastening pin

tool box

operating manual

ook wh=

Warranty

A warranty period of 12 months applies to commercial use
and 24 months apply to private use and commences on the
day of purchase of the device.

Warranty applies exclusively to failures due to defective
material or workmanship. An original sale slip with
indication of date of sale must be presented in case of
claiming for the warranty rights.

Warranty does not cover unprofessional use such as device
overload, violent use, damage caused by third party or
foreign materials, failure to comply with operations and
assembly manual, and normal wear and tear.

Technical data

Voltage/oscillation : 230 V~50 Hz
Coverage type (Motor): IP 20

Protection grade: |

max. output: 350 W (P1 S3 50%)*

max. drilling diameter: 13 mm

straight milling: 30 mm

shank milling: 16 mm

morse taper in the spindle MK 3

folding machine head: -45°/+45°

max. spindle-table distance: 220 mm
overlapping: 167 mm

spindle revolution — grade1/grade2: ~ 0-1100 min™/0-2500 min™
table size: 390 mm x 92 mm
noise level: Lwa 82 dB
weight: 49,2 kg
dimensions L x W x H (in mm): 520 x 510 x 760

EAN: 40 15671 481405
Ord. no.: 48140

*Operating schedule S3 (periodic duty)

Machine can be put to work with stated output for certain
period of time (relative switch period in % of working cycle).
Then it has to be on hold (break) to avoid overheating.
Working cycle consists of loading period and break period.
During the on hold position between the working cycles, the
machine will not cool down to surrounding temperature. The
working cycle is set to 10 min., if not stated otherwise.
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AGeneral safety instructions

Read the manual carefully before first use. If any doubts about
installation or operation occur, please contact the manufacturer
(Service department).

PLEASE OBSERVE FOLLOWING SAFETY INSTRUCTIONS
TO ENSURE HIGH LEVEL OF SAFETY:

Warning: Operate with RCD only (residual current

device)!

WARNING!

Keep your workplace clean and tidy.

Messy workplace or table increases the risk of accident
and injury.

Pay attention to your working environment. Electric
devices and milling tools shall not be used in damp or
humid environment. Secure proper lightning. Do not
expose the electric devices to rain or humid air. Do not
turn on the electric devices in environment with flammable
fluids and gases.

Do not let unauthorized persons to come close to the
machine. Keep observers and visitors, especially children
and older people, away from your workplace.

Store your tools safely.

Tools you are not using must be stored on dry, if possible
elevated place or lock them up to restrict the access to
other persons.

Use always job specific tools. Never use e.g. small tools
or accessories for job which requires big tools. Use only
tool designed for specific job. Do not overload the
machine.

Watch out for power cord. Do not pull the cord. When
disconnecting the cord pull the plug. Keep the cord away
from heat, oil and sharp edges.

Avoid accidental start up. Always ensure that the
starting switch is in off position before plugging the cord in
the socket.

Use special extension cables while working outdoors.
While working outdoors you will need special extension
cables bearing corresponding marking.

Keep your attention. Always pay attention to what you
are doing. Use common sense. Do not use electric devices
when tired.

Watch out for damaged parts. Check the machine before
use. Are there any parts damaged? In case of minor
damage consider if the tool will work fine and safely.
Avoid electric shocks.

Avoid any body contact with earthed objects, such as
water piping, heaters, cookers and refrigerators.

Use approved parts only. Use only identical spare parts
for maintenance and repairs. Contact the authorized
service department.

Warning! Using the accessories and attachments not
recommended in this operating manual can be dangerous
to people and objects.

Do not lean out of your working place.

Avoid abnormal body positions. Keep your stability and
balance.

Remove all tool wrenches etc. Before turning on make
sure that all wrenches and other adjusting tools are
removed.

A Machine specific safety instructions

Always wear personal protective equipment when
operating the machine.

To avoid eye injury always wear eye protection.

If long haired, wear hair net or suitable working hat.

Wear skin tight working clothes. Rotating parts could catch
the sleeves etc.

Never take the metal chips out by bare hands.




If the machine is turned off, remove the chips by a
brush.

Before starting the work check the function of safety
devices.

Do not overload the machine. It works better within the
stated output power range.

Use the right machine and make sure that the tools
(turning tool, driller, etc.) are not blunted or damaged
otherwise.

Always place cables behind the machine. Protect them
from heat, oil and sharp edges.

Before repair and maintenance and when not in use
unplug the cord.

Works on electric devices can be done by professional
only. Only original spare parts can be used.

Tidy work place makes work easier.

Be careful what you are doing. Use common sense.
Ensure that the machine base can carry its weight and
is stabile enough. Vibrations must be avoided while in
operation.

All parts were greased as an anticorrosive protection
in the workshop. Clean the machine before use with
ecological cleaning detergent.

Close the safety guard of jaw chuck
absolutely before start up of the machine.
Do not process hazardous or dusty materials like
wood, Teflon, etc.
Do not use the machine close to the flammable fluids
or gases.
Use the machine in suitable areas and do not expose
it to wet or humidity.
Ensure proper lighting when working.
Do not pull the power cord to unplug.
Make sure that the workpiece is always fastened
properly when processing. Fix it in vice or by using
clamping clips.
Always use clean and sharp tools.
When in dangerous situation, turn the machine off and
unplug it.
When damaged, the machine cannot be operated and
must be unplugged.

You can use inserting tools and
accessories approved by manufacturer only. Using
of unapproved parts bears great risk of injury.
Keep your workplace clean and tidy. Messy workplace
can cause accidents.

Always wear safety goggles when operating the
machine. If the work generates dust, dust mask is
recommended.

Chuck keys and other tools must be removed before
start up of the machine.

A Use the shift bar to adjust revolutions only
when the machine is on hold!

| Emergency Action

Apply the first aid adequate to the injury and get qualified
medical assistance as quickly as possible. Protect the
injured person from more accidents and calm him/her
down.

For the sake of eventual accident, in accordance with
DIN 13164, a workplace has to be fitted with a first-aid
kit. It is essential to replace any used material in the
first-aid kit immediately after it has been used. If you
seek help, state the following pieces of information:

1.

2.
3.
4

Accident site

Accident type

Number of injured persons
Injury type(s
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Using the machine for intended use only

This machine is designed for drilling, deep and end milling of
small workpieces (max. dimensions: 300 mm x 200 mm x 200
mm) made of metal, plastic and similar materials. Serial chuck
with ring gear can be used only with drills and mills with
cylindrical shank of max. 16mm. when working metal (ST37),
the tool diameter cannot exceed 13mm. It is also possible to fix
tools with conical shank directly into working spindle (MK3).
This drill and mill is designed for domestic use only and cannot
be used industrially. Machine can be used for intended use
only. Any other use of the machine contradicts its design.

Residual risk and safety measures

Direct electric contact

Defected power cord or plug can cause electric shock.
Defected cords and plugs must be replaced by qualified person.
Use the machine only with residual current device (RCD)
connected.

Indirect electric contact

Injuries caused by conductive machine parts when the
machine is opened or in case of design errors.

Always plug the cord out when maintaining.

Use the machine only with residual current device (RCD)
connected

Insufficient local lighting
Insufficient lighting means great safety risk.
Always arrange proper lighting when working with the machine.

Disposal

Disposal instructions are made clear in pictograms on machine
label resp. package. You can find pictograms description in
chapter “Labeling”.

Disposal of transport package

Package protects machine against damage during the
transport. All packing materials are chosen to comply with strict
environmental waste disposal standards and can be therefore
recycled.

Recycling saves resources and minimizes waste existence.
Parts of the packing material can be dangerous to children (e.g.
plastic wrap, styropor). Risk of suffocation!!!

Package parts keep away from children and dispose it as soon
as possible.

Operation requirements

Operating personnel must read the manual carefully before use.

Qualification

There is no need for any special qualification except for detailed
training by qualified person.

Minimum age

Operate the machine can only people 18+ years old familiar
with manipulation and all functions of the machine. Youth
between 16 and 18 years can operate the machine only under
the supervision of an adult.

Exception is made when using by youths during the
occupational training to achieve exact skills under the
supervision of a trainer.

Training

There is a corresponding course needed only to operate this
machine. No special training is necessary.



Transport and storage | | Turning off

e You should clean the machine properly when storing You can turn off the machine by pressing the red button “0” or
for long period of time. Store the machine in clean and by pressing the emergency switch (c). Then the machine must
dry place with restricted access of unauthorized be disconnected from the power supply.
persons.

. Fix the machine properly before every transport so it

Operation and setting

will not turn over.

| Installation / First start up |

A Adjust the machine with the cord plugged out only.
Risk of injury.

A Pull the plug out of the socket before every

Revolutions setting (pict. 3, 4)

installation and adjustment. To avoid damage during the

transport, transport the machine in vertical position, in You can choose between two revolution ranges by using the

original package if possible. Keep in mind the weight of the shift bar (5).

machine and use corresponding transport vehicle with

sufficient loading capacity. If you do not have a vehicle to Front position (1) for revolution range between 0 - 1100 min™.
your disposal, handle the machine carefully so you don’t

cause harm to people neither to machine. Protect the Rear position (2) for revolution range between 0 - 2500 min™.

machine from wet, humidity and rain. It is allowed to install

the machine in dry and ventilated rooms only. A working

temperature range for the machine is the best between A . i .

+15°C to +40°C. Are the chuck tools and mill fixed Never shift the revolution ranges 1 and 2 during the
properly? Check for loose machine parts. Is the revolution operation time. Within the revolution ranges 1 or 2 you can
range set properly? Are the machine and the fastening execu.te smo_oth fine adjustment by using the revolution
device clean and chips free? Check if the fixing screws of selection switch (6).

the 3-jaw chuck are fastened and if you are able to turn the

spindle with your hand easily. Before the commissioning Right revolutions/cutting speed

make sure that all guards and safety devices are in place.

The jaw chuck must rotate. Before you press the start Setting the proper cutting speed can influence the machine
button check again if everything is installed correctly and lifetime and working result significantly. It must be set according
movable parts are moving. Check if the type label figures to material you are working on. Right cutting speed will be
match with power supply figures before installation. Install obtained by setting right revolutions.

the lever handles which are part of the delivery.

Drilling

Installation |

There is an empiric rule to be followed: the smaller holes there
Position the machine on flat basement (working bench, etc.) are and softer the material is, higher are the revolutions.
Following table will help you with selection of right revolutions
for different materials. These revolutions data are only for your

The machine must be fixed tightly to a base by four ) .
orientation.

screws. Use four fixing holes drilled into the machine base
frame. Make sure there is enough room for cross-table
movement and there is angle adjustment available. Make
sure that the base for the machine is stabile enough and is
able to bear its weight. All parts have been greased in the 3
workshop against the corrosion. Clean the machine with 4 1900 1200 1680 7200 6000
convenient ecological detergent before commissioning. Do 5 1530 955 1340 5700 4800
not use detergents that could damage the paint and ensure 6 1270 800 1100 4800 4000

7

8

9

@ drill Cast Steel Iron Aluminu | Bronze
iron m
2550 1600 2230 9500 8000

proper ventilation during the cleaning. Lubricate the 1090 680 960 4100 3400
machine again after the cleaning with light lubrication acid 960 600 840 3600 3000

free oil. 850 530 740 3200 2650
f 10 765 480 670 2860 2400
Oil, grease and cleaning detergents can cause harm 11 700 435 610 2600 2170

to environment so must be disposed ecologically. Do not 12 640 400 560 2400 2000
dispose it into the domestic waste. 13 590 370 515 2200 1840
14 545 340 480 2000 1700

| Connecting to power supply/switch 16 480 300 420 1800 1500
18 425 265 370 1600 1300

Machine can be used only with monophase current 20 380 240 335 1400 1200
22 350 220 305 1300 1100

230V~50 Hz. Electric circuit must have maximum protection
of 16A in domestic use. 25 305 190 270 1150 950

(data in rev./min)

Turning on (pict. 3) |

| Milling
Before turning the machine on there must be a folding .
guard against the metal chips down (16). You can calculate the revolutions as follows:
If the green light is on (a) you can start the machine by n=v/(1rxd)
revolution selection switch (6) and set the desirable . 4
revolutions. n= revolutions in min

v= cutting speed in v m/min

If the orange light is also on (b) the revolution selection d= tool diameter in m
switch must be put to “zero” position first. Then you can set m=3,14

the revolutions on the machine and it will start.
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You will find the data for cutting speed and depth in the list
or tables below.

rod must be screwed in about 8 threads (clockwise) into the
taper stud. Important: secure the tool and chuck always with the
pulling rod to avoid self releasing of the tool. Remove the

Hot-work steel Hard metal fastening pin (17) again and put the spindle guard (15) back
Material | Tena | Cutting Cutting | Cutting | Cutting again.
city depth speed in | depth | depth
(mm) (m/min) | (mm) | (mm) Removing:
General 0,5 70-50 1 200- Turn off the machine and plug the power cord out! Remove the
structural | 500- 150 spindle guard (15).
steel, tool | 700 3 50-30 6 100-70 To fix the spindle, insert a fastening pin (17) into the spindle
steel, 10 30-20 10 70-50 bush sideway. Loose the pulling rod anticlockwise using a flat
carburizing 05 45-30 1 150- wrench (SW10). Loose the conical shank (18) by tapping the
and heat 700- 110 pulling rod (19) carefully with a rubber hammer and take it out
treated 900 3 30-20 5 80-55 from a spindle bush. To avoid accidents use a cloth to hold the
steel, cast 10 18-12 10 5535 mill. Put the spindle guard (15) back again.
steel 05 30-20 1 [ 11075 ——
900- 3 20-15 5 55.35 Chuck manipulation
1100 10 18-10 10 35-25
You can fasten into the chuck (9) cylindrical tools only with
- - 1 75-50 maximum shank diameter as stated. Use only perfect and sharp
1100- - _ 3 50-30 tool. Do not use tools with damaged shank or otherwise
1400 - N 6 30-20 deformed. Use only accessories and attachments approved by
manufacturer. Insert the tool shank into the chuck (9) whole the
Automatou | 700 0,5 90-40 1 160-80 way in and tighten it up with a wrench, which is part of the
s steel 3 75-30 3 120-60 delivery. Remove the chuck wrench again. Make sure the
Castiron 0.5 45-35 1 100-80 chucked tools are tightened properly.
with 200 3 35-25 3 90-60
laminated 10 20-15 10 60-40 A
graphite | 200- 0,5 40-30 1 100-70 Do not leave the chuck wrench in. There is great risk
400 3 30-20 3 70-50 of injury by flying wrench.
Black 0,5 70-45 1 240-
malleable | 350 190 | Workpieces clamping
cast iron 3 60-40 3 190-
140 f
White 065 gg:ﬁg ? 1‘11'23?0 Tools must be always chucked in properly. This is
lleabl 350- ’ 100 crucial for operational safety and working results. If a
malieable workpiece is not clamped properly, it can be pulled out by
castiron 400 3 50-35 3 100-60 the feed force of the mill and fling away.
6 35-20 6 70-45
Aluminum 0.5 180-160 0.5 700+ This can be achieved by using machine vice (not part of the
alloy 60- 3 160-140 3 600- delivery). Thanks to fastening screws and adapters, the
320 400 machine vice can be aligned precisely parallel to a slide lead.
6 140-120 6 500-
250 To clamp a workpiece to the machine table, suitable clamping
1 140-100 1 400- clips can be also used (not part of the delivery). To achieve firm
320- 200 holding of a workpiece, the clamping clips must be of right size.
440 6 120-80 6 300-
150 | Feed (pict. 7, 8)
440+ - - 1 200-
120 All feeding movements must be carried out manually.
- - 6 150-50
Copper 200- 3 150-100 3 450- ) e -
alloy 400 350 | Normal and fine feed of the milling head (pict. 1/2/9)
6 120-70 6 :;55%' Normal feed of the milling head
200- 3 100-55 3 200- Pull the feed turning cross (14) out of the machine. Tool can be
800 300 now brought to a workpiece by the turning cross quickly.
Normal feed is used for drilled holes. Thanks to a depth stop
6 55-35 6 30-200 (12) the drilling resp. milling depth can be regulated in z

Tools chucking (pict. 3, 4, 6-8)

Because of joint shape there can be used only tools,
chucking devices and tool brackets with Morse taper MK3
and inner thread M12 inside the spindle. Reducers cannot

be used.

Tools chucking in the spindle and its removing

Chucking:

Turn off the machine and plug the power cord out! Remove
the spindle guard (15). Clean up the conical shank (18) and
spindle (4) and remove grease. To avoid accidents use a
piece of cloth to hold the mill. To fix the spindle, insert a
fastening pin (17) into the spindle bush sideway. Tighten up
the pulling rod (19) with a flat wrench (SW10). The pulling
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direction. To do so, loose up the arresting handle (20) on a
depth stop (12). Put a depth stop into the position required and
tighten up the adjusting handle (20) again. You can read out the
feed position on a scale (21).

Fine feed of the milling head

Move the turning cross (14) towards the milling head (1) so the
teeth of the tooth clutch (27) interlock. You can place the mill
accurately now by using the control wheel for fine feed (7). One
division on the scale corresponds with 0,02mm on the table
track. If the desirable milling depth is set, the milling head (1)
must be fixed firmly by clutching lever (28).

Cross-table feed (pict. 8)

Cross-table (2) can be moved manually in two perpendicular
axes (X,Y). The milling feed is executed by pressing the



handles (10,11). A zero position of the slide track is set by
using a dimension on the handles scale. One division on

the scale corresponds with 0,02mm on the table track. If the

axes of the slide track (X,Y) are not in use, it is
recommended to clip them with clutching lever (22).

Turning the milling head (pict. 1, 2, 11-13)

To mill beveled edges or V-grooves, the milling head can be

turned to the left or right about 45°. Warning: before you
start adjusting, make sure that the machine s fixed to the
table properly!

Turn the machine off. Hold the milling head (1) by hand to
prevent it from tilting. Loose the fastening nut (13) with flat
wrench (SW36). Unblock the neutral fixing device (23) by
pulling it out. Set the desirable angle on the angle scale
(24). Tighten up the fastening nut (13) again.

a direction X and Y. After you are done with your work put the
milling head back to the upper position and turn the machine
off. Clean up the machine and the chucking device and grease
them up possibly.

After using the machine, working table must be cleaned and
greased again.

Checking, maintenance and keeping

Lead calibration for mitre cuts (pict. 14)

Distance between slide surfaces of cross and longitudinal
slides and milling head can change when using extensively.

To ensure perfect function and movement, the lead for mitre

cuts should be calibrated circa once a year. Loose up a

jam-nuts (25). Adjust the calibration bolts (26) so there is an

even pressure made on the lead for mitre cuts on each
calibration bolt. Hold the calibration bolt (26) with alien
wrench (3mm) in position and tighten up the jam-nut back
again. Tip: Tighten up the calibration bolts evenly, start
always from outside on both sides, to achieve unified
adjustment.

Plug the power cord out of the socket prior to maintaining! Carry
out the machine maintenance regularly (depending on how
often you use it). Document all maintenance jobs.

Keep a taper shank and the mill clean. If not in use store itin a
box. Check the whole function of electric circuit (switches,
sockets, contacts, etc.). To prevent major damage and injuries,
please contact our customer service when dealing with
malfunctions that don’t belong to regular maintenance. You will
find the customer service address in the warranty card. Check
the mobility of the milling head and make sure it will not get
loose.

Check the overshoots at the spindle. Check if all bolt
connections are tightened up.

Lubrication

Processing

Dirilling and deep milling

Insert a chuck and a tool as described and secure it with a
pulling rod. Tighten up the chuck with chuck key. Set right
revolutions (see paragraph “Revolutions setting”). Fix a
workpiece firmly using machine vice or by using clamping
clips. Move the cross-table (2) into desirable position
(direction X a Y). Adjust a depth stop (see “Normal feed of
the milling head”) and make sure that a workpiece will not
come into contact with a tool. Remove objects you are not

using away from a work place. Turn the machine on and set

right spindle revolutions by revolution selection switch (6).
Drill or mill now. Warning: when drilling large holes, drill
ahead with small drill first. Take the drill out of a workpiece
regularly to get the chips out of the hole. You will get a
drilling or milling depth by adjusting a depth stop (12). After
you are done with your work put the milling head back to
the upper position and turn the machine off. Clean up the
machine and the chucking device and grease them up
possibly.

To get good working results and to protect the machine against
rust, it must be lubricated regularly. Spread out the lubricant
evenly by brush or non-felted cloth.

Places to be lubricated and lubricants:

All metal machine parts: lubricating oil
Toothed rod on a post: lubricating oil
Machine table: lubricating oil
Fine feed mechanism: lubricating oil

Sliding spindle of the longitudinal slides:lubricating oil
Sliding spindle of the cross slides: lubricating oil
Prismatic lead of the milling head: lubricating grease
Turning bearing of the milling head: lubricating grease
Prismatic lead of the cross slides: lubricating grease
Prismatic lead of the longitudinal slides: lubricating grease

Replacement of a power cord

In case of damage power cord, it must be replaced by
manufacturer or by customer service or other qualified person,
to prevent danger.

Cleaning

Counter boring and centralizing drilling

Please take into account that counter boring is done with
low cutting speed and small feed, while centralizing drilling
with high cutting speed and small feed.

Pull the power cord out of the socket before every cleaning.

Keep the safety devices, ventilation holes and motor guard dust
and dirt free if possible. Wipe the machine with a clean piece of
cloth or blow it with low pressure pressurized air. We
recommend cleaning the machine after every use immediately.
Clean the machine regularly with dump cloth and soap water.
Do not use chemical detergents and dissolvent that could
damage plastic parts of the machine. Keep the machine out of
the water.

Face milling

Maintenance

Fix a chuck and a tool and secure it by pulling rod (19).
Tighten up a chuck with a chuck key. Set the right
revolution range. Warning: Do not change the revolution
ranges (1 and 2) while the spindle is spinning! Fix a
workpiece firmly using machine vice or by using clamping
clips. Move the cross-table (2) into desirable position
(direction X and Y). Adjust a depth stop (see “Normal feed

of the milling head”) and make sure that a workpiece will not

come into contact with a tool. Remove objects you are not

using away from a work place. Turn the machine on and set

right spindle revolutions by revolution selection switch (6).
Mill now. Adjust the cross-table by using manual handles in

There are no other parts inside the machine that require
maintenance.



Service

Any technical questions? Complaint? Do you need
spare parts or operation manual?

Go to our website www.guede.com and the section
Service will help you quickly and without bureaucracy.
Please, help us to help you. In order to identify your device
in case of complaint, please indicate serial number, order
number and year of manufacture. All information is
available on the product label. To have all information
always at hand, put them down.

Serial number:
Order number:
Year of manufacture:

Phone: +49 (0) 79 04 / 700-360
Fax: +49 (0) 79 04 / 700-51999
E-Mail: support@ts.guede.com

Important information for the customer

Please be sure to know that returning the product in or
after the warranty period must be made in the original
packaging.
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Avant de mettre I'appareil en marche, veuillez lire attentivement ce mode d’emploi.

AV. 2

Toute réimpression, méme partielle, nécessite une autorisation. Modifications techniques réservées.

Symboles :

Sécurité du produit:

C€

Produit répond aux normes
correspondantes de la CE

Interdictions :

&

®

Introduction d’introduire la
main a l'intérieur !

Ne pas utiliser sous la pluie !

®

Défense de tirer sur le cable
d’alimentation !

Avertissement:

A\

Attention, les personnes dans
les environs doivent respecter
une distance de sécurité !

Attention — danger
d’entrainement !

Consignes :

O

O

Lisez le mode d’emploi avant

Utilisez des gants de

I'utilisation. protection !
Iy
Utilisez des lunettes de
protection et un casque !
Protection de I’environnement:
0
éh A

(i

Liquidez les déchets de
maniéere a ne pas nuire a
I'environnement.

Déposez 'emballage en
carton au dépdot pour
recyclage.

Déposez les appareils
électriques ou électroniques
défectueux et/ou destinés a

liquidation au centre de
ramassage correspondant.

Emballage:

—
—

Protégez de I'humidité

Sens de pose

Caractéristiques techniques:

@ =

Puissance du moteur

@ max.

Diamétre maximal de pergage Fraisage a queue

-
«
% [— mm —\~ <

Fraisage droit Taille de la table

N\
A 4

Tours de l'arbre Poids

Appareil

Mini perceuse et fraiseuse GBF 550

Pour bricoleurs et artisans, guidage vertical de la téte de
machine, table a mouvements croisés avec 3 fentes, téte de
pergage avec possibilité d’'inclinaison de +/- 45°, table a
mouvements croisés et téte de machine avec guidage en
queue d’aronde, roues manuelles avec anneaux de division
réglables (division 0,02 mm), capot contre les copeaux,
calibrage fin pour le percage et fraisage.

Equipement (en série):

Clé hexagonale, clé a fourche, mandrin avec couronne
dentée, clé pour le mandrin, capot du mandrin, bouteille en
plastique avec I'huile, clé a crochet, barre de traction,
cartouches de guidage, barre de filetage, écrous.

Possibilité d’obtenir les accessoires suivants :

Ensemble de 9 pinces de serrage pour une fixation sire des
fraises a queue. @ 4; 6; 8; 10; 12; 14; 16 mm

EAN: 40 15671 16304 2
N° de commande : 48141

Fraise cylindrique frontale
Diameétre : 30mm

EAN: 40 15671 16305 9
N° de commande : 48142

Lames convenant a la fraise cylindrique frontale n° de
commande : 48142

EAN: 40 15671 16306 6
N° de commande : 48143

Description de I'appareil (fig. 1-4)

Téte de fraisage

Table a mouvements croisés
Colonne de la machine

Arbre de travail

Levier de transmission

Interrupteur de sélection des rotations
Roue de réglage pour avance fine

Noohkwh=
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8. Interrupteur marche/arrét

9. Mandrin avec couronne dentée

10. Poignée manuelle pour chariot transversal

11. Poignée manuelle pour chariot longitudinal

12. Butée de profondeur

13. Ecrou de serrage pour le réglage de l'inclinaison
14. Croix rotative

15. Capot de I'arbre

16. Capot contre les copeaux

Contenu du colis

Mini perceuse et fraiseuse GBF 550
Clé pour le mandrin

Clé a crochet

Goupille de fixation

Outils avec valise a outils

Mode d‘emploi

oA wWN =

Garantie

La durée de la garantie est de 12 mois en cas d’une utilisation
industrielle et de 24 mois pour le consommateur final. La
période de garantie commence a courir a compter de la date
d’achat de I'appareil.

La garantie s’applique exclusivement sur les défauts de
matériel ou des défauts de fabrication. En cas de réclamation
pendant la durée de la garantie, veuillez joindre I'original du
justificatif d’achat comportant la date d’achat.

La garantie ne couvre pas une utilisation incompétente, telle
que surcharge de I'appareil, utilisation de force,
endommagement par une personne étrangére ou un objet
étranger, non-respect du mode d’emploi et du mode de
montage et usure normale.

Caractéristiques techniques

Tension/fréquence : 230 V~50 Hz
Type de protection

(Moteur): IP 20

Classe de protection : |

Puissance maximale : 350 W (P1 S3 50%)*

Diamétre de pergage maxi : 13 mm
Fraisage droit : 30 mm
Fraisage a queue : 16 mm

Coéne Morse dans l'arbre : MK 3

Téte basculante de I'appareil : -45°/+45°
Distance maxi arbre-table : 220 mm
Dépassement : 167 mm

0-1100 min™'/0-2500 min™
390 mm x 92 mm

Lwa 82 dB

49,2 kg

520 x 510 x 760

Tours de I'arbre — degré1/degré2:
Taille de la table :

Niveau de bruit :

Poids environ :

Dimensions L x L x H (v mm):
EAN: 40 15671 48140 5

N° de commande : 48140

*Mode de fonctionnement S3 (Fonctionnement
intermittent périodique)

La machine peut étre mise en marche avec la puissance
nominale pendant un certain temps (durée relative de marche
en % du cycle de travail). Ensuite, elle doit étre en arrét
pendant un certain temps (pause), de fagon a éviter sa
surchauffe. Le cycle de travail est composé de la durée de
charge et de la durée des pauses. Pendant les pauses entre
les cycles de travail, 'appareil ne refroidit pas a la
température ambiante. Le cycle de travail s’éléve a 10
minutes, faute d’autres précisions.

A Consignes générales de sécurité

Avant d'utiliser I'appareil, lisez complétement le mode
d’emploi. Si vous avez des doutes sur le branchement et la

manipulation de I'appareil, contactez le fabricant (service
aprées-vente).

AFIN D’ASSURER UN GRAND DEGRE DE SECURITE,
RESPECTEZ LES CONSIGNES SUIVANTES :

Attention : Utiliser uniquement avec un interrupteur
de protection contre le courant de défaut (RCD)!

ATTENTION !

¢  Maintenez votre lieu de travail en ordre. Le désordre
sur le lieu de travail et I'établi augmente des risques
d’accidents et de blessures.

¢  Prenez en considération les conditions
atmosphériques. N'utilisez pas les outils et les
appareils électriques dans un milieu humide ou mouillé.
Assurez un éclairage suffisant. N'exposez pas les outils
électriques a la pluie ou a un taux d’humidité élevé. Ne
mettez pas les outils électriques en marche a proximité
des liquides ou gaz inflammables.

. Empéchez I’'accés a I'appareil aux personnes
étrangeres. Eloignez les visiteurs, les spectateurs, en
particulier les enfants, les personnes malades ou faibles,
de votre lieu de travail.

e  Assurez un rangement sir des outils. Rangez les
outils que vous n’utilisez pas a un endroit sec, si
possible en hauteur ou a un endroit inaccessible.

. Utilisez pour chaque travail I'outil adéquat. N'utilisez
par exemple, de petits outils ou accessoires pour des
travaux destinés aux outils plus grands. Utilisez les outils
uniquement pour le but auquel ils ont été congus. Ne
surchargez pas I'appareil !

e Surveillez le cable d’alimentation. Ne tirez pas sur le
cable. Lorsque vous retirez le cable de la prise, touchez
uniquement la fiche. Eloignez-le des sources de
chaleur, de I'huile et des bords tranchants.

. Evitez la mise en marche involontaire de I'appareil.
Avant de brancher la fiche a la prise, vérifiez que
l'interrupteur de I'appareil se trouve en position ,arrét".

. Pour les travaux a ’extérieur, utilisez uniquement
des cables de rallongement spéciaux. Pour les
travaux extérieurs, utilisez des cables de rallongement
spéciaux adéquats marqués de fagon correspondante.

e Soyez attentifs. Faites attention a ce que vous faites.
Utilisez le bon sens. N'utilisez pas les appareils
électriques si vous étes fatigués.

. Faites attention aux pieéces endommagées. Vérifiez
I'appareil avant de I'utiliser. Certaines piéces sont
endommagées ? En cas d’'un endommagement léger,
réfléchissez si I'appareil peut fonctionner sirement et
parfaitement.

. Protégez-vous de I'électrocution. Evitez le contact
physique avec les objets mis a la terre, par exemple,
conduites d’eau, corps de chauffe, réchauds et
réfrigérateurs.

. Utilisez uniquement les piéces détachées
autorisées. Lors de I'entretien et des réparations,
utilisez uniqguement les piéces détachées adéquates.
Pour cela, adressez-vous au service aprés-vente
autorisé.

e Avertissement ! L'utilisation des accessoires et des
pieces d’extension non recommandés explicitement
dans cette notice peut représenter un danger pour des
personnes et des objets.

. Ne vous penchez pas de votre lieu de travail
Evitez des postures anormales du corps. Assurez une
bonne stabilité et maintenez I'équilibre.

. Retirez les clés, etc. Avant de mettre I'appareil en
marche, il est nécessaire de retirer toutes les clés et
outils de réglage.

A Consignes de sécurité spécifiques pour I’appareil

. Lors de tous les travaux avec la machine, il est
nécessaire de porter des accessoires de protection
personnelle.




Pour éviter les blessures des yeux, portez toujours des Conduite en cas d’urgence

lunettes de protection.

Si vous avez les cheveux longs, portez un filet ou un Effectuez les premiers gestes de secours et appelez
bonnet de travail adéquat. rapidement les premiers secours.
Portez une tenue adhérente. Les pieces en rotations Protégez le blessé d’autres blessures et calmez-le.
pourraient accrocher les manches, etc. Pour des raisons de risque d’accident, le lieu de travail
Ne retirez jamais les copeaux a mains nues. doit étre équipé d’une armoire a pharmacie selon DIN
Lorsque la machine est arrétée, retirez les copeaux a 13164. |l est nécessaire de compléter immédiatement le
I'aide d’une balayette ou d’un pinceau. matériel pris dans I’armoire a pharmacie. Si vous
Avant de commencer le travail, contrélez le appelez les secours, fournissez les renseignements
fonctionnement correct des dispositifs de protection. suivants:
Ne surchargez pas I'appareil, il travail mieux et avec plus
de sécurité dans la gamme de puissances indiquée. 1. Lieu d‘accident
Utilisez le bon outil et veillez a ce que les outils (couteau 2. Type d‘accident
de tour, foret, etc.) ne soient pas émoussés ou 3. Nombre de blessés
endommagés. 4. Type de blessure
Posez toujours les cables derriére la machine. Protégez
tous les cables des températures excessives, de I'huile Utilisation en conformité avec la destination
et des bords tranchants.
Avant toute réparation et entretien et lorsque vous Cette machine est destinée uniquement au pergage, fraisage
n’'utilisez pas la machine, retirez la fiche de la prise. profond et frontal de petites pieces (dimensions maximales :
Les travaux sur le dispositif électrique peuvent étre 300 mm x 200 mm x 200 mm) en métal, plastique et matiéres
effectués uniquement par un spécialiste dans le similaires. Avec le mandrin de série avec couronne dentée
domaine électrique. Il est nécessaire d’utiliser peuvent étre utilisées seulement les perceuses et fraiseuses
uniquement des piéces d’origine. avec la queue cylindrique de 16 mm au maximum. Lors de
Un lieu de travail propre facilite le travail. 'usinage des métaux (ST37), le diamétre de I'outil ne doit pas
Faites attention a ce que vous faites. Utilisez le bon dépasser 13 mm. En outre, il est également possible de fixer
sens. dans l'arbre de travail les outils avec queue conique (MK3).
Veillez a ce que le support puisse supporter le poids de Cette perceuse-fraiseuse est destinée uniquement a
la machine et soit suffisamment stable. |l est nécessaire I'utilisation domestique, elle ne doit pas étre utilisée de fa(;on
d’éviter les vibrations lors du travail. industrielle. L’appareil doit étre utilisé uniguement en
Pour protéger la machine de la corrosion, toutes les conformité avec la destination. Toute autre utilisation est
pieces métalliques ont été graissées a l'usine de contraire a la destination.
fabrication par I'intermédiaire d’'une forte couche de
graisse. Avant de mettre la machine en marche, Risques résiduels et mesures de protection
nettoyez-la a I'aide d’un produit de nettoyage
écologique. Contact électrique direct
Cable ou fiche défectueux peut provoquer une

Avant de mettre la machine en marche, fermez électrocution.
le capot de protection du mandrin a machoires. Faites remplacer un cable ou une fiche endommagé par un
Il est interdit d’utiliser la machine pour traiter des spécialiste. Utilisez I'appareil uniquement avec un interrupteur
matiéres nocives pour la santé ou poussiéreuses telles contre le courant de défaut (FI).
que bois, téflon, etc.
N’utilisez pas la machine a proximité des liquides ou gaz Contact électrique indirect
inflammables. Blessures provoquées par des piéces conductrices des
Utilisez la machine uniquement dans des locaux piéces de construction ouvertes ou défectueuses.
adéquats et ne I'exposez pas a I’humidité ou a l'eau. Avant tout entretien, retirez la fiche de la prise. Utilisez
Assurez un bon éclairage lors du travail. I'appareil uniguement avec un interrupteur contre le courant
N'utilisez pas le cable d’alimentation pour retirer la fiche de défaut (FI).
de la prise.

Veillez a bien fixer la piéce travaillée. Fixez toujours la Eclairage local insuffisant )
piéce travaillée dans I'étau ou a I'aide des cales de Un éclairage insuffisant représente un grand risque.
fixation. Assurez toujours un éclairage suffisant lors de la

Utilisez toujours des outils aff(ités et propres. manipulation de I'appareil.

En cas de situations dangereuses ou de pannes

techniques, arrétez immédiatement I'appareil et retirez la Liquidation

fiche de la prise.

Il est interdit de continuer le travail en cas Les consignes de liquidation résultent des pictogrammes
d’endommagement et il est nécessaire de retirer la fiche indiqués sur I'appareil ou sur 'emballage. La description des
de la prise. significations individuelles se trouve dans le chapitre

« Indications sur I'appareil ».
Seuls les outils et accessoires autorisés par le

fabricant peuvent étre utilisés. L’utilisation de piéces Liquidation de ’emballage de transport

non autorisées représente un grand risque L’emballage protege I'appareil de 'endommagement lors du
d’accident. transport. En général, le matériel d’emballage est choisi de
Maintenez votre lieu de travail en ordre. Le désordre sur fagon a ce qu'il réponde aux régles de protection de

le lieu de travail et I'établi augmente des risques I'environnement et de liquidation des déchets, par
d’accidents et de blessures. conseéquent, il peut étre recyclé.

La remise de I'emballage dans le circuit de matiéres permet
d’économiser des matiéres premieres et de réduire les
déchets.

Des parties de I'emballage (telles que films, styropore)
peuvent étre dangereux pour les enfants. Danger
d’étouffement !

Rangez les parties de 'emballage hors de portée des enfants
et liquidez-les le plus rapidement possible.

Portez toujours lors du travail avec la machine des
lunettes de protection. Lors des travaux trés
poussiéreux, portez également un masque respiratoire.
Il est absolument nécessaire de retirer la clé du mandrin
et autres outils avant de mettre la machine en marche.

Utilisez le levier de sélection des tours
uniquement lorsque la machine est arrétée.
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Exigences a I’égard de I'opérateur

L’opérateur doit lire attentivement la notice avant d’utiliser
I'appareil.

Qualification

Mis a part I'instruction détaillée par un spécialiste, aucune
autre qualification spécifique n’est requise.

Age minimal

L’appareil peut étre utilisé uniquement par des personnes de
plus de 18 ans ayant été familiarisé avec la manipulation et le
fonctionnement. Les adolescents de 16 a 18 ans peuvent

utiliser I'appareil uniquement sous la surveillance d’'un adulte.

Exception faite des adolescents manipulant I'appareil dans le
cadre de I'enseignement professionnel sous la surveillance
du formateur.

Formation

L'utilisation de I'appareil nécessite uniquement I'instruction
par un spécialiste, éventuellement par la notice. Une
formation spéciale n’est pas nécessaire.

Transport et stockage

. Lors du stockage prolongé, nettoyez soigneusement
I'appareil et rangez-le de facon a éviter 'acces des
personnes non autorisées.

e  Avant tout transport, veillez a ce que I'appareil ne
bascule pas.

Montage et premiére mise en service

A Avant tout montage et réglage, retirez la fiche de la
prise. Pour éviter 'endommagement lors du transport, il est
nécessaire de transporter I'appareil uniquement en position
verticale, de préférence dans I'emballage d’origine. Prenez en
considération le poids de la machine et utilisez pour le
transport des moyens de transport correspondants avec une
capacité de charge suffisante. Si vous ne disposez pas d’'un
moyen de transport, manipulez prudemment la machine de
fagon a éviter de blesser des personnes ou d'endommager la
machine. Protégez la machine de 'humidité, de I'eau et de la
pluie. La machine peut étre installée seulement dans des
pieces séches et ventilées. La gamme de températures pour
le fonctionnement devrait s’élever a +15°C a +40°C. Les
mandrins des outils et la fraise sont-ils bien fixés ? Contrélez
le serrage parfait des parties de la machine. Avez-vous
sélectionné la bonne gamme de rotations ? La machine et le
moyen de serrage sont-ils propres et sans copeaux ?
Contrélez si les vis de fixation du mandrin a trois machoires
sont serrées et s'il est possible de tourner I'arbre de travail
facilement a la main. Avant de mettre I'appareil en marche, il
est nécessaire de monter tous les capots et dispositifs de
sécurité. Le mandrin @ machoires doit tourner. Avant
d’appuyer sur l'interrupteur de mise en marche, vérifiez que
tout est bien monté et que les piéces mobiles tournent. Avant
le branchement de la machine, vérifiez que les données sur la
plaque signalétique correspondent aux données sur le
secteur. Montez les poignées a manivelle livrées avec
I'appareil (fig. 5)

Installation

Posez I'appareil sur un support droit (table de travail, etc.).

L’appareil doit étre solidement vissé au support a I'aide
de quatre vis. Utilisez pour cela 4 orifices de fixation percés
dans la plaque de base de 'appareil. Vérifiez si I'espace pour
le déplacement de la table a mouvements croisés est

suffisant et si les réglages de l'inclinaison sont disponibles.
Veillez a ce que le support de I'appareil soit suffisamment
stable pour supporter le poids de la machine. Pour protéger la
machine de la corrosion, toutes les pieces métalliques ont été
graissées a 'usine de fabrication par I'intermédiaire d’'une
forte couche de graisse. Avant de mettre la machine en
marche, nettoyez-la a 'aide d’'un produit de nettoyage
écologique. N'utilisez pas des produits de nettoyage pouvant
endommager le vernis de la machine et assurez une
ventilation suffisante lors du nettoyage. Aprés le nettoyage,
graissez a nouveau la machine a I'aide d’une huile de
graissage sans acide.

L’huile, la graisse et les produits de nettoyage
représentent une menace pour I'environnement, ils doivent
donc étre liquidés de fagon écologique. Ne les jetez pas dans
les déchets domestiques.

Branchement au secteur/interrupteurs

La machine peut étre utilisée uniquement avec le courant
monophasé de 230 V~50 Hz. Dans les conditions
domestiques, le circuit électrique doit avoir une protection
maximale de 16A.

Mise en marche de I'appareil (fig. 3)

Avant de mettre I'appareil en marche, il est nécessaire de
basculer le capot basculant contre les copeaux (16).

Si le témoin vert est allumé (a), il est possible de mettre la
machine en marche a l'aide de l'interrupteur de sélection des
rotations (6) et de régler les rotations souhaitées.

Si le témoin orange est également allumé (b), il est
nécessaire de mettre d’abord l'interrupteur de sélection des
rotations (6) dans ,la position neutre”. Ensuite, il est possible
de régler sur la machine les tours souhaités, la machine
démarre.

Arrét de la machine

La machine s’arréte en appuyant sur le bouton rouge “0“ ou
sur l'interrupteur d’arrét d’'urgence (c). Ensuite, il est
nécessaire de débrancher la machine du réseau.

Manipulation et réglage

A La machine peut étre réglée uniquement aprés
avoir retiré la fiche de la prise. Il existe un grand risque
d’accident.

Réglage des tours (fig. 3, 4)

Le levier de transmission (5) permet de sélectionner deux
gammes de tours.

Position avant (1) pour une gamme de tours de 0 a
1100 min™.

Position arriére (2) pour une gamme de tours de 0 a
2500 min™.

A Ne modifiez jamais les gammes de tours 1 et 2
pendant le fonctionnement de la machine. Dans le cadre
de la gamme de tours 1 ou 2, il est possible de réaliser le
réglage fin continu a I’aide de I’interrupteur de sélection
des tours (6).

Tours corrects / vitesse de coupe

Le choix de la bonne vitesse de coupe influence
considérablement la durée de vie de la machine et le résultat
de travail. Il est nécessaire de la choisir en fonction de la



matiére travaillée. Vous obtiendrez la bonne vitesse de coupe
en sélectionnant les bonnes rotations.

Pergage

Régle empirique : plus les orifices sont petits et plus la
matiére est souple, plus les rotations sont élevées. La liste
suivante vous aidera a choisir les bonnes rotations pour
diverses matiéres. Pour les tours indiqués, il s’agit

uniquement des valeurs d’orientation.

@ du Fonte Acier Fer Aluminiu | Bronze

foret grise m
3 2550 1600 2230 9500 8000
4 1900 1200 1680 7200 6000
5 1530 955 1340 5700 4800
6 1270 800 1100 4800 4000
7 1090 680 960 4100 3400
8 960 600 840 3600 3000
9 850 530 740 3200 2650
10 765 480 670 2860 2400
11 700 435 610 2600 2170
12 640 400 560 2400 2000
13 590 370 515 2200 1840
14 545 340 480 2000 1700
16 480 300 420 1800 1500
18 425 265 370 1600 1300
20 380 240 335 1400 1200
22 350 220 305 1300 1100
25 305 190 270 1150 950

(données en t./min)

| Fraisage

Les tours peuvent étre calculés comme suit :

n=v/(1rxd)

n = tours en min™
v = vitesse de coupe en m/min
d = diameétre de I'outil en mm

m=3,14

Vous trouverez les valeurs pour les vitesses de coupe et les
profondeurs maximales de coupe dans la liste ci-dessous ou
dans les tableaux.

Acier a coupe rapide Métal dur
Matiére | Résist | Profonde | Vitesse de | Profon | Profon
ance a ur de coupe deur deur
la coupe a | v (m/min) de de
rupture (mm) coupe | coupe
a(mm) | a(mm)
Acier de 0,5 70-50 1 200-
construct | 500- 150
ion 700 3 50-30 6 100-70
ordinaire, 10 30-20 10 70-50
acier a 0,5 45-30 1 150-
outils, 700- 110
aciera | 900 3 30-20 6 80-55
cementer 10 18-12 10 55-35
et raffiné, 0,5 30-20 1 110-75
coulé | gop- 3 20-15 6 55-35
1100 10 18-10 10 35-25
- - 1 75-50
1100- - - 3 50-30
1400 - - 6 30-20
Acier 700 0,5 90-40 1 160-80
pour 3 75-30 3 120-60
décolleta
ge
Fonte 0,5 45-35 1 100-80
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avec 200 3 35-25 3 90-60
graphite 10 20-15 10 60-40
a 200- 0,5 40-30 1 100-70

lamelles 400 3 30-20 3 70-50
Fonte 0,5 70-45 1 240-
noire 350 190
tempérée 3 60-40 3 190-
140

6 40-20 6 140-80

Fonte 0,5 60-40 1 150-
blanche 350- 100
tempérée | 400 3 50-35 3 100-60
6 35-20 6 70-45

Alliages 0,5 180-160 0,5 700+
d’alumini | 60-320 3 160-140 3 600-
um 400

6 140-120 6 500-

250

1 140-100 1 400-

320- 200

440 6 120-80 6 300-

150

440+ - - 1 200-

120

- - 6 150-50

Alliages 200- 3 150-100 3 450-
de cuivre 400 350
6 120-70 6 350-

250

400- 3 100-55 3 400-

800 300

6 55-35 6 30-200

| Fixation des outils (fig. 3, 4, 6-8)

Pour cause de contact de forme, seuls les outils, dispositifs
de fixation et attaches d’outils avec cone Morse MK3 et le

filetage intérieur M12 peuvent étre utilisés dans I'arbre de

travail. Il est interdit d'utiliser des étuis de réduction.

Fixation d’outils dans I'arbre de travail et leur retrait

Fixation :

Arrétez la machine et retirez la fiche de la prise! Retirez le

capot de I'arbre (15). Nettoyez et dégraissez la queue
conique (18) et I'arbre (4). A présent, insérez la queue

conique (18) dans I'étui de I'arbre de travail (4). Attention :

pour éviter des blessures, saisissez la fraise a I'aide d’'un

chiffon ! Pour fixer I'arbre de travail, insérez du coté latéral

dans I'étui de I'arbre la goupille de fixation (17). Serrez la

barre de traction (19) pour la fixation de la queue conique a
I'aide d’une clé plate (SW10). La barre de traction doit étre

vissée en effectuant environ 8 tours (dans le sens des

aiguilles d’'une montre) dans la broche du céne. Important :
bloguez toujours I'outil et le mandrin a I'aide de la barre de

traction pour éviter le desserrage automatique de I'outil.
Retirez la goupille de fixation (17). Replacez le capot de

Parbre (15).

Retrait :

Arrétez la machine et retirez la fiche de la prise! Retirez le
capot de I'arbre (15). Pour fixer I'arbre de travail, insérez du
coté latéral dans I'étui de I'arbre la goupille de fixation (17).

Desserrez la barre de traction en tournant dans le sens

contraire des aiguilles d’'une montre a I'aide d’'une clé plate

(SW 10). Libérez prudemment la queue conique (18) en

tapant un peu avec une maillet en caoutchouc sur la barre de
traction (19) et retirez-la de I'étui de I'arbre. Pour éviter des
blessures, saisissez la fraise a I'aide d’un chiffon! Replacez le

capot de I'arbre (15).

Manipulation du mandrin

Seuls les outils cylindriques avec le diamétre maximal de la
queue indiqué peuvent étre fixés dans le mandrin (9). Utilisez
uniquement un outil en parfait état et affté. N'utilisez pas des




outils avec queue endommagée ou autrement déformés ou
endommageés. Utilisez uniquement des accessoires et
embouts approuvés par le fabricant. Insérez toute la queue
de I'outil dans le mandrin (9) et serrez a 'aide de la clé pour
mandrin fournie avec la machine. Retirez la clé pour le
mandrin. Serrez bien les outils fixés.

A Ne laissez pas la clé pour le mandrin insérée dans
la machine. Danger de blessures par I’éjection de la clé
pour le mandrin.

Fixation des piéces travaillées

A Les outils doivent toujours étre bien fixés. C’est
important pour la sécurité et le résultat du travail. Une
fixation incorrecte de la piéce travaillée peut engendrer le
retrait et I’éjection de la piéce travaillée suite a la force de
déplacement de la fraise.

Il est préférable d’utiliser un étau (non inclus). Grace aux vis
de fixation et aux adaptateurs, I'étau peut étre aligné
parallelement de fagon trés précise par rapport au guide-
chariot a I'aide de I'indicateur.

Pour fixer la piece travaillée a la table, utilisez des cales de
fixation adéquates (non inclues). Pour assurer une bonne
fixation de la piéce, il est nécessaire de choisir la bonne taille
des cales de fixation.

Avance (fig. 7, 8)

Tous les mouvements de déplacement doivent étre effectués
a la main.

Avance normale et fine de la téte de fraisage (fig. 1/2/9)

Avance normale de la téte de fraisage

Retirez la croix rotative (14) de I'avance de la machine vers
Iextérieur. A présent, l'outil peut étre rapidement amené vers
la piéce travaillée a I'aide de la croix rotative. L'avance
normale s’utilise pour les orifices percés. Grace a la butée de
profondeur (12), la profondeur de pergage ou de fraisage peut
étre limitée dans le sens z. Pour cela, desserrez la poignée
de blocage (20) sur la butée de profondeur (12). Placez la
butée de profondeur dans la position souhaitée et resserrez la
poignée de blocage (20). La position d’avance peut étre lue
sur I'échelle (21).

Avance fine de la téte de fraisage

Déplacez la croix rotative (14) dans le sens de la téte de
fraisage (1) de fagon a ce que les dents du manchon a dents
(27) s’'emboitent. A présent, il est possible de placer
précisément la fraise a I'aide de la roue de régulation de
I'avance fine (7). Une division de I'échelle correspond a 0,02
mm de la piste de déplacement de la table. Lorsque la
profondeur de fraisage souhaitée est réglée, la téte de
fraisage (1) doit étre fixée a I'aide du levier de serrage (28).

Déplacement de la table a mouvements croisés (fig. 8)

La table a mouvements croisés (2) peut étre déplacée
manuellement dans deux axes perpendiculaires I'un par
rapport a l‘autre (X; Y). Le déplacement lors du fraisage
s'effectue en appuyant sur les manivelles (10; 11). A l'aide de
la division sur I'échelle sur les manivelles manuelles, il est
possible de régler la position neutre de la piste de
déplacement. La division de I'échelle correspond a 0,02 mm
de la piste de déplacement de la table. Si 'axe de
déplacement (X ou Y) n’est pas utilisé, il est recommandé de
le serrer a l'aide du levier de serrage (22).

Rotation de la téte de fraisage (fig. 1, 2, 11-13)

Pour fraiser des chanfreins ou des rainures V, il est possible
de tourner la téte de fraisage a gauche et a droite de 45°.
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Attention : avant de procéder au réglage, veillez a ce que la
machine soit solidement vissée a la surface de travail!

Arrétez la machine. Maintenez la téte de la machine (1) a la
main pour éviter qu’elle ne bascule. Desserrez I'écrou de
serrage (13) a l'aide de la clé plate (SW 36). Débloquez le
blocage neutre (23) en tirant. Réglez I'angle de coin souhaité
sur I'échelle angulaire (24). Resserrez I'écrou de serrage
(13).

Calibrage du guide pour les coupes a onglet (fig. 14)

Une utilisation fréquente peut engendrer la modification de la
distance entre les surfaces de glissement du chariot
longitudinal et transversal, ainsi que de la téte de fraisage.
Pour assurer un fonctionnement et le mouvement parfaits, il
est nécessaire de régler le guide pour les coupes a onglet
environ 1 fois par an. Desserrez les contre-écrous (25).
Réglez les vis de calibrage (26) de fagon a ce que la pression
développée sur le guide pour coupes a onglet sur chaque vis
de calibrage soit la méme. Maintenez la vis de calibrage (26)
a l'aide de la clé hexagonale (3mm) en position et resserrez
les contre-écrous (25). Conseil : serrez les vis de calibrage
uniformément, commencez toujours de I'extérieur des deux
cétés pour obtenir un réglage uniforme.

Usinage

Pergage et fraisage en profondeur

Placez le mandrin et 'outil selon la description et bloquez a
I'aide de barre de traction. Serrez le mandrin a I'aide de la clé
a mandrin. Réglez les rotations (voir ,Réglage des tours*).
Fixez solidement la piece travaillée a I'aide d’'un étau ou des
cales de serrage. Placez la table a mouvements croisés (2) a
la position souhaitée (sens X et Y). Réglez la butée de
profondeur (voir “Avance normale de la téte de fraisage®) et
veillez a ce que I'outil ne rentre pas en contact avec la piéce
travaillée. Retirez tous les objets non utilisés de votre lieu de
travail. Mettez la machine en marche et réglez les tours de
I'arbre a l'aide de l'interrupteur de sélection des tours (6).
Percez ou fraisez. Avertissement : en cas de grands orifices
percés, il est nécessaire de prépercer d’abord avec un petit
foret. Lors du percage, retirez plusieurs fois le foret de la
piéce travaillée de fagon a ce que les copeaux ne restent pas
dans l'orifice percé. La profondeur de pergage ou de fraisage
est obtenue en réglant la butée de profondeur (12). A la fin du
travail, placez la téte de fraisage dans la position supérieure
et arrétez la machine. Nettoyez la machine et le dispositif de
serrage et graissez si nécessaire.

Chanfreinage et pergage de centrage

Prenez en considération le fait que le chanfreinage s’effectue
avec une vitesse de coupe et une avance basses, alors que
le percage de centrage s’effectue avec une vitesse de coupe
élevée et une avance basse.

Fraisage frontal

Fixez le mandrin et I'outil et bloquez a I'aide de la barre de
traction (19). Serrez le mandrin a I'aide de la clé a mandrin.
Réglez la bonne gamme de rotations. Attention : ne modifiez
pas les gammes de rotations (1 et 2) tant que I'arbre tourne!
Fixez bien la piece travaillée a I'aide d’'un étau ou des cales
de serrage. Placez la table de travail a la position souhaitée
(sens X et Y). Réglez la butée de profondeur et veillez a ce
que l'outil ne rentre pas en contact avec la piece travaillée.
Retirez tout objet non utilisé de votre lieu de travail. Mettez la
machine en marche et réglez les tours de I'arbre a l'aide de
l'interrupteur de sélection des tours (6). Fraisez. Réglez la
table @ mouvements croisés a I'aide des manivelles
manuelles dans les sens X et Y. A la fin du travail, arrétez la
machine et placez la téte de fraisage (1) dans la position
supérieure. Nettoyez la machine et le dispositif de serrage et
graissez si nécessaire.



Aprés l'utilisation de la machine, il est nécessaire de nettoyer | Service

et graisser a I'huile la table de travail.
Vous avez des questions techniques ? Une réclamation ?

Révisions, entretien et soins | Vous avez besoin de piéces détachées ou d’un mode
d’emploi ?
Avant toute intervention ou entretien, retirez la fiche de la Nous vous aiderons rapidement et sans bureaucratie inutile
prise ! Réalisez I'entretien de la machine aux intervalles par I'intermédiaire de nos pages Web www.guede.com dans
réguliers (selon la fréquence d’utilisation). Notez bien les la rubrique Service. Aidez-nous pour que nous puissions
travaux d’entretien. vous aider. Pour identifier votre appareil en cas de
réclamation, nous avons besoins du numéro de série, numéro
Maintenez les queues coniques et la fraise propres. Si vous de produit et 'année de fabrication. Toutes ces informations
n’utilisez pas la fraise, rangez-la dans une caisse. Controlez se trouvent sur la plaque signalétique. Pour avoir ces
le fonctionnement parfait de tout le circuit électrique informations toujours a porté de main, veuillez les inscrire ici :
(interrupteurs, fiches, contacts, etc.). Pour éviter les
dommages et blessures, veuillez confier les pannes qui ne Numéro de série :
font pas partie de I'entretien courant a notre service aprés- N° de commande :
vente. Vous trouverez I'adresse du service dans le bulletin de Année de fabrication
garantie. Contrélez la mobilité de la téte de fraisage et veillez
a ce qu’elle ne se desserre pas. Controlez le dépassement de Tél.: +49 (0) 79 04 / 700-360
I'arbre. Contrélez la fixation des raccords a vis. Fax: +49 (0) 79 04 / 700-51999
E-mail: support@ts.guede.com
Graissage |

Informations importantes pour le client

Pour assurer de bons résultats de travail et pour protéger la

machine de la corrosion, il est nécessaire de la graisser Nous vous informons que I'appareil doit étre retourné pendant

régulierement. Appliquez uniformément I'huile de graissage la durée de la garantie ou aprés la garantie dans son

ou la graisse a I'aide d’un pinceau ou d’'un chiffon sans feutre. emballage d'origine. Cette mesure permet d'éviter
efficacement I'endommagement inutile lors du transport.

Endroits de graissage et graisses : L'appareil est protégé de fagon optimale seulement dans

Toutes les parties métalliques I'emballage d'origine et son traitement continu est ainsi

de la machine : huile de graissage assure.

Barre dentée sur la colonne : huile de graissage

Table de la machine : huile de graissage

Mécanisme d’avance fine : huile de graissage

Arbre de déplacement du chariot

longitudinal: huile de graissage

Arbre de déplacement du chariot

transversal: huile de graissage

Guide prismatique de la téte de

fraisage : graisse

Roulements rotatifs de la téte

de fraisage : graisse

Guide prismatique du chariot

transversal : graisse

Guide prismatique du chariot

longitudinal : graisse

Remplacement du cable d’alimentation

En cas d’'endommagement du cable d’alimentation, il est
nécessaire de confier son remplacement au fabricant, au
service aprés-vente ou a une personne qualifiée, ceci pour
éviter tout accident.

Nettoyage

Avant tout nettoyage, retirez la fiche de la prise.

Maintenez les dispositifs de protection, les fentes de
ventilation et le carter du moteur sans poussiéres et
impuretés. Nettoyez la machine a I'aide d’un chiffon propre ou
soufflez a I'air comprimé avec une pression basse. Il est
recommandé de nettoyer la machine aprés chaque utilisation.
Nettoyez régulierement la machine a I'aide d’un chiffon doux
et d’'un peu de savon liquide. N'utilisez pas de produits ou de
dissolvants pouvant endommager les piéces en plastique de
la machine. Veillez a ce que I'eau ne pénétre pas dans la
machine.

Entretien

Aucune piéce nécessitant I'entretien ne se trouve a l'intérieur
de la machine.
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O

Prima di mettere I’apparecchio in funzione, leggere attentamente, per favore, il presente Manuale d’Uso.

A.V. 2 Le stampe supplementari, anche parziali, richiedono I'autorizzazione. Sono riservate le modifiche tecniche.

Segnaletica:

Sicurezza del prodotto:

q

Prodotto & conforme alle
relative norme CE

Divieti:

&

7

E’ vietato mettere dentro le
mani!

Non utilizzare in pioggia!

®

E’ vietato tirare il cavo!

Avviso:

AN

/A

Attenzione, le persone
circostanti devono mantenere
la distanza sicura!

Attenzione — pericolo
dell’aggraffio!

Direttive:

O

Prima dell'uso leggere il
Manuale d’Uso!

Usare i guanti di protezione

Utilizzare gli occhiali di
protezione e le cuffie!

Tutela dell’ambiente:

{ 14

N
o

Smaltire i rifiuti in modo
professionale, che non sia
inquinato I'ambiente.

Il materiale d’'imballo di
cartone puo essere
consegnato al Centro di
raccolta allo scopo di
riciclo.

X

Gli apparecchi
elettrici/elettronici difettosi e/o
da smaltire devono essere
consegnati ai centri autorizzati.

Imballo:

N

Proteggere all’'umidita

L’'imballo deve essere
rivolto verso alto
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Dati tecnici:

& =

Allacciamento Potenza del motore

E

@ max.

Max. diam. della foratura Fresatura a punta

A
«
% [— mm —X~ ¢

Fresatura piana Dimensione del tavolo

&

Giri del mandrino Peso

Apparecchio

Mini trapano e fresa GBF 550

Per i lavori in casa e per gli artigiani, guida di testa della
macchina verticale, tavolo a croce con 3 canalette, testa
foratrice con la pendenza possibile di +/- 45°, tavolo a croce e
testa della macchina con guida dentata, manopole manuali con
anelli divisori regolabili (passo 0,02 mm), carter contro le
schegge, calibrazione fine per la foratura e fresatura.

Accessori (di serie):

Chiave a brugola, chiave a forca, mandrino con anello dentato,
chiave per mandrino, coperchio del mandrino, bottiglia di
plastica con olio, chiave a gancio, barra tirante, inserti di guida,
barra filettata, dado.

Accessori speciali disponibili in opzione:

Kit di n. 9 pezzi delle pinze per fissaggio sicuro delle frese a
punta. @ 4; 6; 8; 10; 12; 14; 16mm

EAN: 40 15671 16304 2
Cod. ord.: 48141

Fresa cilindrica frontale Diametro: 30mm

EAN: 40 15671 16305 9
Cod. ord.: 48142

Piastrine taglienti adatte alla fresa cilindrica frontale; cod.ord.
48142

EAN: 40 15671 16306 6
Cod. ord.: 48143

Descrizione dell’apparecchio (fig. 1-4)

Testa di fresatura

Tavolo a croce

Colonna dell’apparecchio

Mandrino da lavoro

Leva di trasmissione

Selettore dei giri

Manopola manuale per spostamento fine
ON / OFF

Mandrino con anello dentato

CoNoOA®ON =




10. Manovella manuale per slitta trasversale
11. Manovella manuale per slitta longitudinale
12. Arresto di profondita

13. Dado di fissaggio della pendenza impostata
14. Croce girevole

15. Coperchio del mandrino

16. Carter contro le schegge

Volume della fornitura

Mini trapano e fresa GBF 550
Chiave per mandrino

Chiave a gancio

Perno di fissaggio

Valigetta con attrezzi
Manuale d’Uso

QoabkwNn=

Garanzia

Il periodo di garanzia € di 12 mesi in caso di uso industriale,
di 24 mesi per i consumatori, e inizia a decorrere dalla data
dell’acquisto dell’apparecchio.

La garanzia si riferisce esclusivamente ai difetti dovuti a
difetti di materiale o di fabbricazione. Nel caso di reclamo
durante il periodo di garanzia occorre allegare il documento
originale d’acquisto con la data di vendita.

Non rientra nella garanzia I'uso improprio quale ad es.
sovraccarico dell'apparecchio, applicazione di una forza
eccessiva, danneggiamento dovuto ad un intervento dei
terzi o oggetti estranei, mancato rispetto del manuale d’uso
e di montaggio e usura normale.

Dati tecnici
Tensione/frequenza 230 V~50 Hz
Protezione (motore) IP 20

Classe di protezione |
Potenza max. 350 W (P1 S3 50%)*

Max. diam. di foratura 13 mm
Fresatura piana 30 mm
Fresatura a punta 16 mm
Cono Morse nel mandrino MK 3
Testa ribaltabile dell'apparecchio -45°/+45°
Max. dist. mandrino-tavolo 220 mm
Sporgenza 167 mm

0-1100 min™/0-2500 min™
390 mm x 92 mm

Lwa 82 dB

49,2 kg

520 x 510 x 760

Giri del mandrino — grado 1/grado 2
Dimensione del tavolo

Rumorosita

Peso

Ingombro L x L x H (in mm)

EAN: 40 15671 48140 5
Cod. ord.: 48140

*Regime d’esercizio S3 (esercizio periodico non
continuo)

L’apparecchio pud essere messo in funzione con la potenza
nominale per un tempo determinato (intervallo d’attivazione
relativo in % del ciclo lavorativo). Pio dovra essere messo in
riposo perché non avventai surriscaldo. Il ciclo lavorativo
include l'intervallo del carico ed intervallo di riposo. In riposo
fra cicli lavorativi, I'apparecchio non raggiunge piu la
temperatura dell’'ambiente. Se non indicato diversamente, il
ciclo lavorativo € 10 minuti.

A Istruzioni di sicurezza generali

Prima di utilizzare la macchina, & necessario leggere
completamente il Manuale d’Uso. Nel caso dei dubbi sulla
connessione e manovra della macchina, rivolgersi al
costruttore (Centro d’Assistenza).

PERCHE’ SIA GARANTITO LIVELLO DI SICUREZZA

ALTO, MANTENERE ATTENTAMENTE LE SEGUENTI
ISTRUZIONI:
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A Attenzione: Utilizzare solamente con interruttore di
protezione alla corrente falsa (RCD)!

ATTENZIONE!

. Mantenere la zona di lavoro pulita ed ordinata. La zona
di lavoro e banco da lavoro disordinati aumentano il
pericolo degli incidenti ed infortuni.

. Porre attenzione alle condizioni ambientali nelle quali
state lavorando. Non utilizzare gli attrezzi ed apparecchi
elettrici nel’ambiente umido e bagnato. Assicurare la
buona illuminazione. Non esporre gli apparecchi elettrici
alla pioggia oppure alta umidita dell’aria. Non accenderli
nell’'ambiente con i liquidi oppure gas infiammabili.

. Impedire I’accesso all’apparecchio per le persone non
adatte. Le visite ed assistenti, soprattutto i bambini e le
persone malate e/o fisicamente incapaci, tenere in
distanza sicura dalla Vs. zona di lavoro.

. Provvedere alla sicura conservazione degli utensili. Le
macchine che non devono essere utilizzate devono essere
messe al luogo asciutto, possibilmente in alto, oppure
chiuse in modo tale che non siano accessibili per altre
persone.

. Utilizzare per ogni singolo lavoro I'apparecchio giusto.
Non utilizzare gli attrezzi e/o apparecchi piccoli per lavori
destinati da fare con le macchine grandi. Utilizzare gli
apparecchi esclusivamente per scopi, per quali erano
costruiti. Non sovraccaricare la macchina!

e Porre attenzione al cavo d’alimentazione. Non tirare il
cavo. Sconnettendo il cavo reggere solo la spina. Tenerlo
fuori la portata delle fonti del calore, olio e spigoli vivi.

. Evitare ’accensione involontaria. Prima di collegare la
spina alla presa, accertarsi che I'apparecchio sia spento
tramite I'interruttore generale.

. All’aperto utilizzare solo i cavi di prolunga speciali. Per
lavoro all’aperto occorrono i cavi di prolunga speciali,
adatti per tal scopo ed appositamente identificati.

. Siate sempre attenti. Porre attenzione a cio, che state
facendo. Lavorare in modo razionale. Non utilizzare
'apparecchio, quando siete stanchi.

. Porre attenzione alle parti danneggiate. Prima di
utilizzare I'apparecchio, ispezionarlo. Sono danneggiate
alcune parti? Nel caso del danneggiamento leggero
considerare, se la macchina funzionera ancora con
sicurezza e perfettamente.

. Precedere alle scosse elettriche. Evitare qualsiasi
contatto del corpo con gli oggetti messi a terra, ad es.
acquedotti, corpi di riscaldamento, stufe e frigoriferi.

. Utilizzare solo i pezzi di ricambio approvati. Per
manutenzione e riparazioni utilizzare solamente i ricambi
originali. Rivolgersi per tal scopo al Centro d’Assistenza
autorizzato.

. Avviso! L'applicazione degli accessori e delle parti
aggiuntive, non consigliate univocamente nel presente
Manuale d’Uso, pud condurre ai danni delle persone e
cose.

¢ Non inclinarsi fuori dal luogo di lavoro. Evitare
I'atteggiamento anomalo del corpo. Assicurarsi la
posizione sicura e mantenere sempre l'equilibrio.

. Eliminare le chiavi ed altri attrezzi. Prima di avviare il
coltivatore, occorre eliminare tutte le chiavi etc.

A Istruzioni di sicurezza specifiche per I'apparecchio

. Facendo qualsiasi lavoro con apparecchio &
indispensabile utilizzare i mezzi di protezione personale.

. Per evitare che gli occhi siano colpiti utilizzare sempre gli
occhiali di protezione.

. Nel caso dei capelli lunghi applicare la retina oppure la
cuffia adatta.

. Indossare la tuta aderente. Le parti rotanti potrebbero
aggraffare i manichi etc.

. Mai estrarre le schegge con le mani nude.

. Con 'apparecchio spento eliminare le schegge con la
scopa oppure pennello.

. Prima di iniziare il lavoro controllare la funzione dei
dispositivi di protezione.




e  Non sovraccaricare 'apparecchio; lavora meglio e piu 4. Tipo della ferita
in sicuro nella gamma di potenza indicata.

. Utilizzare I'apparecchio giusto ed attendersi a che gli Uso in conformita alla destinazione
utensili (coltello da tornitura, punta etc. ) non siano
ottusi e/o danneggiati in altro modo. Questo apparecchio & destinato alla foratura, alla fresatura
e | cavi mettere sempre dietro I'apparecchio. Proteggere profonda oppure frontale dei piccoli pezzi (max. dimensione:
tutti cavi alle temperature elevate, olio ed angoli vivi. 300 mm x 200 mm x 200 mm) di metallo, della plastica e
. Per le riparazioni e manutenzione e quando materiali simili. Con il mandrino di serie con anello dentato
I'apparecchio non deve essere utilizzato, sconnettere possono essere utilizzate solo le punte e frese con perno
la spina dalla presa. cilindrico max. 16 mm. Per lavorazione dei metalli (ST37), il
. Gli interventi sul sistema elettrico pud eseguire solo diametro dell’'utensile non deve superare a 13 mm. Gli utensili
I'elettricista professionale. Devono essere utilizzati con perno conico (MK3) possono essere fissati direttamente nel
solo i ricambi originali. mandrino dell'apparecchio. Il trapano e fresa in oggetto &
. Il posto di lavoro pulito facilita il lavoro. destinata solo ai lavori in casa e non deve essere utilizzata
. Porre attenzione a cid, che state facendo. Lavorando, industrialmente. L’apparecchio deve essere utilizzato solo in
comportarsi razionalmente. conformita alla sua destinazione. Ogni utilizzo diverso € in
e  Badare a che lo zoccolo sia in grado di sopportare il controversia alla destinazione.
peso dell’apparecchio e sia sufficientemente stabile.
Deve essere garantito che durante lavoro non Pericoli residuali e misure di protezione
potranno avvenire le vibrazioni.
. Per la protezione alla corrosione, tutte parti Contatto elettrico diretto
dell'apparecchio erano trattate in casa madre del Il cavo e/o la spina difettosi possono causare la scossa
grosso strato del grasso. Prima di mettere in funzione elettrica pericolosa per la vita.
I'apparecchio pulirlo del detergente ecologico. Il cavo e/o spina difettosi fa r sostituire dallo specialista.

Utilizzare I'apparecchio solo sull'attacco con interruttore di

* Prima di avviare 'apparecchio & protezione alla corrente falsa (RCD).

indispensabile chiudere il coperchio di protezione

del mandrino a ganascia. Contatto elettrico indiretto

* Non_ Qevono essere lavorati sull apparecchio i materiall Infortuni dalle parti conducenti e/o elementi costruttivi
nocivi e/o polverosi come es. legno, teflon etc. difettosi

. Non utilizzare I'apparecchio in vicinanza dei liquidi

e o Facendo la manutenzione sconnettere sempre la spina dalla
infiammabili oppure gas.

presa. Utilizzare solo con interruttore di protezione alla corrente

e  Esercitare 'apparecchio solo nei locali adatti e non falsa (RCD).
sottoporlo all’acqua né all’'umidita.
. Durante il lavoro far si procurare sempre la buona Illuminazione locale insufficiente
illuminazione. llluminazione insufficiente costituisce alto rischio per la
. Non tirate il cavo per sconnettere la spina dalla presa. sicurezza.
e Attendersi a che il pezzo lavorato sia bloccato Lavorando con apparecchio, assicurare sempre l'illuminazione
rigidamente. Il pezzo deve essere sempre fisso nella sufficiente.
morsa oppure tramite le pinze di fissaggio.
. Utilizzare sempre gli utensili taglienti e puliti. Smaltimento

. Nelle situazioni pericolose oppure nel caso dei guasti
tecnici spegnere immediatamente I'apparecchio e

; Le istruzioni per lo smaltimento derivano dai pittogrammi
sconnettere la spina dalla presa.

attaccati sull’apparecchio e sullimballo. La descrizione dei

e Non sideve procedere il lavoro con apparecchio singoli significati riporta il capitolo "Segnaletica”.
difettoso e la spina deve rimanere sconnessa dalla
presa. Smaltimento dell’imballo per trasporto

L’imballo protegge la macchina ai danni durante il trasporto. |
materiali dell'imballo vengono normalmente selezionati in modo
che rispettino le prescrizioni per la tutela del’ambiente e per lo
smaltimento dei rifiuti e sono quindi riciclabili.

La restituzione dell'imballo in circolazione del materiale
risparmia le materie prime e diminuisce la presenza dei rifiuti.
La parti dell'imballo (ad es. folio di plastica, styropor) possono
essere pericolosi per i bambini. Esiste il rischio di
soffocamento!

Conservare le parti del'imballo fuori portata dei bambini e
smaltirli prima possibile.

. E’ ammissibile utilizzare gli utensili ed
accessori approvati dal costruttore. Applicazione
delle parti non approvate rappresenta un rischio
notevole delle ferite.

. Mantenere la zona di lavoro pulita ed ordinata. Il posto
di lavoro sporco e disordinato pud portare agli
incidenti.

e Lavorando con apparecchio usare sempre gli occhiali
di protezione. Durante i lavori molto polverosi dovete
utilizzare la maschera.

. Prima di avviare I'apparecchio devono essere eliminati

tutti attrezzi e la chiave del mandrino. PPN
Requisiti all'operatore

. A La leva di regolazione dei giri puo essere
utilizzata solo con apparecchio spento! L’operatore & obbligato, prima di usare la macchina, leggere
attentamente il Manuale d’Uso.

| Comportamento nel caso d’emergenza

Qualifica

Applicare il pronto soccorso relativo allincidente e
rivolgersi piu rapidamente al medico qualificato.
Proteggere il ferito agli ulteriori incidenti e tranquillizzarlo.
Con riferimento alla DIN 13164, il luogo di lavoro deve

Oltre le istruzioni dettagliate del professionista, per uso della
macchina non & necessaria alcuna qualifica speciale.

essere sempre dotato della cassetta di pronto

soccorso per eventuali incidenti. Il materiale utilizzato Eta minima

deve essere aggiunto immediatamente.

In caso di richiesta del pronto soccorso comunicare le Possono lavorare con apparecchio solo le persone da 18 anni,

seguenti informazioni: istruite sulla manipolazione e funzione. | giovani tra 16 e 18
anni possono lavorare solo sotto il controllo della persona

1. Luogo dell’incidente adulta.

2. Tipo dell’incidente
3. Numero dei feriti
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L’eccezione rappresenta lo sfruttamento dei minorenni per
lo scopo dell’addestramento professionale per raggiungere
la pratica sotto controllo dell‘istruttore.

Istruzioni |

Utilizzo della macchina richiede solo le istruzioni adeguate
del professionista rispettivamente leggere il Manuale d’Uso.
Non sono necessarie le istruzioni speciali.

Trasporto e stoccaggio |

. Per lo stoccaggio piu lungo occorre pulire
accuratamente la macchina ed immagazzinarla in
modo che venga impedito I'accesso alle persone non
adatte.

. Prima di ogni trasporto assicurare I'apparecchio in
modo che non possa cadere.

Montaggio / prima messa in funzione |

A Prima di ogni montaggio e I'aggiustaggio sconnettere
la spina dalla presa. Per evitare i danni dal trasporto,
I'apparecchio pud essere trasportato solo in posizione
verticale, possibilmente nell'imballo originale. E’
indispensabile attendesi al peso dell’'apparecchio e
utilizzare i mezzi di trasporto adatti con la portata
sufficiente. Nel caso in cui il mezzo di trasporto non &
disponibile manipolare I'apparecchio in modo che non
avvengano i danni sulle persone né sull’apparecchio
stesso. In ogni caso, proteggere I'apparecchio all’ambiente
bagnato, all’'umidita e pioggia. L’apparecchio pud essere
installato solo nei locali asciutti e ventilati. La scala termica
per esercizio dell’apparecchio dovrebbe essere tra +15°C e
+40°C. Controllare che i mandrini degli utensili e la fresa
siano sufficientemente fissati. Controllare che le parti
dell’apparecchio non siano allentate eventualmente. Sono
scelti giusti giri? Sono puliti e senza schegge I'apparecchio
e mezzo di fissaggio? Controllare che le viti di fissaggio del
mandrino a tre ganasce siano serrate e che il fusto di lavoro
€ girevole con la mano. Prima di avviare I'apparecchio
devono essere montati correttamente tutti carter e
dispositivi di sicurezza. |l mandrino a ganasce deve ruotare.
Accertarsi prima di premere l'interruttore che tutto sia
montato correttamente e che si muovono le parti mobili.
Prima di collegare I'apparecchio alla rete, accertarsi che i
dati sulla targhetta corrispondono ai parametri della rete.
Montare le manovelle che fanno parte della fornitura. (fig. 5)

Installazione |

Appoggiare I'apparecchio sulla base piana (banco di lavoro
etc.).

A L’apparecchio deve essere rigidamente fissato sulla
base tramite quattro viti. Utilizzare per cio 4 fori predisposti
sulla piastra di base dell'apparecchio. Accertarsi dello
spazio sufficiente per movimento del tavolo a croce e della
disponibilita dei regolatori della pendenza. Badare a che lo
zoccolo dell’apparecchio sia sufficientemente stabile, in
grado di sopportare il peso dell’apparecchio. Per la
protezione alla corrosione, tutte parti dell'apparecchio erano
trattate in casa madre del grosso strato del grasso. Prima di
mettere in funzione I'apparecchio pulirlo del detergente
ecologico. Non utilizzare i mezzi che potrebbero
danneggiare la verniciatura dell’apparecchio ed assicurare
la buona ventilazione. Terminata la pulizia, trattare
nuovamente I'apparecchio dell’olio lubrificante senza
contenuto dell’acido.

L’olio, grassi e detergenti minacciano 'ambiente,
devono quindi essere smaltiti ecologicamente. Non gettarli
nei rifiuti comunali.
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Collegamento alla rete/contattori

L’apparecchio puo essere utilizzato solo sulla corrente
monofase 230V/50Hz. Nelle condizioni domestiche il circuito
elettrico deve avere la sicurezza massima di 16A.

Accensione dell’apparecchio (fig. 3)

Prima di accendere I'apparecchio deve essere chiuso il carter di
protezione alle schegge (16).

Con la spia verde (a) accesa & possibile attivare I'apparecchio
agendo sul selettore dei giri (6) ed impostare i giri richiesti.

Accesa anche la spia arancia (b), il selettore dei giri (6) deve
essere messo prima in “posizione zero”. E’ possibile poi
impostare i giri richiesti e I'apparecchio parte.

Spegnimento dell’apparecchio

L’apparecchio viene spento premendo il pulsante rosso “0”
oppure l'interruttore d’emergenza (c). L’apparecchio deve
essere poi sconnesso dalla rete.

Manovra ed aggiustaggio

A L’aggiustaggio dell’apparecchio viene fatto solo con la
spina sconnessa. Esiste un grande rischio dell’incidente!

Regolazione dei giri (fig. 3, 4)

E’ possibile con la leva di trasmissione (5) scegliere due
velocita dei giri.

Posizione anteriore (1) per gamma dei girida 0 a
1100 min™.

Posizione posteriore (2) per gamma dei girida 0 a
2.500 min™.

A Mai cambiare le velocita dei giri 1 e 2 durante la
funzione. In arco delle velocita dei giri 1 oppure 2 &
possibile eseguire la regolazione fine agendo sul selettore
dei giri (6).

Giri giusti/velocita di taglio

Giusta selezione della velocita di taglio influisce molto alla vita
dell'utensile ed al risultato del lavoro. La scelta dipende dal
materiale da lavorare. La giusta velocita di taglio viene
raggiunta dalla giusta selezione dei giri.

Trapanatura

Regola empirica: piu piccoli fori, piu morbido il materiale, piu alti
giri. L’elenco sotto indicato vi aiutera scegliere i giri giusti per
vari materiali. | giri riportati rappresentano solo i valori indicativi.

%] Ghisa | Acciaio | Ferro | Allumina | Bronzo
punta grigia
3 2550 1600 2230 9500 8000
4 1900 1200 1680 7200 6000
5 1530 955 1340 5700 4800
6 1270 800 1100 4800 4000
7 1090 680 960 4100 3400
8 960 600 840 3600 3000
9 850 530 740 3200 2650
10 765 480 670 2860 2400
11 700 435 610 2600 2170
12 640 400 560 2400 2000
13 590 370 515 2200 1840
14 545 340 480 2000 1700
16 480 300 420 1800 1500
18 425 265 370 1600 1300




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

8dati in giri/minuto)

| Fresatura

| giri possono essere calcolati come segue:

n=v/(1rxd)

n= giri in min™'
v= velocita di taglio in m/min

d= diametro dell’'utensile in mm

= 3,14

| valori per le velocita di taglio e massime profondita di

taglio si trovano nell’elenco sottostante oppure nelle tabelle.

Acciaio da taglio Metallo duro
veloce
Materiale | Rigid | Profondi | Velocita | Profon | Profon
itain ta del di taglio | ditadi | dita di
tiro taglio a v taglio a | taglio a
(mm) (m/min) (mm) (mm)
Acciaio 0,5 70-50 1 200-
costruttivo | 500- 150
in genere, | 700 3 50-30 6 100-70
acciaio per 10 30-20 10 70-50
Uten_Si_", 0,5 45-30 1 150-
acciaio 700- 110
cementato | 900 3 30-20 6 80-55
e 10 18-12 10 55-35
bonificato, 0,5 30-20 1 110-75
acciaio | gqo- 3 20-15 6 55-35
fuso 1100 10 18-10 10 | 3525
- - 1 75-50
1100- - - 3 50-30
1400 - - 6 30-20
Acciaio 700 0,5 90-40 1 160-80
d’automa 3 75-30 3 120-60
Ghisa con 0,5 45-35 1 100-80
grafite a 200 3 35-25 3 90-60
lame 10 20-15 10 60-40
200- 0,5 40-30 1 100-70
400 3 30-20 3 70-50
Ghisa nera 0,5 70-45 1 240-
temprata 350 190
3 60-40 3 190-
140
6 40-20 6 140-80
Ghisa 0,5 60-40 1 150-
bianca 350- 100
temprata 400 3 50-35 3 100-60
6 35-20 6 70-45
Leghe 0,5 180-160 0,5 700+
d’allumina | 60- 3 160-140 3 600-
320 400
6 140-120 6 500-
250
1 140-100 1 400-
320- 200
440 6 120-80 6 300-
150
440+ - - 1 200-
120
- - 6 150-50
Leghe di 200- 3 150-100 3 450-
rame 400 350
6 120-70 6 350-
250
400- 3 100-55 3 400-
800 300
6 55-35 6 30-200
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Fissaggio degli utensili (fig. 3, 4, 6-8)

Per la sede sagomata possono essere inseriti nel mandrino di
lavoro esclusivamente gli utensili, particolari di fissaggio e fermi
degli utensili con cono di Morse MK3 e con filetto interno M12.
Non & ammissibile utilizzare le boccole di riduzione.

Fissaggio degli utensili nel mandrino di lavoro ed estrazione
degli stessi

Fissaqgio:

Spegnere I'apparecchio e sconnettere la spina dalla presa:
Togliere il coperchio del mandrino (15). Pulire a sgrassare il
perno conico (18) e mandrino (4). Inserire adesso il perno
conico (18) nella boccola del mandrino di lavoro (4). Attenzione:
per evitare le ferite dovete reggere la fresa nello straccio! Per
fissare il mandrino di lavoro inserire lateralmente nella boccola
dello stesso il perno di blocco (17). La barra tirante (19) per
fissaggio del perno conico serrare con la chiave piatta (SW10).
La barra tirante deve essere avvitata di cca 8 giri (nel senso
orario) nella punta del cono. Importante: L’'utensile e mandrino
bloccare sempre con la barra tirante perché sia evitato
allentamento indesiderabile dell'utensile. Estrarre quindi il perno
di fissaggio (17). Rimontare il coperchio del mandrino (15).

Estrazione:

Spegnere I'apparecchio e sconnettere la spina dalla presa:
Togliere il coperchio del mandrino (15). Per fissare il mandrino
di lavoro inserire lateralmente nella boccola dello stesso |l
perno di blocco (17). Allentare la barra tirante nel senso
antiorario tramite la chiave piatta (SW10). Allentare il perno
conico (18) battendo con cura con martello di gomma sulla
barra tirante (19) ed estrarla dalla boccola del mandrino. Per
evitare le ferite dovete reggere la fresa nello straccio!
Rimontare il coperchio del mandrino (15).

Manipolazione del mandrino

Nel mandrino (9)possono essere fissati solo gli utensili conici
del diametro massimo del perno indicato. Utilizzare solo
I'utensile perfetto e tagliente. Non utilizzare gli utensili con
perno danneggiato oppure deformati e difettosi. Utilizzare solo
gli accessori e prolunghe approvate dal costruttore. Inserire
tutto perno dell’'utensile nel mandrino (9) e serrarlo con la
chiave del mandrino in dotazione. Togliere quindi la chiave del
mandrino. Attendersi a serraggio degli utensili fissati.

Non lasciare inserita la chiave del mandrino. Pericolo
dell’infortunio dalla chiave lanciata.

Fissaggio dei pezzi da lavorare

A Gli utensili devono essere sempre rigidamente fissati.
Questo & importante per la sicurezza d’esercizio e risultato
di lavoro. Se il pezzo non é bloccato fisso puo essere
lanciato in conseguenza della forza di andamento della
fresa.

Adatta € la morsa meccanica (non fa parte della fornitura).
Grazie alle viti di fissaggio ed agli adattatori & possibile allineare
la morsa tramite I'indicatore in parallelo perfetto con la guida
della slitta.

Per fissare il pezzo da lavorare sul tavolo dell’apparecchio
possono essere applicate le pinze di fissaggio (non fanno parte
della fornitura). Per garantire la posizione fissa del pezzo da
lavorare bisogna badare alla giusta dimensione delle pinze di
fissaggio.

Spostamento (fig. 7, 8)

Tutti movimenti di spostamento devono essere fatti
manualmente.




Spostamento normale e fine della testa di fresatura (fig.
1/2/9)

Spostamento normale della testa di fresatura

La croce girevole (14) dello spostamento tirare fuori
dall’apparecchio. Adesso € possibile far arrivare
rapidamente 'utensile al pezzo da lavorare tramite la croce
girevole. Lo spostamento normale viene utilizzato per le
forature. Grazie all'arresto di profondita (12) la profondita
della trapanatura e/o fresatura puo essere limitata nel
senso z. allentare percid la manopola d'arresto (20)
sull'arresto di profondita (12). Mettere I'arresto di profondita
in posizione richiesta e serrare la manopola d'arresto (20).
La posizione dello spostamento si legge sulla scala (21).

desiderata (senso X e Y). Regolare I'arresto di profondita (cfr.
“Spostamento normale della testa di fresatura”) e badare a che
I'utensile non venga in contatto con pezzo da lavorare. Mettere
fuori luogo di lavoro tutti oggetti che non dovranno essere piu
utilizzati. Accendere I'apparecchio e agendo sul selettore dei
giri (6) impostare i giri giusti del mandrino. Trapanare e/o
fresare. Attenzione: Per fori da trapanare grandi deve essere
fatta la foratura preliminare con la punta piccola. Durante la
trapanatura tirare fuori alcune volte la punta per eliminare le
schegge dal foro stesso. La profondita di trapanatura oppure
fresatura si raggiunge regolando I'arresto di profondita (12).
Terminato lavoro, mettere la testa di fresatura nella posizione
superiore e spegnere I'apparecchio. Pulire 'apparecchio e
dispositivo di fissaggio, lubrificarli dell'olio eventualmente.

Spostamento fine della testa di fresatura

Smussatura e trapanatura di centraggio

Spostare la croce girevole (14) nel senso della testa di
fresatura (1), in modo che i denti del giunto dentato (27) si
incastrino. Adesso & possibile, tramite la manopola di
regolazione dello spostamento fine (7), posizionare
precisamente la fresa. Un grado della scala corrisponde a
0,02 mm del percorso del tavolo. Impostata la profondita

Tenere presente che la smussatura deve essere fatta in
velocita di taglio bassa con spostamento piccolo, mentre la
trapanatura di centraggio in alta velocita di taglio e piccolo
spostamento.

della fresatura richiesta, la testa di fresatura (1) deve

Fresatura frontale

essere fissata tramite la leva stringente (28).

Spostamento del tavolo a croce (fig. 8) |

E’ possibile spostare manualmente il tavolo a croce (2) in
due assi rettangolari (X, Y). Lo spostamento durante la
fresatura avviene premendo le manovelle (10, 11). Tramite i
gradi della scala sulle manovelle manuali & possibile
impostare la posizione zero dello spostamento. Un grado
della scala corrisponde a 0,02 mm del percorso del tavolo.
Nel caso in cui I'asse di spostamento (X oppure Y) del
tavolo non viene utilizzata, si raccomanda di chiuderla
tramite la leva stringente (22).

Rotazione della testa di fresatura (fig. 1, 2, 11-13)

Per la fresatura dei canti smussati oppure delle canalette V
¢ possibile girare la testa di fresatura a destra oppure a
sinistra di 45°. Attenzione: Accertarsi prima
dell’aggiustaggio che I'apparecchio sia rigidamente fissato
sulla superficie di lavoro!

Fissare il mandrino e 'utensile e bloccare con la barra tirante
(19). Serrare il mandrino tramite la chiave per mandrino.
Impostare la giusta gamma dei giri. Attenzione: Non cambiare
le gamme dei giri (1 e 2) con mandrino in rotazione! Fissare
rigidamente il pezzo da lavorare nella morsa meccanica oppure
nelle pinze di fissaggio. Il tavolo di lavoro (2) mettere in
posizione desiderata (senso X e Y). Regolare I'arresto di
profondita e badare a che 'utensile non venga in contatto con
pezzo da lavorare. Mettere fuori luogo di lavoro tutti oggetti che
non dovranno essere piu utilizzati. Accendere I'apparecchio e
con selettore dei giri (6) impostare i giri giusti del mandrino.
Fresare. Regolare il tavolo a croce tramite le manovelle manuali
nel senso X oppure Y. Terminato lavoro, spegnere
I'apparecchio e mettere la testa di fresatura (1) in posizione
superiore. Pulire I'apparecchio e dispositivo di fissaggio,
lubrificarli dell’olio eventualmente.

Dopo ogni uso dell'apparecchio il tavolo di lavoro deve essere
pulito e trattato dell’olio.

Ispezioni, manutenzione e cura

Spegnere I'apparecchio. La testa dell’apparecchio (1)
reggere bene con la mano che sia evitato il ribaltamento.
Allentare il dado di blocco (13) con la chiave piatta (SW 36).
L’arresto di zero (23) sbloccare sfilandolo. Impostare
I'angolo richiesto sulla scala angolare (24). Serrare
nuovamente il dado di fissaggio (13).

Calibrazione della guida per tagli inclinati (fig. 14)

Nell'uso frequente pud variare la distanza tra superfici di
scorrimento della slitta longitudinale e trasversale, idem
della testa di fresatura. Per garantire la funzione e
movimento perfetti, la guida per tagli inclinati deve essere
aggiustata cca 1 volta nell’anno. Allentare i controdadi (25).
Regolare le viti di calibrazione (26) in modo che la
pressione svolta sulla guida per tagli inclinati sia uguale su
ogni vite di calibrazione. Fermare la vite di calibrazione (26)

Prima di ogni pulizia e manutenzione sconnettere la spina dalla
presa. Eseguire la manutenzione dell’apparecchio negli
intervalli periodici (secondo la frequenza dell’'uso). Registrare
precisamente i lavori di manutenzione nel Giornale.

Mantenere puliti i perni conici e la fresa. Nel caso in cui la fresa
non viene utilizzata, conservarla sempre nella valigetta.
Controllare la funzione corretta del circuito elettrico intero
(interruttori, spine, prese, contatti etc.). Per evitare i danni piu
grandi e le ferite rivolgersi, nel caso dei guasti che non sono
inclusi nella manutenzione ordinaria, al nostro Centro
d’Assistenza tecnica. L'indirizzo & indicato nella lista di
garanzia. Controllare la mobilita della testa di fresatura ed
attendersi a che non si allenti.

Controllare la pre-oscillazione del mandrino. Controllare il
serramento di tutti giunti a vite.

tramite la chiave a brugola (3 mm) in posizione e serrare
nuovamente i controdadi (25). Consiglio: Le viti di

Lubrificazione

calibrazione serrare uniformemente iniziando sempre da
due lati da fuori per ottenere la regolazione uniforme.

Lavorazione |

Trapanatura e fresatura profonda |

Montare il mandrino e I'utensile a seconda della descrizione
e bloccare con la barra tirante. Serrare il mandrino tramite
la chiave per mandrino. Impostare i giri giusti (cfr.
“Regolazione dei giri”). Fissare rigidamente il pezzo da
lavorare nella morsa meccanica oppure nelle pinze di
fissaggio. Il tavolo a croce (2) mettere in posizione
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Per garantire i risultati di lavoro sempre buoni e proteggere
'apparecchio alla corrosione, lo stesso deve essere lubrificato
periodicamente. L’olio e/o grasso lubrificante spalmare
uniformemente con pennello oppure con lo straccio.

Punti da lubrificare e lubrificanti:
Tutte parti metalliche dell’apparecchio: I'olio lubrificante

Cremagliera sulla colonna: I'olio lubrificante
Tavolo dell’apparecchio: I'olio lubrificante
Meccanismo di spostamento fine: I'olio lubrificante

Mandrino scorrevole della slitta longit.: I'olio lubrificante
Mandrino scorrevole della slitta trasv.: I'olio lubrificante



Guida a prisma della testa di fresatura: grasso lubrificante
Cuscin. girevoli della testa di fresatura: grasso lubrificante
Guida a prisma della slitta trasvers.: grasso lubrificante
Guida a prisma della slitta longitud.: grasso lubrificante

Sostituzione del cavo d’alimentazione

Per evitare il pericolo nel caso di cavo danneggiato
dell’apparecchio lo stesso deve essere sostituito dal
costruttore oppure dal Centro d’Assistenza oppure dalla
persona qualificata.

Pulizia

Prima di ogni pulizia e manutenzione sconnettere la spina
dalla presa.

| dispositivi di protezione, le fessure di ventilazione e il
carter del motore devono essere mantenuti senza polvere e
senza le impurita. Pulire I'apparecchio con straccio pulito e
secco, oppure soffiare con aria compressa con BP Si
consiglia di pulire 'apparecchio immediatamente dopo ogni
uso. Pulire periodicamente I'apparecchio usando lo straccio
umido e con piccola quantita del sapone liquido. Non
utilizzare i detergenti e solventi che potrebbero rovinare le
parti plastiche dell’apparecchio. Badare a che non penetri
'acqua all'interno dell’'apparecchio.

Manutenzione

L’apparecchio nel suo interno non contiene alcune parti
richiedenti della manutenzione.

Assistenza tecnica

Avete le domande tecniche? Contestazioni? Avete
bisogno dei ricambi oppure del Manuale d’Uso?

Sul nostro sito http://www.quede.com/support, nel settore
Assistenza tecnica, Vi aiuteremo velocemente ed in via
non burocratica. Ci dareste la mano, per favore, per poter
aiutar Vi? Per poter identificare il Vostro apparecchio nel
caso di contestazione abbiamo bisogno del numero di serie,
cod. ord. e I'anno di produzione. Tutte queste indicazioni
troverete sulla targhetta della macchina. Per avere questi
dati sempre disponibili, indicarli qui sotto, per favore:

N° serie:

Cod. ord.:

Anno di produzione:

Tel.: +49 (0) 79 04 / 700-360
Fax: +49 (0) 79 04 / 700-51999
E-Mail: support@ts.guede.com

Informazioni importanti per il cliente

Facciamo presente che la restituzione in garanzia o anche
dopo il periodo di garanzia va sempre fatta nell'imballaggio
originale. Tale misura previene, in modo efficiente, il
danneggiamento inutile durante il trasporto evitando i
problemi durante il disbrigo del reclamo. L'apparecchio &
protetto, in modo ottimale, solo nel suo imballaggio
originale, quello che garantisce il disbrigo normale.
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Vo6ér ingebruikneming van het apparaat deze gebruiksaanwijzing aandachtig doorlezen.

AV.2

Voor nadruk en uittreksels is toestemming vereist. Technische wijzigingen voorbehouden.

Aanduiding:

Productveiligheid:

¢

Het product is conform de
desbetreffende normen van
de Europese Gemeenschap

Verboden:

S

Ingrijpen verboden!

Niet bij regen gebruiken!

%,

Aan de netkabel trekken
verboden

Waarschuwing:

1t

/A

Let op! Omstanders dienen
voldoende veilige afstand te
houden!

Let op! Inzuiggevaar!

Aanwijzingen:

O

O

Vé6r gebruik
gebruiksaanwijzing lezen!

Veiligheidshandschoenen
gebruiken!

10y

Oog- en gehoorbeschermers
gebruiken!

Milieubescherming:

{ 14

N,
co

Afval niet in het milieu, maar
vakkundig verwijderen

Verpakkingsmateriaal van
karton bij de daarvoor
bestemde recyclingplaatsen
afleveren

=4

—
Beschadigde en/of verwijderde
elektrische of elektronische
apparaten bij de daarvoor
bestemde recyclingplaatsen
afleveren

Verpakking:

Tegen vocht beschermen

Verpakkingsoriéntering -
boven
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Technische gegevens:

-l =

Aansluiting Gewicht
4 %
@ max.
Max. boordiameter Schachtfrezen

A
«
% [— mm —\~ ¢

Vlakfrees Tafelafmetingen

&

Spiltoerentallen Gewicht

Machine

Mini boor- en freesmachine GBF 550

Voor thuis- en handwerker, verticale geleiding van de
machinekop, kruistafel met 3 gleuven, kantelbare boorkop +/-
45°, kruistafel en machinekop met zwaluwstaartgeleiding,
handwielen met instelbare schaalringen (verdeling 0,02 mm),
spaanbeschermer, fijninstelling voor boren en frezen.

Uitrusting (seriematig):

Inbussleutel, gaffelsleutel, tandkransboorkop, sleutel voor
boorkop, boorkopbescherming, kunststof oliefles, haaksleutel,
trekstang, gleufstenen, schroefdraadstang, moeren.

Optioneel verkrijgbaar:

9-dlg set spantangen voor zekere opname van beitels voor
schachtfrezen. & 4; 6; 8; 10; 12; 14; 16 mm

EAN: 40 15671 16304 2
Artikel nr.: 48141

Keersnijplaatfrees
Diameter: 30 mm

EAN: 40 15671 16305 9
Artikel nr.: 48142

Keersnijplaten passend voor keersnijplaatfrees artikel nr.:
48142

EAN: 40 15671 16306 6
Artikel nr.: 48143

Beschrijving van de machine (afb. 1)

Freeskop

Kruistafel

Machinezuil

Hoofdspil

Drijfwerkhendel

Keuzeschakelaar voor toerentallen
Instelwiel voor fijne aanzet
Aan/uit-schakelaar

ONOORWN =




9. Tandkransboorkop

10. Handwiel voor dwarsslede

11. Handwiel voor langsslede

12. Diepteaanslag

13. Bevestigingsmoer voor schuinte instelling
14. Spaakwiel

15. Spilafdekking

16. spaanbeschermer

Levering

1 Glde Mini boor- en freesmachine GBF 550
2 Sleutel voor boorkop

3. Haaksleutel

4. Fixeerstift

5 Gereedschap met gereedschapskoffer

6 Gebruiksaanwijzing

Garantie

De garantieperiode is 12 maanden bij commercieel gebruik
en 24 maanden voor eindgebruikers en begint met de
datum van aankoop van het apparaat.

De garantie heeft uitsluitend betrekking op
onvolkomenheden die op materiaal- en/of productiefouten
zijn terug te voeren. Bij een claim betreffende een
onvolkomenheid, in de zin van garantie, dient de
aankoopfactuur - die de verkoopdatum bewijst - met de
aankoopdatum bijgesloten te worden.

Uitgesloten van garantie zijn verkeerd gebruik, zoals bijv.
overbelasting van het apparaat, gebruik van geweld,
beschadigingen door vreemde invloeden of vreemde
voorwerpen evenals het niet naleven van gebruiks- en
montageaanwijzingen en normale slijtage.

Technische gegevens

Aansluiting/Frequentie: 230 V~50 Hz
Beveiligingsgraad (motor): IP 20
Beveiligingsklasse: |

Max. vermogen: 350 W (P1 S3 50%)*

Max. boordiameter 13 mm
Vlakfrees: 30 mm
Schachtfrezen: 16 mm
Morseconus in de spil: MK 3
Kantelbare machinekop: -45°/+45°
Afstand spil — tafel max.: 220 mm
Uitlading: 167 mm

0-1100 min™/0-2500 min™
390 mm x 92 mm

Lwa 82 dB

49,2 kg

520 x 510 x 760

Spiltoerentallen — 1° trap 2° trap 2:
Tafelafmetingen:

Opgave geluidsniveau:

Gewicht:

Afmetingen L x B x H (in mm):

EAN: 40 15671 481405
Artikel nr.: 48140

*Bedrijfssoort S3 (periodiek intermitterend bedrijf)

De machine mag een bepaalde tijd (relatieve inschakelduur
in % van de cyclusduur) met nominaal vermogen in gebruik
zijn. Daarna dient de machine enige tijd stil te staan
(pauzetijd) om niet ontoelaatbare warmte af te voeren. De
cyclusduur wordt samengesteld door de duur van de
belasting en de pauzetijd. Tijdens stilstand tussen de
cyclustijden koelt de machine niet meer naar de
ruimtetemperatuur af. De cyclusduur bedraagt 10 minuten,
indien geen andere gegevens ontstaan.

A Algemene veiligheidsinstructies

De gebruiksaanwijzing moet voor het eerste gebruik van het
apparaat geheel doorgelezen worden. Indien over de
aansluiting en bediening van het apparaat twijfels bestaan,
dient u zich tot de producent (serviceafdeling) te wenden.
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OM EEN HOGE GRAAD VAN VEILIGHEID TE
GARANDEREN DIENT U DE VOLGENDE INSTRUCTIES IN
ACHT TE NEMEN:

Let op: Uitsluitend met een RCD
(veiligheidsschakelaar voor foutstroom) gebruiken!!

LET OP!

. Houd de werkomgeving schoon en opgeruimd.
Wanordelijke werkruimtes en werkbanken verhogen het
gevaar van ongevallen en letsels.

. Let op de omgevingscondities waaronder gewerkt
wordt. Gebruik geen elektrische werktuigen en apparaten
in een vochtige of natte omgeving. Zorg voor een goede
verlichting. Stel elektrische apparaten niet aan regen of
een hoge luchtvochtigheid bloot. Schakel elektrische
apparaten niet in een omgeving met licht ontvlambare
vloeistoffen of gassen in.

. Laat geen vreemde personen met het apparaat
werken. Bezoekers en toeschouwers, vooral kinderen
evenals zieke en moeilijk ter been zijnde personen moeten
van de werkplek weg gehouden worden.

e  Zorg voor veilig opbergen van het apparaat. Apparaten,
die niet worden gebruikt, moeten op een droge, mogelijk
hoog gelegen plaats bewaard of, indien mogelijk,
ontoegankelijk opgesloten worden.

. Gebruik voor ieder werk altijd het juiste apparaat.
Gebruik bijv. geen kleine apparaten of onderdelen voor
werkzaamheden die in principe met zwaardere apparaten
verricht moeten worden. Gebruik gereedschappen
uitsluitend voor doelen waarvoor deze zijn gebouwd.
Overbelast het apparaat niet!

e Let op de stroomkabel. Trek niet aan de kabel. Pak voor
het uitnemen enkel aan de stekker. Houd de kabel op
afstand van warmtebronnen, olie en scherpe kanten.

e Vermijd ongewenst inschakelen. Let er altijd op dat het
apparaat met de apparaatschakelaar uitgeschakeld is
voordat u de netstekker uit het stopcontact neemt.

. Gebruik buiten een speciale verlengkabel. Gebruik voor
buitengebruik speciale geschikte verlengkabels die
overeenstemmend zijn gemerkt.

. Blijf altijd attent. Let op wat u doet. Gebruik uw gezonde
verstand. Gebruik geen elektrische apparaten in geval van
vermoeidheid.

e Let op beschadigde delen. Onderzoek het apparaat
voordat u het apparaat gaat gebruiken. Zijn afzonderlijke
delen beschadigd? Als afzonderlijke delen beschadigd zijn
vraagt u zich dan bij kleine beschadigingen serieus af of
het apparaat toch nog perfect kan functioneren.

e  Voorkom stroomschokken. Vermijd ieder lichamelijk
contact met geaarde objecten, bijv. waterleidingen,
verwarmingselementen, haarden en behuizingen van
koelkasten.

. Gebruik uitsluitend goedgekeurde onderdelen. Gebruik
bij onderhoud en reparaties identieke reserveonderdelen.
Wendt u zich voor onderdelen tot een officieel
servicecentrum.

e  Waarschuwing! Het gebruik van andere onderdelen of
aanbouwdelen, die in deze gebruiksaanwijzing niet
uitgesproken aanbevolen zijn, kan bedreiging van
personen en objecten tot gevolg hebben.

e  Zorg voor een veilige stand
Vermijd abnormale lichaamshoudingen. Zorg voor een

veilige stand en behoud altijd het evenwicht.

. Laat geen gereedschapssleutels in de machine achter.
Controleer véor het inschakelen of de sleutel en
instelgereedschappen zijn verwijderd.

A Veiligheidsinstructies specifiek voor deze machine

. Het dragen van persoonlijke beschermende uitrusting is bij
alle werkzaamheden met de machine beslist noodzakelijk.

. Draag ter vermijding van oogletsels steeds een
veiligheidsbril.

. Draag bij een ongepaste haarlengte beslist een haarnet of
een geschikte werkpet.




Draag strakke werkkleding. Het roterende Handelswijze in noodgeval
gereedschap zou mouwen e.d. kunnen grijpen.

Verwijder nooit spanen met de blote hand. Tref de noodzakelijke maatregelen om éérste hulp te verlenen,
Het beste kunnen spanen bij uitgeschakelde machine die met het letsel overeenkomt en vraag zo snel mogelijk
m.b.v. een handveger of een kwast verwijderd worden. gekwalificeerde medische hulp aan. Bescherm gewonde
Controleer voor het begin van de werkzaamheden de personen voor overig letsel en stel ze gerust.

correcte functie van alle veiligheidsinrichtingen. Voor het eventueel plaatsvinden van een ongeval zou
Belast de machine niet te veel, u werkt beter en altijd een verbandtrommel, volgens DIN 13164, op de
veiliger in het aangegeven vermogensbereik. werkplaats bij de hand moeten zijn. Het uit de

Gebruik het juiste gereedschap en let er op dat de verbandtrommel genomen materiaal dient onmiddellijk
gereedschappen (freesbeitel, boor etc. ) niet bot of op aangevuld te worden. Indien u hulp vraagt, geef de

en of andere wijze beschadigd zijn. volgende gegevens door:

Kabels dienen altijd achter de machine gevoerd te 1. Plaats van het ongeval

worden. Bescherm alle kabels tegen warmte, olie en 2. Soort van het ongeval
scherpe kanten. 3. Aantal gewonden mensen
Neem bij reparaties en onderhoudswerkzaamheden 4. Soort verwondingen

altijd de netstekker uit, evenals bij het niet-gebruik van

de machine. | Gebruik volgens de bepalingen

Werkzaamheden aan de elektrische inrichtingen
mogen enkel door een elektricien uitgevoerd worden.
Slechts originele onderdelen mogen gebruikt worden.
Schone werkplaatsen maken werken gemakkelijker.
Let op wat er gedaan wordt. Ga met verstand te werk.
Let er op dat het onderstel het gewicht van de
machine kan dragen en voldoende stabiel is. Het dient
gewaarborgd te zijn dat bij werkzaamheden geen
trilingen kunnen optreden.

Deze machine is voor het boren, dieptefrezen en kopfrezen van
kleine werkstukken (max. afmetingen 300 mm x 200 mm x 200
mm) van metaal, kunststof of dergelijke materialen bestemd.
Met de seriematige tandkransboorkop mogen slechts boor- en
freesgereedschappen met een cilindrische schacht van max. 16
mm gebruikt worden. Bij het bewerken van metaal (ST37) mag
de diameter van het gereedschap niet meer dan 13 mm zijn.
Het is mogelijk gereedschappen met een conische schacht

Als bescherming tegen corrosie zijn alle blanke (MK3) direct in de hoofdspil op te nemen. Deze boor-,
Qnderdelen_vgn de machlne door de_ produ_(_:ent s_terk freesmachine is slechts voor thuisgebruik geschikt en mag niet
ingevet. Reinig de machine voor de inbedrijfstelling voor industriéle werkzaamheden gebruikt worden. De machine
met een geschikt milieuvriendelijk schoonmaakmiddel. mag uitsluitend in overeenstemming met haar bestemming

gebruikt worden. Ander gebruik is niet volgens de bepalingen.
Sluit beslist de beschermende afdekking

voor de spanboorkop voordat de machine wordt Overige gevaren en beschermingsmaatregelen

ingeschakeld.

Met de machine mogen geen materialen bewerkt
worden die voor de gezondheid gevaarlijk zijn of stof
afgevende materialen, zoals hout, teflon etc.

Gebruik de machine niet in de buurt van brandbare
vloeistoffen of gassen.

Gebruik de machine enkel in een geschikte ruimte en
stel de machine niet aan nattigheid of vochtigheid

Direct elektrisch contact

Een defecte kabel of stekker kan tot een levensgevaarlijke
elektrische schok leiden.

Laat defecte kabels of stekkers altijd door een vakman
vervangen. Gebruik het apparaat slechts met een aansluiting
aan een veiligheidsschakelaar voor foutstroom (RCD.

bloot. ) Indirect elektrisch contact

ZOVQ tu(_:iens werkzaamheden voor een goede Letsels door spanninggeleidende onderdelen bij geopende
verlichting. ' _ elektrische of defecten bouwdelen.

Gebruik de netkabel niet om de stekker uit het Tijdens onderhoudswerkzaamheden de netstekker uithemen.
stopcontact te trekken. Slechts met RCD-schakelaar aansluiten.

Let er op dat het werkstuk tijdens de werkzaamheden

vast ingeklemd is. Het werkstuk altijd in een Onjuiste plaatselijke verlichting

machineklem of met behulp van spanklauwen Gebrekkige verlichting stelt een hoog risico voor.
vastzetten. Zorg bij het werken met het apparaat voor voldoende
Gebruik steeds scherpe en schone gereedschappen. verlichting.

Schakel de machine bij gevaarlijke situaties of

technische storingen onmiddellijk uit en neem de Verwijdering

netstekker uit.
Bij beschadigingen mag met de machine niet gewerkt

: . De verwijderinginstructies zijn met pictogrammen aangegeven
worden en dient de netstekker uitgenomen te worden.

die op het apparaat, resp. op de verpakking, te vinden zijn. Een
beschrijving van de afzonderlijke betekenissen is in het

Er mogen enkel door de producent hoofdstuk “Aanduiding” te vinden.
toegestane inzetgereedschappen en accessoires
gebruikt worden. Het gebruik van niet toegestane Verwijdering van de transportverpakking
onderdelen betekent kans op aanzienlijk De verpakking beschermt het apparaat voor transportschades.
letselgevaar. De verpakkingsmaterialen zijn meestal volgens
Houd de werkomgeving steeds schoon en opgeruimd. milieuvriendelijke en verwijderingtechnische standpunten
Vuil en wanorde in de werkomgeving kunnen gekozen en derhalve recyclebaar.
ongevallen veroorzaken. Het terugbrengen van de verpakking naar de materiaalomloop
Draag bij werkzaamheden met de machine altijd een spaart grondstoffen en verlaagt de afvalhoeveelheden.
veiligheidsbril. Bij werkzaamheden met een grote Verpakkingsdelen (bijv. folién, styropor) kunnen voor kinderen
stofontwikkeling dient bovendien een gezichts-, resp. gevaarlijk zijn. Er bestaat verstikkingsgevaar!
een stofmasker gebruikt te worden. Bewaar de verpakking buiten het bereik van kinderen en
De sleutels voor de boorkop en andere verwijder deze zo snel mogelijk.
gereedschappen moeten voor het inschakelen van de
machine verwijderd worden. Eisen aan de bedienende persoon

De keuzehendel voor de toerentallen

N . e h De bedienende persoon moet, voér het gebruik van het
uitsluitend bij stilstand bedienen!

apparaat, de gebruiksaanwijzing goed gelezen hebben.
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Kwalificatie

Behalve een uitvoerige instructie door vakkundig
verkooppersoneel is er geen speciale kwalificatie voor het
gebruik van het apparaat nodig.

Minimale leeftijd

De machine mag slechts door personen gebruikt worden
van 18 jaar of ouder en met de omgang en de werkwijze
bekend zijn. Voor jeugd tussen 16 en 18 jaar is het werken
met de machine onder het toezicht van een volwassen
persoon toegestaan.

Uitzondering hierop is het gebruik door jeugdige personen
bij een beroepsopleiding ter verkrijging van vaardigheid en
indien dit onder toezicht van een opleider plaats vindt.

Scholing

Voor het gebruik van het apparaat is passend onderricht
voldoende. Een speciale scholing is niet noodzakelijk.

Transport en opslag

. Bij een langdurige opslag moet het apparaat vooraf
grondig gereinigd en niet toegankelijk voor
onbevoegde personen opgeslagen worden.

. Borg de machine voor ieder transport tegen omvallen.

Montage / éérste ingebruikneming

A Neem de netstekker voor alle montage- en
instelwerkzaamheden uit. Om transportschaden te
vermijden mag de machine alleen rechtop, het best in de
originele verpakking, getransporteerd worden. Let beslist op
het machinegewicht en gebruik een geschikt
transportmiddel dat de last kan dragen. Indien er geen
transportmiddel ter beschikking is, til de machine dan
voorzichtig op zodat mens en machine niet tot schade
komen. Bescherm de machine tegen nattigheid, vocht en
regen. De opstelling van de machine is slechts in droge en
geventileerde ruimen toegelaten. Het temperatuurbereik
voor het gebruik van de machine zou tussen +15°C en
+40°C moeten liggen. Zijn de klauwplaat en de freesbeitel
voldoende geklemd? Controleer of machinedelen eventueel
los zijn gekomen. Werd het juiste toerentalbereik gekozen?
Zijn de machine en spanmiddelen schoon en vrij van
spanen? Controleer of de arbeidsspil licht met hand
gedraaid kan worden. Voor inbedrijfstelling moeten alle
afdekkingen en veiligheidsonderdelen gemonteerd zijn.
Controleer voor het inschakelen van de machine of alles
juist gemonteerd is en bewegende onderdelen lichtdraaiend
zijn. Overtuigt u zich voor het aansluiten van de machine
dat de gegevens op het typeplaatje met de gegevens van
het elektrische net overeenkomen. Monteer de
meegeleverde krukgrepen (afb. 5).

Opstelling

Zet de machine op een vlakke ondergrond (werkbank etc.).

De machine dient met vier schroeven op het
onderstel vastgeschroefd te worden. Gebruik hiervoor de 4
bevestigingsschroeven in de bodemplaat van de machine.
Overtuigt u zich er van dat er voldoende plaats is voor de
beweging van de kruistafel en de hoekinstellingen. Let er op
dat het onderstel van de machine voldoende stabiel is om
het gewicht van de machine te dragen. Voor bescherming
tegen corrosie zijn alle blanke onderdelen van de machine
ingevet. Reinig de machine voor de inbedrijfstelling met een
geschikt milieuvriendelijk schoonmaakmiddel. Gebruik geen
reinigingsmiddelen die de lak van de machine kunnen
aantasten en zorg tijdens het reinigen voor voldoende
ventilatie. Smeer de machine na het reinigen weer licht met
zuurvrije smeerolie in.

36

A Olie, vet en reinigingsmiddel zijn gevaarlijk voor het
milieu en moeten op milieuvriendelijke wijze verwijderd worden.
Niet met het huisafval verwijderen.

Netaansluiting / Schakelaar

De machine mag enkel met eenfasestroom 230 V~50 Hz
gebruikt worden. De basis zekeringkast van het stroomcircuit
dient maximaal met 16 A beveiligd te zijn.

Inschakelen van de machine (afb. 3)

Voor het inschakelen van de machine moet de inklapbare
spaanbeschermer (16) naar beneden ingeklapt zijn.

Indien het groene controlelampje (a) oplicht, kan de machine
middels de keuzeschakelaar voor toerentallen (6) ingeschakeld
worden en het gewenste toerental ingesteld worden.

Indien aanvullend het oranje controlelampje (b) oplicht, moet de
keuzeschakelaar voor toerentallen (6) eerst in de “0-positie”
gesteld worden. Vervolgens kan het gewenste toerental aan de
machine ingesteld worden en de machine zal starten.

Uitschakelen van de machine

De machine wordt door het indrukken van de rode knop “0-
knop* of door het indrukken van de noodschakelaar (c)
uitgeschakeld. Daarna moet de machine van het stroomnet
afgekoppeld worden.

Bediening en instelling

A Instellingen aan de machine uitsluitend bij
uitgenomen netstekker uitvoeren. Er bestaat aanzienlijk
letselgevaar.

Instellingen van toerentallen (afb. 3, 4)

M.b.v. de drijfwerkhendel (5) kunnen twee toerentalbereiken
gekozen worden.

De \/100rste positie (1) is voor toerentalbereik tussen 0 en 1100
min™.

De achterste positie (2) is voor toerentalbereik tussen 0 en
2500 min™.

A Wijzig nooit het toerentalbereik 1 en 2 tildens
machinegebruik. Binnen het toerentalbereik 1 of 2 kan een
traploze fijninstelling d.m.v. de keuzeschakelaar voor
toerentallen (6) plaatsvinden.

Juist toerental / Snijsnelheid

De keuze van de juiste snijsnelheid heeft grote invioed op de
levensduur van de machine en het resultaat van de
werkzaamheden. De snelheid wordt afhankelijk van het te
verwerken werkstof gekozen. De juiste snijsnelheid wordt door
de toerentalkeuze bereikt.

Boren

Grondregel: Zoveel kleiner de gaten en zoveel zachter het
werkstof is, des te hoger moet het toerental zijn. De volgende
lijst helpt u bij de keuze van het juiste toerental voor de
verschillende materialen. Bij de aangegeven toerentallen gaat
het slechts om richtwaarden.

@ boor | Grauw Staal IJzer | Aluminiu | Brons
gietijze m
r
3 2550 1600 2230 9500 8000
4 1900 1200 1680 7200 6000




(Gegevens in omw/min)

Frezen

Het toerental kan als volgt berekend worden:

n=v/(1rxd)

n= toerental in min”
v= snijsnelheid in m/min

d= gereedschapdiameter in mm

= 3,14

Neem de waarden voor de snijsnelheden, evenals de

maximale snijdiepte uit de hieronder aangegeven lijst of een
tabellenboek.

Sneldraaistaal Hardmetaal
Werkstof | Trek- | Snijdie | Snij- | Snijdie Snij-
vasthei pte Snelhe | ptea | snelheid
d a (mm) id (mm) | (mm.min
v )
(m/min
)
Alg. 0,5 70-50 1 200-150
bouwstaal, 500- 3 50-30 6 100-70
werktuigsta | 700 10 30-20 10 70-50
al,
inzetstaal, 0,5 45-30 1 150-110
gegoten 700- 3 30-20 6 80-55
staal 900 10 18-12 10 55-35
0,5 30-20 1 110-75
900- 3 20-15 6 55-35
1100 10 18-10 10 35-25
- - 1 75-50
1100- - - 3 50-30
1400 - - 6 30-20
Automaten 700 0,5 90-40 1 160-80
staal 3 75-30 3 120-60
Gietijzer 0,5 45-35 1 100-80
met 200 3 35-25 3 90-60
koolstofgra 10 20-15 10 60-40
fiet 200- 0,5 40-30 1 100-70
400 3 30-20 3 70-50
Smeedbaa 0,5 70-45 1 240-190
r gietijzer 350 3 60-40 3 190-140
met zwarte 6 40-20 6 140-80
breuk
Smeedbaa 0,5 60-40 1 150-100
r gietijzer 350- 3 50-35 3 100-60
met witte 400 6 35-20 6 70-45
breuk
Aluminium- 0,5 180- 0,5 700+
legeringen | 60-320 160
3 160- 3 600-400
140
6 140- 6 500-250
120

5 1530 955 1340 5700 4800 1 140- 1 400-200
6 1270 800 1100 4800 4000 320- 100

7 1090 680 960 4100 3400 440 6 120-80 6 300-150
8 960 600 840 3600 3000 440+ - - 1 200-120
9 850 530 740 3200 2650 - - 6 150-50
10 765 480 670 2860 2400 Koper- 200- 3 150- 3 450-350
11 700 435 610 2600 2170 legeringen 400 100

12 640 400 560 2400 2000 6 120-70 6 350-250
13 590 370 515 2200 1840 400- 3 100-55 3 400-300
14 545 340 480 2000 1700 800 6 55-35 6 30-200
16 480 300 420 1800 1500

18 425 265 370 1600 1300 Het spannen van gereedschappen (afb. 3, 4, 6-8)

20 380 240 335 1400 1200

22 350 220 305 1300 1100 In de hoofdspil mogen uitsluitend gereedschappen,

25 305 190 270 1150 950 spaninrichtingen of gereedschapopnamen met morseconus

MK3 en binnenschroefdraad M12 voor vormgesloten
bevestiging gebruikt worden. Reductiehulzen mogen niet
gebruikt worden.

Gereedschappen in de hoofdspil spannen en verwijderen

Spannen:
De machine uitschakelen en de netstekker uithemen!

Spilafdekking (15) verwijderen. De uitwendige
gereedschapsconus (18) en spil (4) schoonmaken en ontvetten.
Nu de uitwendige conus (18) in de huls van de hoofdspil (4)
plaatsen. Let op: Om letsels te vermijden moet de freesbeitel
met een doekje aangepakt worden! Voor fixeren van de
hoofdspil de fixeerstift (17) zijdelings in de spilhuls insteken. De
trekstang (19) voor bevestiging van de uitwendige conus met
een steeksleutel (SW10) vastzetten. De trekstang moet met ca.
8 rotaties (in de richting van de klokwijzers) in de conusdoorn
geschroefd worden. Belangrijk: Borg het gereedschap of de
boorkop altijd met de trekstang om het zelfstandig loskomen
van het gereedschap uit te sluiten. De fixeerstift (17)
verwijderen. De spilafdekking (15) weer aanbrengen.

Verwijderen:
De machine uitschakelen en de netstekker uithemen!

Spilafdekking (15) verwijderen. Voor het fixeren van de
hoofdspil de fixeerstift (17) zijdelings in de spilhuls insteken. De
trekstang met steeksleutel (SW 10) tegen de richting van de
klokwijzers in losmaken. De uitwendige conus (18) voorzichtig
door kloppen op de trekstang (19) met een rubberen hamer
losmaken en uit de spilhuls nemen. Om letsels te vermijden
moet de freesbeitel met een doekje aangepakt worden! De
spilafdekking (15) weer opzetten.

Bediening van de boorkop

In de boorkop (9) mogen enkel cilindrische gereedschappen in
de aangegeven maximale schachtdiameter gespannen worden.
Slechts perfecte en scherpe gereedschappen gebruiken. Geen
gereedschappen gebruiken die aan de schacht beschadigd zijn
of anderszins op een willekeurige wijze vervormd of beschadigd
zijn. Gebruik slechts accessoires of aanvullende apparaten die
door de producent toegestaan zijn. De schacht van het
gereedschap geheel in de boorkop (9) aanbrengen en met de
meegeleverde boorkopsleutel vastzetten. De sleutel voor de
boorkop weer uithemen. Let op de juiste plaatsing van de
ingespannen gereedschappen.

Boorkopsleutel niet in de boorkop laten. Letselgevaar
door wegslingeren van de boorkopsleutel.

Spannen van de werkstukken

A De werkstukken dienen altijd vast ingespannen te
worden. Dit is belangrijk voor de gebruiksveiligheid en
voor het werkresultaat. Indien het werkstuk niet vast is
gespannen, kan het door de aanzetkracht van de
freesbeitel uitgerukt en weggeslingerd worden.

Het beste is hiervoor een machineklem te gebruiken (niet in de
levering inbegrepen). Met behulp van spanschroeven en
gleufstenen kan de machineklem met een meetklok precies
parallel met de sledegeleidingen uitgericht worden.




Er kunnen ook geschikte spanklauwen (niet in de levering
inbegrepen) voor de bevestiging van het werkstuk op de
machinetafel gebruikt worden. Om een goede bevestiging
van het werkstuk te waarborgen moet daarbij op de juiste
grootte van de spanklauw gelet worden.

Aanzet (afb. 7, 8)

Alle aanzetbewegingen moeten met de hand uitgevoerd
worden.

Normale en fijne aanzet van de freeskop (afb. 1/2/9)

Normale aanzet van de freeskop

Het spaakwiel (14) van de aanzet geheel van de machine
weg naar buiten trekken. Het gereedschap kan nu met het
spaakwiel snel naar het werkstuk toegevoerd worden. De
normale aanzet wordt voor het uitvoeren van boringen
gebruikt. Door de diepteaanslag (12) kan de boor-, resp.
freesdiepte in z-richting beperkt worden. Hiervoor de
vergrendelgreep (20) op de diepteaanslag (12) losmaken,
de diepteaanslag in de gewenste positie instellen en de
vergrendelgreep (20) weer vastzetten. De aanzetpositie kan
op de schaal (21) afgelezen worden.

Fijne aanzet van de freeskop

Het spaakwiel (14) zodanig in de richting van de freeskop
(1) schuiven dat de tanden van de klauwkoppeling (27) in
elkaar grijpen. De freesbeitel kan nu met het instelwiel voor
de fijne aanzet (7) exact ingesteld worden. Een deelstreep
van de schaalring is overeenkomstig met 0,02 mm
verplaatsing van de tafel. Als de gewenste freesdiepte is
ingesteld, dient de freeskop (1) met de betreffende
spanhefboom (28) vastgezet te worden.

Aanzet van de Kruistafel (afb. 8)

De kruistafel (2) van de machine is in twee loodrecht
tegenover elkaar staande assen (X;Y) handmatig
verplaatsbaar. De aanzet bij frezen wordt door bediening
van de krukken (10; 11) uitgevoerd. Door de schaalring aan
de handwielen kan de nulpositie van de verplaatsing
ingesteld worden. Een deelstreep van de schaalring is
overeenkomstig met 0,02 mm verplaatsing van de tafel.
Indien een verplaatsing (X of Y) van de tafel niet gebruikt
wordt, wordt aanbevolen deze met de betreffende
spanhefboom (22) vast te blokkeren.

Zwenken van de freeskop (afb. 1, 2, 11-13)

Voor het frezen van afschuiningen of V-gleuven kan de
freeskop zowel naar links als naar rechts onder 45°
gezwenkt te worden. Let op: Overtuigt u zich voor het begin
van de instelling dat de machine op de werkvlakte
vastgeschroefd is!

Machine uitschakelen. De machinekop (1) met één hand
goed tegenhouden om wegkippen te verhinderen. De
bevestigingsmoer (13) met een steeksleutel (SW 36)
losmaken. 0° blokkering (23) door uittrekken ontgrendelen.
De gewenste schuinte op de hoekschaal (24) instellen. De
bevestigingsmoer (13) weer vastdraaien.

Verstekgeleidingen afstellen (afb. 14)

Bij intensief gebruik kan de afstand tussen de glijvlakken
van de langs- en dwarsslede evenals van de freeskop
veranderen. Om de perfecte functie en beweging te
waarborgen moeten de verstekgeleidingen ca. 1 maal per
jaar afgesteld worden. De contramoeren (25) losmaken; de
stelschroeven (26) zodanig instellen dat de gebruikte druk
op de verstekgeleiding aan iedere stelschroef gelijkmatig is.
De stelschroef (26) m.b.v. een inbussleutel (3 mm) in de
positie houden en de contramoeren (25) weer vastdraaien.
Tip: De stelschroeven, van buitenaf beginnend, altijd van
twee kanten gelijkmatig aandraaien om een gelijke instelling
te bereiken.

38

Bewerking

Boren en dieptefrezen

De boorkop en het gereedschap plaatsen zoals beschreven en
met de trekstang borgen. De boorkop met behulp van de
boorkopsleutel vastzetten. Het juiste toerental instellen (zie
“Instellingen van toerentallen”). Span het werkstuk goed vast
m.b.v. een klemschroef of een spanklauw. De kruistafel (2) in
de (X- en Y-richting) in de gewenste positie brengen,
diepteaanslag instellen (zie“Normale aanzet van de freeskop*)
en er op letten dat het gereedschap niet het werkstuk raakt.
Niet gebruikte voorwerpen uit de werkomgeving verwijderen.
De machine inschakelen en met de keuzeschakelaar voor
toerentallen (6) het juiste spiltoerental instellen. De boor-, resp.
freeswerkzaamheden uitvoeren. Aanwijzing: Bij grote boringen
moet eerst met een kleine boor voorgeboord worden. Neem de
boor tijdens het boren een paar maal uit het werkstuk zodat het
boorgat vrij van spanen blijft. De boor-, resp. freesdiepte vloeit
uit de instelling van de diepteaanslag (12) voort. Na beéindiging
van de werkzaamheden de freeskop weer in zijn bovenste
positie brengen en de machine uitschakelen. De machine en
spaninrichting schoonmaken, eventueel invetten.

Zakken en centerboren

Let er op dat het zakken met een lage snijsnelheid en lage
aanzet uitgevoerd wordt terwijl centerboren met een hogere
snijsnelheid en lage aanzet, uitgevoerd moet worden.

Kopfrezen

De boorkop en het gereedschap inspannen en met de trekstang
(19) borgen. De boorkop m.b.v. de boorkopsleutel vastzetten.
Het juiste toerental instellen. Let op: De toerentalbereiken (1 en
2) niet bij een draaiende spil wijzigen! Span het werkstuk m.b.v.
een klemschroef of een spanklauw goed vast. De werktafel in
de (X- en Y-richting) in de gewenste positie brengen,
diepteaanslag instellen en er op letten dat het gereedschap het
werkstuk niet raakt. Niet gebruikte voorwerpen uit de
werkomgeving verwijderen. De machine inschakelen en met de
keuzeschakelaar voor toerentallen (6) het gewenste
spiltoerental instellen. Freeswerkzaamheden uitvoeren.
Hiervoor de kruistafel met het handwiel in X- en Y-richting
instellen. Na beéindiging van de werkzaamheden de machine
uitschakelen en de freeskop (1) weer in zijn bovenste positie
brengen. De machine en spaninrichting reinigen, eventueel
invetten.

Na gebruik van de machine moet de werktafel gereinigd en
ingevet worden.

Onderhoud en verzorging

Voor alle verzorgings- en onderhoudswerkzaamheden dient de
netstekker uitgenomen te worden! De machine moet in
regelmatige tijdsintervallen (afhankelijk van gebruiksintensiteit)
onderhouden worden. De onderhoudswerkzaamheden moeten
exact gedocumenteerd worden.

De uitwendige gereedschapsconus en freesbeitel schoon
houden. Voor bescherming de niet gebruikte freesbeitels in een
doos bewaren. Controleer het gehele stroomcircuit (schakelaar,
stekker, contacten etc.) op juiste functie. Om grotere schaden
en letsels te voorkomen, neem bij storingen, die het normale
onderhoud te boven gaan, contact met onze klantendienst op.
Het serviceadres is in het garantiebewijs te vinden. Controleer
de freesmachinekop op lichte bewegelijkheid en let er op dat
deze niet los is gekomen.

Controleer de spil op vibraties. Alle schroefverbindingen op een
juiste plaatsing controleren.

Smering

Om steeds goede werkresultaten te waarborgen en de machine
voor corrosie te beschermen dient de machine in regelmatige
tijdsintervallen doorgesmeerd en ingevet te worden. Verdeel de



smeerolie, resp. smeervet gelijkmatig met een kwast of met
een niet pluizende doek.

Smeerplaatsen en smeerstoffen:

Alle blanke machinedelen: smeerolie
Tandstang aan zuil: smeerolie
Machinetafel: smeerolie
Mechanisme van de fijne aanzet: smeerolie
Aanzetspil langsslede: smeerolie
Aanzetspil dwarsslede: smeerolie
Prismageleiding freeskop: smeervet
Draailager freeskop: smeervet
Prismageleiding dwarsslede: smeervet
Prismageleiding langsslede: smeervet

Vervanging van de netaansluiting

Indien de aansluitkabel van deze machine wordt
beschadigd moet, om de omgeving niet in gevaar te
brengen, deze door de fabrikant, zijn servicedienst of een
gelijkwaardig gekwalificeerde persoon vervangen worden.

Schoonmaken

Neem voor alle reinigingswerkzaamheden de netstekker uit.

Houd beschermingsinrichtingen, luchtopeningen en
motorbehuizing zo mogelijk stof- en vuilvrij. Wrijf de
machine met een schone doek of blaas deze met perslucht,
met een lage druk, schoon. Wij adviseren de machine
direct na ieder gebruik te reinigen. Reinig de machine
regelmatig met een vochtige doek en een beetje zachte
zeep. Gebruik geen reinigings- of oplosmiddelen; deze
zouden de kunststofdelen aantasten. Let er op dat geen
water in de onderdelen van het apparaat indringt.

Onderhoud

Binnen de machine bevinden zich geen overige te
onderhouden onderdelen.

Service

Hebt u technische vragen? Een reclamatie? Hebt u
reserveonderdelen of een gebruiksaanwijzing nodig?
Op onze website www.guede.com in Service helpen wij u
snel en niet-bureaucratisch verder. Help ons om u te
helpen, a.u.b. Om uw apparaat in geval van reclamatie te
kunnen identificeren hebben wij het serienummer evenals
artikelnummer en productiejaar nodig. Deze gegevens vindt
u op het typeplaatje. Vul deze gegevens hieronder in om
deze altijd bij de hand te hebben.

Serienummer:
Artikelnummer:
Productiejaar:

Tel.: +49 (0) 79 04/ 700-360
Fax: +49 (0) 79 04/ 700-51999
E-mail: support@ts.guede.com

Belangrijke informatie voor klanten

Houd er rekening mee dat een retourzending, binnen of ook
buiten de garantieperiode, principieel in de originele
verpakking uitgevoerd zou moeten worden. Door deze
maatregel worden onnodige transportschaden en hun vaak
controversiéle regelgevingen effectief vermeden. Enkel in
de originele doos is uw apparaat optimaal beschermd en
blijft daardoor een soepele verwerking gewaarborgd.
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Drive nez uvedete pfistroj do provozu, proctéte si prosim peclivé tento navod k obsluze.

AV.2

Dotisky, a to i ¢asteéné, vyZzaduji schvaleni.Technické zmény vyhrazeny.

Oznaceni:

Bezpecénost produktu:

Technické udaje:

C€

Produkt odpovida pfFisluSnym
normam EU

Zakazy:

<,

Je zakazano sahat dovnitf!

Nepouzivejte za desté!

@

Pfipojka

Vykon motoru

/

@ max.

max. vrtany prdmeér

Stopkové frézovani

=

> 3
o

[— mm —\~

Rovné frézovani

Velikost stolu

@

Je zakazano tahat za
napajeci kabel!

Vystraha:

(B

Pozor, okolo stojici osoby musi
dodrzovat dostatecny
bezpecnostni odstup!

Pozor — nebezpedi vtazeni!

Prikazy:

O

O

Pfed pouzitim si prectéte
navod k obsluze!

Pouzivejte ochranné
rukavice!

10

Pouzivejte ochranné bryle a
sluchatka!

Ochrana zivotniho prostredi:

{ 14

N
o

Odpad zlikvidujte odborné tak,
abyste neskodili Zivotnimu
prostredi.

Obalovy materidl z lepenky
Ize odevzdat za ucelem
recyklace do sbérny.

4

Vadné a/nebo likvidované
elektrické &i elektronickeé
pristroje musi byt odevzdany
do pfislusnych sbéren.

Obal:

ii

Chrante pred vlhkem

Obal musi sméfovat nahoru

&

Hmotnost

Otacky vietena

Pristroj

Mini vrtacka a fréza GBF 550

pro kutily a femeslniky, vertikalni vedeni hlavy stroje, kfizovy
stll se 3 drazkami, vrtaci hlava s moznosti sklonu +/- 45°,
kfizovy stll a hlava stroje s rybinovitym vedenim, ruéni
kolecka se stavitelnymi délicimi krouzky (dilek 0,02 mm), kryt
proti Sponam, jemna kalibrace pro vrtani a frézovani.

Vybaveni (sériové):

Imbusovy kli¢, vidlicovy kli¢, skli¢idlo s ozubenym véncem,
kli¢ ke skli¢idlu, kryt skli¢idla, plastova lahev s olejem, hakovy
kli€, tazna ty¢, vodici vlozky, zavitova ty€, matice.

Jako specialni prisluSenstvi Ize obdrzet:

9-dilna sada klestin pro bezpe¢né uchyceni stopkovych fréz.
3 4; 6; 8; 10; 12; 14; 16mm

EAN: 40 15671 16304 2
Obj. ¢.: 48141

Celni valcova fréza
Priimér: 30mm

EAN: 40 15671 16305 9
Obj. &.: 48142

Britové desticky vhodné pro €elni valcovou frézu obj. &.:
48142

EAN: 40 15671 16306 6
Obj. ¢.: 48143

Popis pristroje (obr. 1-4)

Frézovaci hlava

KFizovy stdl

Sloup stroje

Pracovni vieteno

Prevodova paka

Volici spina¢ otacek

Regulaéni kole¢ko pro jemny posuv
Nouzové zastaveni

Skli€idlo s ozubenym véncem

0. Rucéni klika pro pfiéné sané

SVINoRWON
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11. Ruéni klika pro podélné sané

12. Hloubkovy doraz

13. Upevnovaci matice pro nastaveni sklonu
14. Otoc¢ny kFiz

15. Kryt vietena

16. Kryt proti Sponam

Objem dodavky

Mini vrtacka a fréza GBF 550
Kli¢ ke sklic¢idlu

Hakovy kli¢

Fixacni kolik

Naradi s kuffikem na naradi
Navod k obsluze

SOrWN =

Zaruka

Zaruéni doba ¢ini 12 mésicl pfi primyslovém pouziti, 24
mésicu pro spotfebitele a za¢ina dnem nakupu pfistroje.

Zaruka se vztahuje vyhradné na nedostatky zplsobené
vadou materialu nebo vyrobni vadou. Pfi reklamaci v zaruéni
dobé je tfeba priloZit originalni doklad o koupi s datem
prodeje.

Do zaruky nespadéa neodborné pouziti jako napf. pfetizeni
pfistroje, pouziti nasili, poskozeni cizim zasahem nebo cizimi
pfedméty, nedodrzeni navodu k pouziti a montazi a normalni
opotrebeni.

Technické udaje

Napéti/frekvence: 230 V~50 Hz

Typ ochrany (Motor): IP 20

TFida ochrany: |

max. vykon: 350 W (P1 S3 50%)*
max. vrtany primér: 13 mm

Rovné frézovani: 30 mm

Stopkové frézovani: 16 mm

Morselv kuzel ve vietenu: MK 3

Sklopna hlava stroje: -45°/+45°
max. vzdalenost vieteno-stlil: 220 mm
Prec¢nivani: 167 mm

Otacky vietena - stuperi1/stupen2:
Velikost stolu:

Hluénost:

Hmotnost:

Rozméry D x S x V (v mm):

390 mm x 92 mm
LWA 82 dB

49,2 kg

520 x 510 x 760

EAN: 40 15671 48140 5
Obj. ¢.: 48140

*Provozni rezim S3 (Periodicky prerusovany provoz)
Stroj smi byt uveden do chodu se jmenovitym vykonem
urcitou dobu (relativni doba zapnuti v % pracovniho cyklu).
Poté musi stroj néjakou dobu stat (pfestavka), aby se
nepfipustné nezahfival. Pracovni cyklus se sklada z doby
zatizeni a doby pFestavek. BEhem stani mezi pracovnimi
cykly se stroj jiz neochladi na okolni teplotu. Pracovni cyklus
¢ini 10 minut, pokud neni uvedeno jinak.

0-1100 min™/0-2500 min”

A VsSeobecné bezpecnostni pokyny

Navod k obsluze je tfeba pfed prvnim pouzitim pfistroje
kompletné precist. Pokud nastanou o zapojeni a obsluze
pristroje pochybnosti, obratte se na vyrobce (servisni
oddéleni).

ABY BYL ZARUCEN VYSOKY STUPEN BEZPECNOSTI,
DODRZUJTE POZORNE NASLEDUJICi POKYNY:

Pozor: Provoz je povolen jen s ochrannym
vypinaéem proti chybovému proudu (RCD)!
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POZOR!

e  Pracovisté udrzujte cisté a uklizené. Neporadek na
pracovisti a pracovnim stole zvySuje riziko nehod a
urazu.

. Davejte pozor na podminky prostredi, ve kterych
pracujete. Elektronaradi a obrabéci stroje nepouzivejte
ve vihkém ¢&i mokrém prostiedi. Zajistéte dostatecné
osvétleni. Elektronafadi nevystavujte desti ani vysoké
vlhkosti vzduchu. Elektronafadi nezapinejte v prostfedi
s hoflavymi kapalinami a plyny.

. Ke stroji nepoustéjte cizi osoby. Navstévy a
prihlizejici, pfedevsim déti a nemocné &i slabé osoby
udrzujte v bezpecné vzdalenosti od svého pracovisté.

e  Zajistéte bezpecné ulozeni nastroju. Stroje, které
nepouzivate, uloZte na suché misto pokud mozno do
vysky nebo je zamknéte tak, aby nebyly pfistupné jinym
osobam.

. Pro kazdou praci pouzivejte vzdy spravny pristro;j.
Nepouzivejte napf. malé pfistroje nebo pfislusenstvi pro
prace, které je vlastné tfeba vykonat velkymi pfistroji.
Pristroje pouzivejte vyhradné pro ucely, ke kterym byly
konstruovany. P¥istroj nepretézuijte!

. Davejte pozor na napdajeci kabel. Netahejte za kabel.
PFi vytahovani kabelu ze zasuvky se dotykejte jen
zastréky. Kabel drzte mimo dosah tepelnych zdroju,
oleje a ostrych hran.

e  Zabrante neimysinému zapnuti. Dfive nez strcite
zastréku do zasuvky, ujistéte se, Ze byl pfistroj vypnut
hlavnim vypinacem.

e  Venku pouzivejte specialni prodluzovaci kabely. Pro
venkovni pouziti potfebujete specialni prodluzovaci
kabely, jez jsou pro tento ucel vhodné a jsou
odpovidajicim zplsobem oznacené.

e  Budte vzdy pozorni. Davejte pozor na to, co délate.
PFi praci se fidte zdravym rozumem. Elektronaradi
nepouzivejte, jste-li unaveni.

. Davejte pozor na poskozené soucasti. Pristroj pred
pouzitim prohlédnéte. Jsou nékteré soucasti
poskozené? V pfipadé lehkého poskozeni se vazné
zamyslete nad tim, zda pfistroj pfesto bude fungovat
bezpecné a bezvadné.

. Predchazejte udertim elektrickym proudem. Zabrarite
jakémukoliv télesnému kontaktu s uzemnénymi objekty,
napf. vodovodni potrubi, topna télesa, vafice a
chladnicky.

. Pouzivejte pouze schvalené soucasti. Pfi udrzbé a
opravach pouzivejte pouze shodné nahradni dily. Za tim
Ucelem se obratte na autorizované servisni stfedisko.

e Vystraha! Pouziti pfisluSenstvi a nastavc(, jez nejsou
vyslovné doporuceny v tomto navodu k obsluze, mize
mit za nasledek ohroZeni osob a objektd.

e Nenaklanéjte se ze svého stanoviste
Vyhnéte se abnormalnimu drZeni téla. Zajistéte si
dobrou stabilitu a neustale udrzujte rovnovahu.

e  Odstrante nastrojové klice apod. Pfed zapnutim stroje
je nutno odstranit vSechny kli¢e a sefizovaci nastroje.

A Bezpecnostni pokyny specifické pro pristroj

. Pfi v8ech pracich se strojem je bezpodmine¢né nutné
nosit osobni ochranné pomdacky.

. Abyste zabranili poranéni oci, noste vzdy ochranné
bryle.

. Mate-li dlouhé vlasy, noste sitku na vlasy nebo vhodnou
pracovni ¢epici.

. Noste pfiléhavy pracovni odév. Rotujici soucasti by
mohly zachytit rukavy apod.

e Spony nikdy nevyndavejte holyma rukama.

e Je-li stroj vypnuty, odstrante Spony nejlépe smetackem
nebo Stétcem.

. Pfed zahajenim prace zkontrolujte spravnou funkci
ochrannych zafizeni.

e  Stroj nepretézuijte, pracuje lépe a bezpecnéji
v uvedeném rozsahu vykonu.




. Pouzijte spravny pfistroj a davejte pozor na to, aby
nastroje (soustruznicky ndz, vrtak atd.) nebyly tupé ¢&i
jinak poSkozené.

. Kabely ukladejte vzdy za strojem. VSechny kabely
chrarite pfed nadmérnymi teplotami, olejem a ostrymi
hranami.

. Pfed opravami a udrzbou a pokud stroj nepouzivate,
vytahnéte zastr¢ku ze zasuvky.

. Prace na elektrickém zafizeni smi provadét jen odbornik
v oboru elektro. Pouzivat se smi jen originalni dily.

. Cisté pracovisté usnadfiuje praci.

. Davejte pozor na to, co délate. Pfistupujte k praci s
rozumem.

. Dbejte na to, aby mohl podstavec unést hmotnost stroje
a byl dostate¢né stabilni. Musi byt zaru€eno, aby pfi
praci nemohlo dochazet k vibracim.

. Kvli ochrané pred korozi byly vSechny kovové soucasti
stroje namazany ve vyrobnim zavodé silnou vrstvou
tuku. Pfed uvedenim do provozu vycistéte stroj vhodnym
ekologickym cisticim prostfedkem.

. Pred zapnutim stroje zaviete bezpodminecné
ochranny kryt ¢elistového sklic¢idla.

. Strojem se nesmi zpracovavat zdravi Skodlivé i prasné
materialy jako napf. drevo, teflon atd.

e  Stroj nepouzivejte v blizkosti hoflavych kapalin i plynu.

. Stroj pouzivejte jen ve vhodnych prostorach a
nevystavujte jej mokru ani vihku.

e Pi praci zajistéte vzdy dobré osvétleni.

. Napajeci kabel nepouzivejte k vytahovani zastrcky ze
zasuvky.

. Dbejte na to, aby byl obrobek pfi praci pevné upnut.
Obrobek upnéte vzdy ve strojnim svéraku nebo pomoci
upinacich pfilozek.

. Pouzivejte vzdy ostré a Cisté nastroje.

e  Prinebezpecnych situacich &i technickych poruchach
stroj ihned vypnéte a vytahnéte zastréku ze zasuvky.

. PFi poskozeni se nesmi se strojem pokracovat v praci a
musi byt vytaZzena zastrcka ze zasuvky.

. Pouzivat se smi jen vyrobcem schvalené
vlozné nastroje a prislusenstvi. Pouziti
neschvalenych dilt skryva zna¢né riziko urazu.

. Pracovité udrzujte vzdy v Gistoté a poradku. Spina a
nepofadek na pracovisti mohou zpUsobit nehody.

. PFi praci se strojem noste vZdy ochranné bryle. Pfi velmi
prasnych pracich musite navic pouzit respirator.

. Kli¢ ke skli¢idlu a ostatni nastroje je tfeba pfed zapnutim
stroje bezpodminecné odstranit.

. A Volici paku pro rozsah otacek pouzijte jen
tehdy, pokud je stroj v klidu!

skli¢idlem s ozubenym véncem se smi pouzivat jen vrtacky a
frézy s cylindrickou stopkou max. 16 mm. Pfi obrabéni kov(
(ST37) nesmi byt prumér nastroje vétsi nez 13 mm. Navic je
také mozné uchytit pfimo v pracovnim vietenu nastroje

s kuzelovitou stopkou (MK3).

Timto strojem nesmi byt provadény zadné jiné prace, nez
prace, pro néz byl stroj zkonstruovan a jez jsou popsany v
navodu k obsluze.

Kazdé jiné pouziti je pouziti v rozporu s uréenim. Za nasledné
Skody a urazy vyrobce neruci. Dbejte prosim na to, Zze nase
pfistroje nejsou konstruovany pro primyslové pouziti.

Zbytkova nebezpeci a ochranna opatreni

Primy elektricky kontakt

Vadny kabel nebo zastréka miizou vést ke zdravi
ohrozujicimu uderu elektrickym proudem.

Vadné kabely a zastréky nechte vzdy vyménit odbornikem.
PFistroj pouzivejte jen na pfipojce s ochrannym vypinacem
proti chybovému proudu (RCD).

Neprimy elektricky kontakt

Urazy vodivymi dily u otevienych elektrickych nebo
vadnych konstrukénich dild.

PFi udrzbé vytahnéte vzdy zastréku ze zasuvky. Pouzivejte
jen s ochrannym vypinaéem proti chybovému proudu (RCD).

Nedostatecné lokalni osvétleni

Nedostatecné osvétleni predstavujte vysoké
bezpec€nostni riziko.

Pfi praci s pfistrojem zajistéte vzdy dostatecné osvétleni.

Likvidace

Pokyny pro likvidaci vyplyvaji z piktogramt umisténych na
pfistroji resp. obalu. Popis jednotlivych vyznamU najdete
v kapitole ,Oznaceni“.

Likvidace prepravniho obalu

Obal chrani pfistroj pfed poskozenim pfi pfepravé. Obalové
materialy jsou vybrany zpravidla tak, aby splfiovaly pfedpisy
pro ochranu zivotniho prostfedi a likvidaci odpadu a Ize je
proto recyklovat.

Vraceni obalu do obéhu materialu Setfi suroviny a snizuje
vyskyt odpadu.

Casti obalu (napt. félie, styropor) mohou byt nebezpeé&né pro
déti. Existuje riziko uduseni!

Casti obalu uschovejte mimo dosah déti a co nejrychleji
zlikvidujte.

Pozadavky na obsluhu

Chovani v pripadé nouze

Zavedte urazu odpovidajici potfebnou prvni pomoc a
vyzvéte co mozna nejrychleji kvalifikovanou Iékafskou
pomoc.

Chrarite zranéného pfed dalSimi Urazy a uklidnéte jej.
Kvuli pfipadné nehodé musi byt na pracovisti vzdy po
ruce lékarni¢ka prvni pomoci dle DIN 13164. Material,
ktery si z Iékarnicky vezmete, je tieba ihned dopilnit.
Pokud pozadujete pomoc,

uvedte tyto udaje:

Misto nehody
Druh nehody
Pocet zranénych
Druh zranéni

pON=

Obsluha si musi pfed pouzitim pfistroje pozorné predist
navod k obsluze.

Kvalifikace

Kromé podrobného pouceni odbornikem neni pro pouzivani
pristroje nutna zadna specialni kvalifikace.

Minimalni vék

Pouziti v souladu s uréenim

Tento stroj je uréen k vrtani, hlubokému a ¢elnimu frézovani
malych obrobk( (max. rozméry: 300 mm x 200 mm x 200
mm) z kovu, plastu a podobnych material(l. Se sériovym

Na pfistroji smi pracovat jen osoby, jez dosahly 18 let a byly
seznameny s manipulaci a funkci. Mladistvym mezi 16. a 18.
rokem je dovoleno pracovat jen pod dohledem dospélé
osoby.

Vyjimku predstavuje vyuziti mladistvych, pokud se toto déje
bé&hem profesniho vzdélavani za i¢elem dosazeni dovednosti
pod dohledem S$kolitele.



Skoleni

Pouzivani pfistroje vyzaduje pouze odpovidajici pouceni
odbornikem resp. navodem k obsluze. Specialni $koleni neni
nutné.

Preprava a skladovani

. Pred dlouhodobym uskladnénim musi byt pfistroj
ddkladné vycistén a uschovan tak, aby k nému nemély
pfistup nepovolané osoby.

. Pred kazdou pfepravou zajistéte stroj tak, aby se
nepreklopil.

Montaz / prvni uvedeni do provozu

A Pfed kazdou montazi a sefizenim vytahnéte zastréku
ze zasuvky. Aby se zabranilo poskozeni pfi pfepraveé, stroj
smi byt pfepravovan jen ve svislé poloze, nejlépe

v originalnim obalu. Dbejte bezpodmine¢né na hmotnost
stroje a pouzivejte tomu odpovidajici dopravni prostfedky o
dostatecné nosnosti. Nemate-li k dispozici dopravni
prostfedek, se strojem opatrn& manipulujte tak, abyste
nezpusobili Skodu osobam ani stroji. Stroj chrarite
bezpodmineéné pred mokrem, vihkosti a destém. Stroj Ize
instalovat jen v suchych a vétranych prostorach. Teplotni
rozsah pro provoz stroje by mél €init +15°C az +40°C. Jsou
skli¢idla nastroju a fréza dostate¢né pfipevnény? Zkontrolujte,
zda se pfipadné nepovolily ¢asti stroje. Byl zvolen spravny
rozsah otacek? Je stroj a upinaci prostfedek Cisty a bez
$pon? Zkontrolujte, zda jsou upevnovaci Srouby tfi¢elistového
skli¢idla utazeny a zda Ize pracovni vieteno snadno otogit
rukou. Pfed uvedenim do provozu musi byt namontovany
véechny kryty a bezpeénostni zafizeni. Celistové sklicidlo se
musi otaCet. Pfed stisknutim zapinace se ujistéte, zda je vie
spravné namontovano a pohyblivé dily se pohybuji. Pfed
zapojenim stroje se ujistéte, zda udaje na typovém §titku
odpovidaji udajum o siti. Namontujte klikové rukojeti, jez jsou
soucasti dodavky. (obr. 5)

Instalace

Stroj postavte na rovny podstavec (pracovni stdl atd.)

A Stroj musi byt pevné pfiSroubovan k podstavci ¢tyfmi
Srouby. K tomu pouZijte 4 upeviiovaci vrtané otvory

v zakladové desce stroje. Ujistéte se, zda je dostatek mista
pro pohyb kfizového stolu a zda jsou k dispozici nastaveni
sklonu. Dbejte na to, zda je podstavec stroje dostate¢né
stabilni, aby unesl hmotnost stroje. Kvili ochrané pred korozi
byly v8echny kovové soucasti stroje namazany ve vyrobnim
zavodé tukem. Pfed uvedenim do provozu vy istéte stroj
vhodnym ekologickym Cisticim prostfedkem. Nepouzivejte
Cistici prostfedky, jez by mohly po$kodit lak stroje a béhem
Cisténi zajistéte dostatecné vétrani. Po vycCisténi namazte
stroj opét lehce mazacim olejem bez obsahu kyseliny.

Olej, tuk a cistici prostfedky ohrozuji Zivotni prostfedi
a musi byt proto ekologicky zlikvidovany. Nedavejte je do
domovniho odpadu.

Zapojeni do sité/spinace

Stroj se smi pouzivat jen s jednofazovym proudem 230 V~50
Hz. VV domacich podminkach musi mit elektricky obvod
maximalni jisténi 16A.

Zapnuti stroje (obr. 3)

Pfed zapnutim stroje musi byt pfiklopen sklapéci kryt proti
Sponam (16).
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Sviti-li zelena kontrolka (a), Ize stroj zapnout volici spinacem
otacek (6) a nastavit pozadované otacky.

Sviti-li navic oranzova kontrolka (b), musi byt volici spina¢
otacek (6) dan nejprve do ,nulové polohy“. Pak Ize na stroji
nastavit poZadované otacky a stroj se rozbé&hne.

Viypnuti stroje

Stroj se vypne stisknutim ¢erveného tlacitka “0“ nebo
stisknutim nouzového vypinace (c). Poté musi byt stroj
odpojen ze sité.

Obsluha a serizeni

A Stroj sefizujte jen pfi vytazené zastréce. Existuje
znacné riziko urazu.

Serizeni otacek (obr. 3, 4)

Pomoci pfevodové paky (5) Ize zvolit dva rozsahy otacek.

Pfedni poloha (1) pro rozsah otacek 0 az
1100 min™.

Zadni poloha (2) pro rozsah otacek 0 az
2500 min™.

A Rozsahy otacek 1 a 2 nikdy neméite béhem
provozu. V ramci rozsahu otacek 1 nebo 2 Ize provadét
plynulé jemné sefizeni pomoci voliciho spinace otacek

(6).

Spravné otacky/fezna rychlost

Volba spravné fezné rychlosti ma velky vliv na Zivotnost
nastroje a pracovni vysledek. Je tfeba ji zvolit v zavislosti na
opracovavaném materialu. Spravné fezné rychlosti
dosahnete spravnou volbou otacek.

Vrtani

Empirické pravidlo: o co mensi jsou otvory a o co mékgei je
material, o to vy$si jsou otacky. Nasledujici seznam Vam
pomuze pfi volbé spravnych otaéek pro rlizné materialy. U
uvedenych otacek se jedna jen o orienta¢ni hodnoty.

[7] Seda Ocel | Zelezo | Hlinik Bronz
vrtaku litina
3 2550 1600 2230 9500 8000
4 1900 1200 1680 7200 6000
5 1530 955 1340 5700 4800
6 1270 800 1100 4800 4000
7 1090 680 960 4100 3400
8 960 600 840 3600 3000
9 850 530 740 3200 2650
10 765 480 670 2860 2400
11 700 435 610 2600 2170
12 640 400 560 2400 2000
13 590 370 515 2200 1840
14 545 340 480 2000 1700
16 480 300 420 1800 1500
18 425 265 370 1600 1300
20 380 240 335 1400 1200
22 350 220 305 1300 1100
25 305 190 270 1150 950

(adaje v ot./min)




I Frézovani

Otacky Ize vypocitat nasledovné:

n=v/(1rxd)

n= otadky v min”
v= fezna rychlost v m/min
d= primér nastroje v mm

m=3,14

Hodnoty pro Fezné rychlosti a maximalni hloubky fezu

najdete v nize uvedeném seznamu nebo tabulkach.

Rychlorezna Tvrdokov
ocel
Material Pevno | Hloubk | Rezna | Hloubk | Hloubk
stv afezu | rychlo | afezu | afezu
tahu | a (mm) st a (mm) | a (mm)
v
(m/min
)
VSeobecna 0,5 70-50 1 200-
konstrukéni | 500- 150
ocel, 700 3 50-30 6 100-70
nastrojova 10 30-20 10 70-50
ocel, 0,5 45-30 1 150-
cementacéni |  700- 110
.a 900 3 30-20 6 80-55
zuslechtén 10 18-12 10 55-35
aocel, lita 05 | 3020 1 110-75
ocel 900- 3 20-15 6 55-35
1100 10 18-10 10 35-25
- - 1 75-50
1100- - - 3 50-30
1400 - - 6 30-20
Automatov 700 0,5 90-40 1 160-80
a ocel 3 75-30 3 120-60
Litina 0,5 45-35 1 100-80
s lamelovy 200 3 35-25 3 90-60
m grafitem 10 20-15 10 60-40
200- 0,5 40-30 1 100-70
400 3 30-20 3 70-50
Cerna 0,5 70-45 1 240-
temperovan 350 190
a litina 3 60-40 3 190-
140
6 40-20 6 140-80
Bila 0,5 60-40 1 150-
temperovan | 350- 100
a litina 400 3 50-35 3 100-60
6 35-20 6 70-45
Slitiny 0,5 180- 0,5 700+
hliniku 60-320 160
3 160- 3 600-
140 400
6 140- 6 500-
120 250
1 140- 1 400-
320- 100 200
440 6 120-80 6 300-
150
440+ - - 1 200-
120
- - 6 150-50
Slitiny médi | 200- 3 150- 3 450-
400 100 350
6 120-70 6 350-
250
400- 3 100-55 3 400-
800 300
6 55-35 6 30-200
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Upnuti nastroju (obr. 3, 4, 6-8)

Kvli tvarovému styku se smi v pracovnim vietenu pouzivat
vyhradné jen nastroje, upinaci pfipravky a uchyty nastrojd
s Morseovym kuzelem MKS a vnitfnim zavitem M12.
Redukéni pouzdra se nesmi pouzivat.

Upnuti nastroji v pracovnim vietenu a jejich vyjmuti

Upnuti:

Stroj vypnéte a vytahnéte zastr¢ku ze zasuvky! Sejméte kryt
vietena (15). KuZelovou stopku (18) a vieteno (4) vycistéte a
odmastéte. Nyni vsunite kuzelovou stopku (18) do pouzdra
pracovniho vietena (4). Pozor: aby se zabranilo Grazdm,
musite frézu uchopit pomoci hadru! K fixaci pracovniho
vietena zasunte z boku do pouzdra vietena fixacni kolik (17).
Taznou ty€ (19) pro upevnéni kuzelové stopky utahnéte
plochym kli¢em (SW10). Tazna ty¢ musi byt zaSroubovana
cca 8 otacek (ve sméru hodinovych rucicek) do trnu kuzelu.
Dulezité: Nastroj a skli¢idlo zajistéte vzdy taznou tyci, aby
bylo vylou¢eno samovolné povoleni nastroje. Fixacni kolik
(17) opét vyjméte. Kryt vietena (15) opét nasadte.

Vyjmuti:

Stroj vypnéte a vytahnéte zastrCku ze zasuvky! Sejméte kryt
vietena (15). K fixaci pracovniho vietena zasurite z boku do
pouzdra vietena fixaéni kolik (17). Taznou ty¢ povolte proti
sméru hodinovych rucic¢ek plochym kli¢em (SW 10).
Kuzelovou stopku (18) uvolnéte opatrné poklepanim
gumovou palici na taznou ty¢ (19) a vyjméte z pouzdra
vietena. Aby se zabranilo Urazu, musite frézu uchopit pomoci
hadru! Kryt vietena (15) opét nasadte.

Manipulace se sklic¢idlem

Ve sklicidle (9) se smi upinat jen cylindrické nastroje

s uvedenym maximalnim prdmérem stopky. Pouzivejte jen
bezvadny a ostry nastroj. Nepouzivejte nastroje

s poskozenou stopkou ¢&i jinak deformované a poskozené.
Pouzivejte jen pfisluSenstvi a nastavce schvalené vyrobcem.
Stopku nastroje zastrcte celou do skli¢idla (9) a utdhnéte
klicem ke skli¢idlu, ktery je sou€asti dodavky. KIli¢ ke skli¢idlu
opét stahnéte. Dbejte na utazeni upnutych nastroja.

A Kli¢ ke sklicidlu nenechavejte zastréeny.
Nebezpeci urazu odmrsténim klice ke sklicidlu.

Upnuti obrobkdi

A Nastroje musi byt vzdy pevné upnuté. To je
dulezité pro provozni bezpe¢nost a pracovni vysledek.
Neni-li obrobek pevné upnuty, miize se v disledku sily
posuvu frézy vytrhnout a byt odmrstén.

Nejlépe se k tomu hodi strojni svérak (neni soucasti dodavky)
Diky upinacim Sroubim a adaptérdm Ize strojni svérak
pomoci indikatoru vyrovnat pfesné paralelné k vedenim sani.

K upevnéni obrobku na stolu stroje Ize pouzit také vhodné
upinaci pfilozky (nejsou souéasti dodavky). Aby bylo
zaru€eno pevné drzeni obrobku, je pfitom tfeba dbat na
spravnou velikost upinacich pfilozek.

Posuv (obr. 7, 8)

VSechny posuvné pohyby musi byt provadény ruéné.

Normailni a jemny posuv frézovaci hlavy (obr. 1/2/9)

Normalni posuv frézovaci hlavy

Otoc¢ny kFiz (14) posuvu vytahnéte ze stroje smérem ven.
Nastroj Ize nyni rychle pfivést k obrobku pomoci otoéného
kfize. Normalni posuv se pouziva na vrtané otvory. Diky



hloubkovému dorazu (12) Ize hloubku vrtani resp. frézovani
omezit ve sméru z. Za timto u€elem povolte aretacni rukojet
(20) na hloubkovém dorazu (12). Hloubkovy doraz dejte do
pozadované polohy a aretacni rukojet (20) opét utahnéte. Na
stupnici (21) Ize odecist polohu posuvu.

Jemny posuv frézovaci hlavy

Otocny kFiz (14) posunte ve sméru frézovaci hlavy (1) tak,
aby zuby zubové spojky (27) do sebe zapadly. Frézu Ize nyni
pomoci regulaéniho kolecka pro jemny posuv (7) pfesné
umistit. Dilek stupnice odpovida 0,02 mm drahy pojezdu
stolu. Je-li poZadovana hloubka frézovani nastavena, musi
byt frézovaci hlava (1) zafixovana svéraci pakou (28).

Posuv kfizového stolu (obr. 8)

KFizovym stolem (2) stroje Ize manualné pojizdét ve dvou vudi
sobé kolmych osach (X;Y). Posuv pfi frézovani se provede
stisknutim klik (10;11). Pomoci dilku stupnice na ruénich
klikach Ize nastavit nulovou polohu drahy pojezdu. Dilek
stupnice odpovida 0,02 mm drahy pojezdu stolu. Pokud se
osa pojezdu (X nebo Y) stolu nepouziva, doporucuje se tuto
seviit svéraci pakou (22).

Otoceni frézovaci hlavy (obr. 1, 2, 11-13) |

K frézovani zkosenych hran &i V-drazek Ize frézovaci hlavu
otocit doleva a doprava o 45°. Pozor: Pfed zahajenim
sefizeni se ujistéte, zda je stroj pevné pfiSroubovany

k pracovni plose!

Stroj vypnéte.Hlavu stroje (1) dobfe pfidrzte rukou, aby se
zabranilo vyklopeni. Upevriovaci matici (13) povolte plochym
klicem (SW 36). Nulovou aretaci (23) odblokujte vytazenim.
Nastavte pozadovany klinovy thel na uhlové stupnici (24).
Upeviiovaci matici (13) opét utahnéte.

Kalibrace vedeni pro fezy na pokos (obr. 14) |

PFi Castém pouziti se mize zménit vzdalenost mezi kluznymi
plochami podélnych a pfi¢nych sani, jakoz i frézovaci hlavy.
Aby byla zaru€ena bezvadna funkce a pohyb, musi byt
vedeni pro fezy na pokos sefizena cca 1krat roéné. Povolte
kontramatice (25). Kalibraéni Srouby (26) sefidte tak, aby byl
tlak vyvijeny na vedeni pro fezy na pokos na kazdém
kalibraénim Sroubu stejny. Kalibraéni Sroub (26) pfidrzte
pomoci imbusového kli¢e (3mm) v poloze a kontramatice (25)
opét utahnéte. Tip: Kalibra¢ni Srouby utahujte rovnhomérné,
pfitemz zacinejte vzdy zvenku ze dvou stran, aby bylo
dosazeno jednotného sefizeni.

Obrabéni |

Viténi a hluboké frézovani |

Skli¢idlo a nastroj nasadte podle popisu a zajistéte taznou
ty€i. Skli¢idlo utahnéte pomoci klice ke skli¢idlu. Nastavte
spravné otacky (viz “Sefizeni otacek*). Obrobek pevné
upnéte pomoci strojniho svéraku nebo pomoci upinacich
pFilozek. Kfizovy stul (2) dejte do pozadované polohy (smér X
a Y). Sefidte hloubkovy doraz (viz “Normalni posuv frézovaci
hlavy*) a dbejte na to, aby se nastroj nedostal do kontaktu s
obrobkem. Pfedméty, které jiz nepouzivate, odstrante ze
svého pracovisté. Zapnéte stroj a volicim spinatem otacek (6)
nastavte spravné otacky vretena. Vrtejte resp. frézujte.
Upozornéni: U velkych vrtanych otvor( musi byt nejprve
provedeno predvrtani malym vrtakem. Vrtak béhem vrtani
nékolikrat vytahnéte z obrobku, aby ve vrtaném otvoru
nezUstaly Spony. Hloubky vrtani resp. frézovani se dosahne
sefizenim hloubkového dorazu (12). Po skoncéeni prace dejte
frézovaci hlavu opét do horni polohy a stroj vypnéte. Stroj a
upinaci pfipravek vycCistéte a pfip. namazte olejem.
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Zahlubovani a stredici vrtani

Dbejte prosim, Zze zahlubovani se provadi s nizkou feznou
rychlosti a malym posuvem, zatimco stfedici vrtani s vysokou
feznou rychlosti a malym posuvem.

Celni frézovani

Skli¢idlo a nastroj upnéte a zajistéte taznou ty¢i (19). Sklicidlo
utahnéte pomoci kli¢e ke skli¢idlu. Nastavte spravny rozsah
otacek. Pozor: Rozsahy otacek (1 a 2) nemérnite, pokud se
vieteno toci! Obrobek pevné upnéte pomoci strojniho svéraku
nebo pomoci upinacich pfilozek. Pracovni stil dejte do
pozadované polohy (smér X a Y). Sefidte hloubkovy doraz a
dbejte na to, aby se nastroj nedostal do kontaktu s obrobkem.
Predméty, které jiz nepouzivate, odstrarite ze svého
pracovisté. Zapnéte stroj a volicim spinaéem otacek (6)
nastavte spravné otacky vietena. Frézujte. Kfizovy stll
sefidte pomoci ru¢nich klik ve sméru X a Y. Po skonceni
prace stroj vypnéte a frézovaci hlavu (1) dejte opét do horni
polohy. Stroj a upinaci pfipravek vycistéte a pfip. namazte
olejem.

Po pouziti stroje musi byt pracovni stll opét vycistén a
namazan olejem.

Prohlidky, udrzba a oSetrovani

Pfed kazdym oSetfovanim a udrzbou vytdhnéte zastrcku ze
zasuvky! Udrzbu stroje provadéjte v pravidelnych intervalech
(podle &etnosti pouziti). Udrzbové prace presné
zadokumentuijte.

Kuzelové stopky a frézu udrzujte v Cistoté. Pokud frézu
nepouzivate, uschovejte ji nejlépe v boxu. Zkontrolujte fadnou
funkci celého elektrického obvodu (spinace, zastrky,
kontakty atd.). Aby se zabranilo vétSim Skodam a Urazim,
obratte se, prosim, pfi poruchach, které nespadaji do bézné
udrzby, na nas zakaznicky servis. Adresu servisu najdete

v zaruénim listu. Zkontrolujte pohyblivost frézovaci hlavy a
dbejte na to, aby se nepovolila.

U vfetena zkontrolujte pfekmity. Zkontrolujte, zda jsou
vSechny Sroubové spoje utazené.

Mazani

Aby byly vzdy zaru€eny dobré pracovni vysledky a stroj byl
chranén pfed korozi, musi byt v pravidelnych intervalech
mazan. Mazaci olej resp. tuk rozprostfete rovhomérné
Stétcem nebo neplstnatym hadfikem.

Mazana mista a maziva:

VSechny kovové soucasti stroje: mazaci olej
Ozubena ty¢€ na sloupu: mazaci olej
Stal stroje: mazaci olej
Mechanizmus jemného posuvu: mazaci olej
Posuvné vieteno podélnych sani: mazaci olej
Posuvné vieteno pfi¢nych sani: mazaci olej
Prizmové vedeni frézovaci hlavy: mazaci tuk
Otocna loziska frézovaci hlavy: mazaci tuk
Prizmové vedeni pfi€nych sani: mazaci tuk
Prizmové vedeni podélnych sani: mazaci tuk

Vyména napajeciho kabelu

Je-li poSkozen napéjeci kabel tohoto pfistroje, musi jej
vymenit vyrobce nebo zakaznicky servis nebo podobna
kvalifikovana osoba, aby se zabranilo ohrozeni.

Cisténi

Pfed kazdym cisténim vytahnéte zastréku ze zasuvky.

Ochranna zafizeni, vétraci Stérbiny a kryt motoru udrzujte
pokud mozno bez prachu a nedistot. Pfistroj otfete Cistym
hadfikem nebo vyfoukejte tlakovym vzduchem pfi nizkém



tlaku. Doporu€ujeme, abyste pfistroj vyCistili hned po kazdém
pouziti. PFistroj Cistéte pravidelné vihkym hadfikem a trochou
tekutého mydla. Nepouzivejte CistiCe a rozpoustédia, jez by
mohla poskodit plastové soucasti pfistroje. Dbejte na to, aby
se do pfistroje nemohla dostat voda.

Udrzba

Uvnitf pfistroje se nenachazi zadné dalSi soucasti, vyzadujici
udrzbu.

Servis

Mate technické otazky? Reklamaci? Potrebujete nahradni
dily nebo navod k obsluze?

Na nasi domovské strance www.guede.com Vam v oddilu
Servis pomuazeme rychle a nebyrokraticky. Prosim pomozte
nam pomoci Vam. Aby bylo mozné Vas pfistroj v pfipadé
reklamace identifikovat, potfebujeme sériové €islo, objednaci
Cislo a rok vyroby. V8echny tyto Udaje najdete na typovém
Stitku. Abyste méli tyto udaje vzdy po ruce, zapiste si je
prosim dole.

Sériové cCislo:
Objednaci cislo:

Rok vyroby:

Tel.: +49 (0) 79 04 / 700-360
Fax: +49 (0) 79 04 / 700-51999
E-Mail: support@ts.guede.com

Dulezité informace pro zakaznika

Upozorfiujeme, Ze vraceni béhem zaruéni doby nebo i po
zarucni dobé je tfeba zasadné provést v originalnim obalu.
Timto opatfenim se U€inné zabrani zbyte€nému poskozeni pfi
dopravé a jeho €asto spornému vyfizeni. PFistroj je optimalné
chranén jen v originalnim obalu, a tim je zajisténo plynulé
zpracovani.
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(%)

Skoér ako uvediete pristroj do prevadzky, precitajte si, prosim, dékladne tento navod na obsluhu.

Dotlac, a to i ¢iastocnd, vyzaduje schvalenie. Technické zmeny vyhradené.

AV. 2

Oznacenia:

Bezpecnost' produktu:

¢

Produkt zodpoveda |
prislusnym normam EU

Zakazy:

S

Je zakazané siahat
dovnutra!

Nepouzivajte za dazda!

%,

Je zakazané tahat za
napajaci kabel!

Vystraha:

1t

Pozor, okolostojace osoby
musia dodrziavat dostatocny

Pozor — nebezpecenstvo
vtiahnutia!

Technické udaje:

@

Pripojka

Vykon motora

)
/

=

@ max.

max. vitany priemer

Stopkové frézovanie

=

A

el
«

[— mm —\~ ©

Rovné frézovanie

Velkost stola

&

Otacky vretena

Hmotnost

Pristroj

Mini vitacka a fréza GBF 550

Pre domacich majstrov a remeselnikov, vertikalne vedenie
hlavy stroja, krizovy stdl s 3 drazkami, vitacia hlava s
moznostou sklonu +/- 45°, krizovy st6l a hlava stroja s

bezpecnostny odstup! rybinovitym vedenim, ruéné kolieska s nastavitelnymi deliacimi

krazkami (dielik 0,02 mm), kryt proti trieskam, jemna kalibracia

Prikazy: pre vitanie a frézovanie.

B

Vybavenie (sériové):
Imbusovy kl'G¢, vidlicovy klu¢, sklu€ovadlo s ozubenym vencom,

O

Pred pouzitim si precitajte
navod na obsluhu!

Pouzivajte ochranné
rukavice!

kru¢ ku sklu¢ovadlu, kryt sklu¢ovadla, plastova flasa s olejom,
hakovy klu¢, tazna ty¢, vodiace vlozky, zavitova ty¢, matica.

10 Ako Specialne prisluSenstvo dostat’

9-dielna suprava kliestin na bezpeéné uchytenie stopkovych

Pouzivajte ochranné okuliare a fréz. O 4: 6: 8: 10; 12: 14: 16 mm

slichadla!

Ochrana Zivotného prostredia: EAN: 40 15671 16304 2

Obj. &.: 48141
— ~
&N i

Celna valcova fréza

Obalovy material z lepenky Priemer: 30 mm

je mozné odovzdat s
cielom recyklacie do
zberne.

Odpad zlikvidujte odborne tak,
aby ste neskodili zivotnému
prostrediu.

EAN: 40 15671 16305 9
Obj. ¢.: 48142

=4

Rezné dosticky vhodné pre €elnu valcovu frézu obj. €.: 48142

EAN: 40 15671 16306 6
Obj. &.: 48143

—
Chybné a/alebo likvidované
elektrické Ci elektronické
pristroje musia byt odovzdané

do prislusnych zberni. Popis pristroja (obr. 1-4)

Obal:

Frézovacia hlava
s e ” ~
Krizovy stdl
I I Stlp stroja

Pracovné vreteno

Prevodova paka

Chrarite pred vihkom Obal musi smerovat hore Voliaci spina¢ otacok

Regulaéné koliesko pre jemny posuv
Zapinac/vypinac
Skluéovadlo s ozubenym vencom

CoNOORAWN =
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10. Ruéna kluka pre prieCne sane

11. Ruéna kluka pre pozdiZne sane

12. Hibkovy doraz

13. Upevnovacia matica pre nastavenie sklonu
14. Otocny kriz

15. Kryt vretena

16. kryt proti trieskam

Objem dodavky

Mini vitacka a fréza GBF 550
Kra¢ ku sklu¢ovadlu

Hakovy k¢

Fixa¢ny kolik

Naradie s kufrikom na naradie
Navod na obsluhu

onhwn=

Zaruka

Zaruéna lehota je 12 mesiacov pri priemyselnom pouziti, 24
mesiacov pre spotrebitela a za¢ina diiom nakupu pristroja.

Zaruka sa vztahuje vyhradne na nedostatky spésobené
chybou materialu alebo vyrobnou chybou. Pri reklamacii v
zaruénej lehote je potrebné prilozit originalny doklad o kupe
s datumom predaja.

Do zaruky nepatri neodborné pouZzitie, ako napr. pretazenie
pristroja, pouzitie nasilia, poSkodenie cudzim zasahom
alebo cudzimi predmetmi, nedodrzanie navodu na pouzitie
a montaz a normalne opotrebenie.

Technické udaje

Napatie/frekvencia: 230V ~50 Hz

Typ ochrany (Motor): IP 20

Trieda ochrany: |

Max. vykon: 350 W (P1 S3 50 %)*
Max. vitany priemer: 13 mm

Rovné frézovanie: 30 mm

Stopkové frézovanie: 16 mm

Morseov kuzel vo vretene: MK 3

Sklopna hlava stroja: -45°/+45°

Max. vzdialenost’ vreteno-stol: 220 mm
Precnievanie: 167 mm

Otagky vretena — stupef1/stupeii2: 0 - 1100 min™"/0 - 2500 min™'
Velkost stola: 390 mm x 92 mm
Hluénost: LWA 82 dB
Hmotnost" 49,2 kg

Rozmery D x S x V (v mm): 520 x 510 x 760
EAN: 40 15671 48140 5

Obj. ¢.: 48140

*Prevadzkovy rezim S3 (Periodicka preruSovana
prevadzka)

Stroj smie byt uvedeny do chodu s menovitym vykonom
urcity ¢as (relativny ¢as zapnutia v % pracovného cyklu).
Potom musi stroj nejaky Cas stat' (prestavka), aby sa
nepripustne nezahrieval. Pracovny cyklus sa sklada z dizky
zataZenia a dizky prestavok. Pogas statia medzi
pracovnymi cyklami sa stroj uz neochladi na okolitu teplotu.
Pracovny cyklus &ini 10 minut, pokial nie je uvedené inak.

POZOR!

. Pracovisko udrzujte ¢isté a upratané. Neporiadok na
pracovisku a pracovnom stole zvySuje riziko nehéd a
urazov.

. Davajte pozor na podmienky prostredia, v ktorych
pracujete. Elektronaradie a obrabacie stroje nepouzivajte
vo vlhkom ¢i mokrom prostredi. Zaistite dostato¢né
osvetlenie. Elektronaradie nevystavujte dazd'u ani vysokej
vlhkosti vzduchu. Elektronaradie nezapinajte v prostredi
s horfavymi kvapalinami a plynmi.

. K stroju nepustajte cudzie osoby. Navstevy a
prizerajuci, predovSetkym deti a choré Ci slabé osoby
udrzujte v bezpec¢nej vzdialenosti od svojho pracoviska.

e  Zaistite bezpecné ulozenie nastrojov. Stroje, ktoré
nepouzivate, uloZte na suché miesto, ak je to mozné do
vysky, alebo ich zamknite tak, aby neboli pristupné inym
osobam.

e Na kazdu pracu pouzivajte vzdy spravny pristroj.
Nepouzivajte napr. malé pristroje alebo prislusenstvo na
prace, ktoré je vlastne potrebné vykonat velkymi pristrojmi.
Pristroje pouzivajte vyhradne na ucely, na ktoré boli
konstruované. Pristroj nepretazujte!

o Davajte pozor na napajaci kabel. Netahajte za kabel. Pri
vytahovani kabla zo zasuvky sa dotykajte len zastrcky.
Kabel drzte mimo dosahu tepelnych zdrojov, oleja a
ostrych hran.

e  Zabrante neumyselnému zapnutiu. Skér ako stréite
zastréku do zasuvky, uistite sa, Ze bol pristroj vypnuty
hlavnym vypinacom.

e  Vonku pouzivajte Specialne predlzovacie kable. Na
vonkaj8ie pouzitie potrebujete Specialne prediZzovacie
kable, ktoré su na tento uc€el vhodné a su zodpovedajucim
spdsobom oznacené.

. Bud'te vzdy pozorni. Davajte pozor na to, ¢o robite. Pri
praci sa riadte zdravym rozumom. Elektronaradie
nepouzivajte, ak ste unaveni.

. Davajte pozor na poskodené sucasti. Pristroj pred
pouzitim prezrite. Su niektoré sucasti poSkodené? V
pripade lahkého poSkodenia sa vazne zamyslite nad tym,
¢i pristroj aj tak bude fungovat bezpecne a bezchybne.

e  Predchadzajte irazom elektrickym priadom. Zabrarite
akémukolvek telesnému kontaktu s uzemnenymi objektmi,
napr. vodovodné potrubie, vyhrievacie telesa, varice a
chladnicky.

e Pouzivajte iba schvalené sucasti. Pri udrzbe a opravach
pouzivajte iba zhodné nahradné diely. Za tymto ucelom sa
obratte na autorizované servisné stredisko.

e Vystraha! Pouzitie prisluSenstva a nastavcov, ktoré nie su
vyslovne odporu¢ané v tomto navode na obsluhu, méze
mat za nasledok ohrozenie 0os6b a objektov.

¢ Nenaklanajte sa zo svojho stanovista. Vyhnite sa
abnormalnemu drzaniu tela. Zaistite si dobru stabilitu a
neustale udrzujte rovnovahu.

e  Odstraiite nastrojové kl'u€e a pod. Pred zapnutim stroja
je nutné odstranit vSetky kluce a nastavovacie nastroje.

A Bezpecnostné pokyny Specifické pre pristroj

A Vseobecné bezpecénostné pokyny

Navod na obsluhu je potrebné pred prvym pouzitim pristroja
kompletne precitat. Ak nastanu o zapojeni a obsluhe
pristroja pochybnosti, obratte sa na vyrobcu (servisné
oddelenie).

ABY BOL ZARUCENY VYSOKY STUPEN BEZPECNOSTI,
DODRZUJTE POZORNE NASLEDUJUCE POKYNY:

Pozor: Prevadzka je povolena len s ochrannym
vypinaéom proti chybovému priudu (RCD)!

. Pri vSetkych pracach so strojom je bezpodmiene&ne nutné
nosit' osobné ochranné pomaécky.

e Aby ste zabranili poraneniu o€i, noste vzdy ochranné
okuliare.

e Ak mate dlhé vlasy, noste sietku na vliasy alebo vhodnu
pracovnu Capicu.

¢ Noste priliehavy pracovny odev. Rotujuce sucasti by mohli
zachytit rukavy a pod.

e  Triesky nikdy nevyberajte holymi rukami.

e Ak je stroj vypnuty, odstrante triesky najlepSie zmetakom
alebo Stetcom.

. Pred zacatim prace skontrolujte spravnu funkciu
ochrannych zariadeni.

. Stroj nepretazujte, pracuje lepSie a bezpecnejsie
v uvedenom rozsahu vykonu.




. Pouzite spravny pristroj a davajte pozor na to, aby Pouzitie v sulade s uréenim

nastroje (sustruznicky ndz, vrtak atd.) neboli tupé &i

inak poskodeneé. Tento stroj je uréeny na vitanie, hiboké a elné frézovanie
e Kable ukladajte vzdy za strojom. VSetky kable chraiite malych obrobkov (max. rozmery: 300 mm x 200 mm x 200 mm)
pred nadmernymi teplotami, olejom a ostrymi hranami. z kovu, plastu a podobnych materiglov. So sériovym
e  Pred opravami a idrzbou a ak stroj nepouzivate, sklugovadlom s ozubenym vencom sa smU pouZivat len vitacky
vytiahnite zastrcku zo zasuvky. a frézy s cylindrickou stopkou max. 16 mm. Pri obrabani kovov
e Prace na elektrickom zariadeni smie vykonavat len (ST37) nesmie byt priemer nastroja va&si nez 13 mm. Navyse
odbornik v odbore elektro. Pouzivat sa smu len je tieZ mozné uchytit priamo v pracovnom vretene nastroje
originalne diely. s kuzelovitou stopkou (MK3). Tato vitatka a fréza je uréena len
o  Cisté pracovisko ulah&uje pracu. na domace pouZitie a nesmie sa pouzivat priemyselne. Stroj sa
. Davajte pozor na to, o robite. Pristupujte k praci s smie pouzivat len v sulade s ur€enim. Kazdé iné pouZitie je v
rozumom. rozpore s uréenim.
. Dbaijte na to, aby mohol podstavec uniest hmotnost’
stroja a bol dostato¢ne stabilny. Musi byt zaru¢ené, Zvyskové nebezpecenstva a ochranné opatrenia
aby pri praci nemohlo dochadzat k vibraciam.
. Kvéli ochrane pred kordziou boli vSetky kovové sucasti Priamy elektricky kontakt
stroja namazané vo vyrobnom zavode silnou vrstvou Chybny kabel alebo zastréka méze viest k zdraviu
tuku. Pred uvedenim do prevadzky vycistite stroj ohrozujiicemu trazu elektrickym priadom.
vhodnym ekologickym Cistiacim prostriedkom. Chybné kable a zastréky nechaijte vzdy vymenit odbornikom.
Pristroj pouzivajte len na pripojke s ochrannym vypinacom proti
. Pred zapnutim stroja zavrite chybovému pradu (RCD).
bezpodmieneéne ochranny kryt ¢efust'ového
sklfu¢ovadla. Nepriamy elektricky kontakt
. Strojom sa nesmu spracovavat zdraviu Skodlivé i Urazy vodivymi dielmi pri otvorenych elektrickych alebo
prasné materialy, ako napr. drevo, teflon atd'. chybnych konstrukénych dieloch.
e  Stroj nepouzivajte v blizkosti horfavych kvapalin i Pri drzbe vytiahnite vzdy zastr¢ku zo zasuvky. Pouzivajte len
plynov. s ochrannym vypina¢om proti chybovému pradu (RCD).
e  Stroj pouzivajte len vo vhodnych priestoroch a
nevystavujte ho mokru ani vihku. Nedostatocné lokalne osvetlenie
. Pri praci zaistite vzdy dobré osvetlenie. Nedostatoéné osvetlenie predstavujte vysoké
e Napéjaci kdbel nepouzivajte na vytahovanie zastréky bezpecnostné riziko.
z0 zasuvky. Pri praci s pristrojom zaistite vzdy dostatocné osvetlenie.
. Dbajte na to, aby bol obrobok pri praci pevne upnuty.
Obrobok upnite vzdy v strojovom zveraku alebo Likvidacia
pomocou upinacich prilozZiek.
. Pouzivajte vzdy ostré a Cisté nastroje. Pokyny na likvidaciu vyplyvaju z piktogramov umiestnenych na
. Pri nebezpec&nych situaciach &i technickych poruchach pristroji, resp. obale. Popis jednotlivych vyznamov najdete
stroj ihned vypnite a vytiahnite zastréku zo zasuvky. v kapitole ,Oznacenia*“.
. Pri poSkodeni sa nesmie so strojom pokracovat v praci
a musi byt vytiahnuta zastr¢ka zo zasuvky. Likvidacia prepravného obalu
Obal chrani pristroj pred poskodenim pri preprave. Obalové
. Pouzivat’ sa smu len vyrobcom schvalené materialy su vybrané spravidla tak, aby spir‘lali predpisy na
vlozné nastroje a prislu$enstvo. Pouzitie ochranu Zivotného prostredia a likvidaciu odpadu a je mozné
neschvalenych dielov skryva znaéné riziko urazu. ich preto recyklovat.
. Pracovisko udriujte Vzdy v Cistote a poriadku. Spina a Vratenie obalu do obehu materialu Setri Suroviny a Zniiuje
neporiadok na pracovisku mézu spdsobit’ nehody. vyskyt odpadu.
e Pri praci so strojom noste vzdy ochranné okuliare. Pri Casti obalu (napr. félie, styropor) mézu byt nebezpeé&né pre deti.
velmi pradnych pracach musite navyse pouzit Existuje riziko udusenia!
respirator. Casti obalu uschovajte mimo dosahu deti a ¢o najrychlejsie
e KIug ku sklugovadlu a ostatné nastroje je potrebné Zlikviduijte.

pred zapnutim stroja bezpodmienecne odstranit’.

Poziadavky na obsluhu

. Voliacu paku pre rozsah otacok pouzite len
vtedy, ak je stroj v pokoji! Obsluha si musi pred pouzitim pristroja pozorne precitat navod
na obsluhu.
| Spravanie v pripade nudze
Kvalifikacia
Zavedte urazu zodpovedajucu potrebnu prvi pomoc a
vyzvite €o mozno najrychlejsie kvalifikovand lekérsku Okrem podrobného pougenia odbornikom nie je na pouZivanie
pomoc. Chrarite zraneného pred dalSimi urazmi a pristroja nutna Ziadna $pecialna kvalifikacia.

upokojte ho.

Pre pripadni nehodu musi byt’ na pracovisku vzdy Minimalny vek

poruke lekarni¢ka prvej pomoci podla DIN 13164.
Material, ktory si z lekarni¢ky vezmete, je potrebné

ihned’ doplnit'. Ak pozadujete pomoc, uvedte tieto Na pristroji smu pracovat len osoby, ktoré dosiahli 18 rokov a

boli oboznamené s manipulaciou a funkciou. Mladistvym medzi

udaje: 16. a 18. rokom je dovolené pracovat len pod dohladom

1. Miesto nehody dospelej osoby.

2. Druh nehody

3. Pocet zranenych Vynimku predstavuje vyuzitie mladistvych, ak sa to deje pocas
4. Druh zranenia profesijného vzdelavania s cielom dosiahnutia zruénosti pod

dohladom $kolitela.
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Skolenie

PouZivanie pristroja vyZaduje iba zodpovedajlce poucenie
odbornikom, resp. navodom na obsluhu. Specialne $kolenie
nie je nutné.

Preprava a skladovanie |

. Pred dlhodobym uskladnenim musi byt pristroj
dokladne vycisteny a uschovany tak, aby k nemu
nemali pristup nepovolané osoby.

. Pred kazdou prepravou zaistite stroj tak, aby sa
nepreklopil.

Montaz / prvé uvedenie do prevadzky |

A Pred kazdou montaZou a nastavenim vytiahnite
zastréku zo zasuvky. Aby sa zabranilo poSkodeniu pri
preprave, stroj smie byt prepravovany len vo zvislej polohe,
najlepsie v originalnom obale. Dbajte bezpodmienecne na
hmotnost stroja a pouzivajte tomu zodpovedajuce dopravné
prostriedky s dostato¢nou nosnostou. Ak nemate k
dispozicii dopravny prostriedok, so strojom opatrne
manipulujte tak, aby ste nespdsobili $kodu osobam ani
stroju. Stroj chrarte bezpodmienecne pred mokrom,
vlhkostou a dazdom. Stroj je mozné instalovat len

v suchych a vetranych priestoroch. Teplotny rozsah pre
prevadzku stroja by mal predstavovat +15 °C az +40 °C. Su
sklucovadla nastrojov a fréza dostato¢ne pripevnené?
Skontrolujte, ¢i sa pripadne nepovolili ¢asti stroja. Bol
zvoleny spravny rozsah otacok? Je stroj a upinaci
prostriedok Cisty a bez triesok? Skontrolujte, ¢i su
upeviovacie skrutky troj¢elustového sklu¢ovadla utiahnuté
a &i je mozné pracovné vreteno lahko oto€it rukou. Pred
uvedenim do prevadzky musia byt namontované vsetky
kryty a bezpeénostné zariadenia. Celustové skluéovadlo sa
musi otacat. Pred stlaéenim zapinaca sa uistite, &i je vSetko
spravne namontované a pohyblivé diely sa pohybuju. Pred
zapojenim stroja sa uistite, ¢i udaje na typovom Stitku
zodpovedaju udajom o sieti. Namontujte klukové rukovate,
ktoré su sucastou dodavky. (obr. 5)

Instalécia |

Stroj postavte na rovny podstavec (pracovny stél atd.)

Stroj musi byt pevne priskrutkovany k podstavcu
Styrmi skrutkami. Na to pouzite 4 upevriovacie vitané otvory
v zakladovej doske stroja. Uistite sa, Ze je dostatok miesta
na pohyb krizového stola a €i su k dispozicii nastavenia
sklonu. Dbaijte na to, ¢i je podstavec stroja dostato¢ne
stabilny, aby uniesol hmotnost stroja. Kvoli ochrane pred
koréziou boli vSetky kovové suc€asti stroja namazané vo
vyrobnom zavode tukom. Pred uvedenim do prevadzky
vycistite stroj vhodnym ekologickym Cistiacim prostriedkom.
Nepouzivajte Cistiace prostriedky, ktoré by mohli poskodit
lak stroja a pocas Cistenia zaistite dostatocné vetranie. Po
vycisteni stroj opat fahko namazte mazacim olejom bez
obsahu kyseliny.

Olej, tuk a cistiace prostriedky ohrozuju Zivotné
prostredie a musia byt preto ekologicky zlikvidované.
Nedavajte ich do domového odpadu.

Zapojenie do siete/spinaca

Stroj sa smie pouzivat len s jednofazovym pradom 230
V~50 Hz. V domacich podmienkach musi mat elektricky
obvod maximalne istenie 16 A.

Zapnutie stroja (obr. 3) |

Pred zapnutim stroja musi byt priklopeny sklapaci kryt proti
trieskam (16).
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Ak svieti zelena kontrolka (a), je mozné stroj zapnut voliacim
spinacom otacok (6) a nastavit pozadované otacky.

Ak svieti navySe oranzova kontrolka (b), musi byt voliaci spina¢
otacok (6) dany najprv do ,nulovej polohy*“. Potom je mozné na
stroji nastavit pozadované otacky a stroj sa rozbehne.

Vypnutie stroja

Stroj sa vypne stla¢enim ¢erveného tlacidla ,0“ alebo stlacenim
nudzového vypinaca (c). Potom musi byt stroj odpojeny od
siete.

Obsluha a nastavenie

A Stroj nastavujte len pri vytiahnutej zastrcke. Existuje
znacné riziko urazu.

Nastavenie otacok (obr. 3, 4)

Pomocou prevodovej paky (5) je mozné zvolit dva rozsahy
otacok.

Predna poloha (1) pre rozsah otacok 0 az
1100 min™.

Zadna poloha (2) pre rozsah otac¢ok 0 az
2500 min™.

A Rozsahy otacok 1 a 2 nikdy nemerite pocas
prevadzky. V ramci rozsahu otacok 1 alebo 2 je mozné
vykonavat plynulé jemné nastavenie pomocou voliaceho
spinaca otacok (6).

Spravne otacky/rezna rychlost’

Volba spravnej reznej rychlosti ma velky vplyv na Zivotnost
nastroja a pracovny vysledok. Je potrebné ju zvolit' v zavislosti
od opracovavaného materialu. Spravne rezné rychlosti
dosiahnete spravnou volbou otacok.

Vrtanie

Empirické pravidlo: o o menSie su otvory a o ¢o maksi je
materidl, o to vySSie su otacky. Nasledujuci zoznam vam
pomdze pri volbe spravnych otacok pre rézne materialy. Pri
uvedenych otackach ide len o orienta¢né hodnoty.

o) Siva Ocel | Zelezo | Hlinik Bronz
vrtaka | liatina

3 2550 1600 2230 9500 8000
4 1900 1200 1680 7200 6000
5 1530 955 1340 5700 4800
6 1270 800 1100 4800 4000
7 1090 680 960 4100 3400
8 960 600 840 3600 3000
9 850 530 740 3200 2650
10 765 480 670 2860 2400
11 700 435 610 2600 2170
12 640 400 560 2400 2000
13 590 370 515 2200 1840
14 545 340 480 2000 1700
16 480 300 420 1800 1500
18 425 265 370 1600 1300
20 380 240 335 1400 1200
22 350 220 305 1300 1100
25 305 190 270 1150 950

(adaje v ot./min)



| Frézovanie

Otacky je mozné vypocitat nasledovne:

n=v/(1rxd)

n = otacky v min”
v = rezna rychlost v m/min
d = priemer nastroja v mm

m=3,14

Hodnoty pre rezné rychlosti a maximalne hibky rezu najdete

v nizSie uvedenom zozname alebo tabulkach.

Rychlorezna ocel Tvrdokov
Material Pevno | Hibka Rezna Hlbka | Hibka
st'v rezu rychlost’ | rezua | rezu a
tahu | a(mm) v (mm) (mm)
(m/min)
VSeobecna 0,5 70-50 1 200-
konstrukén 500- 150
a ocel, 700 3 50-30 6 100-70
nastrojova 10 30-20 10 70-50
ocel, 0,5 45-30 1 150-
cementacn 700- 110
} aa 900 3 30-20 6 80-55
zusfachten 10 18-12 10 | 55-35
a ocel, liata 05 30-20 1 110-75
ocef 900- 3 20-15 6 55-35
1100 10 18-10 10 35-25
- - 1 75-50
1100- - - 3 50-30
1400 - - 6 30-20
Automatov 700 0,5 90-40 1 160-80
a ocel 3 75-30 3 120-60
Liatina 0,5 45-35 1 100-80
s lamelovy 200 3 35-25 3 90-60
m grafitom 10 20-15 10 60-40
200- 0,5 40-30 1 100-70
400 3 30-20 3 70-50
Cierna 0,5 70-45 1 240-
temperova 350 190
na liatina 3 60-40 3 190-
140
6 40-20 6 140-80
Biela 0,5 60-40 1 150-
temperova 350- 100
na liatina 400 3 50-35 3 100-60
6 35-20 6 70-45
Zliatiny 0,5 180-160 0,5 700+
hlinika 60-320 3 160-140 3 600-
400
6 140-120 6 500-
250
1 140-100 1 400-
320- 200
440 6 120-80 6 300-
150
440+ - - 1 200-
120
- - 6 150-50
Zliatiny 200- 3 150-100 3 450-
medi 400 350
6 120-70 6 350-
250
400- 3 100-55 3 400-
800 300
6 55-35 6 30-200

Upnutie nastrojov (obr. 3, 4, 6-8)

Kvéli tvarovému styku sa smu v pracovnom vretene

pouzivat vyhradne len nastroje, upinacie pripravky a
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uchytky nastrojov s Morseovym kuZzelom MK3 a vnutornym
zavitom M12. Reduk&né puzdra sa nesmu pouzivat.

Upnutie nastrojov v pracovnom vretene a ich vybratie

Upnutie:
Stroj vypnite a vytiahnite zastréku zo zasuvky! Odoberte kryt

vretena (15). Kuzelovu stopku (18) a vreteno (4) vycistite a
odmastite. Teraz vsurite kuzelovu stopku (18) do puzdra
pracovného vretena (4). Pozor: aby sa zabranilo drazom,
musite frézu uchopit pomocou handry! Pre fixaciu pracovného
vretena zasurite z boku do puzdra vretena fixaény kolik (17).
Tazna tyé (19) pre upevnenie kuZelovej stopky utiahnite
plochym klugom (SW10). Tazna tyé musi byt zaskrutkovana
cca 8 otacok (v smere hodinovych rugigiek) do tfiia kuzela.
Délezité: Nastroj a sklu€ovadlo zaistite vzdy taznou tyCou, aby
bolo vylu¢ené samovolné povolenie nastroja. Fixaény kolik (17)
opat vyberte. Kryt vretena (15) opat nasadte.

Vybratie:

Stroj vypnite a vytiahnite zastr¢ku zo zasuvky! Odoberte kryt
vretena (15). Pre fixaciu pracovného vretena zasurite z boku do
puzdra vretena fixaény kolik (17). Taznu ty& povolte proti smeru
hodinovych rugiciek plochym kfa¢om (SW 10). Kuzelovu stopku
(18) uvolnite opatrne poklepanim gumovou palicou na taznu ty¢
(19) a vyberte z puzdra vretena. Aby sa zabranilo Urazu, musite
frézu uchopit pomocou handry! Kryt vretena (15) opat nasadte.

Manipulacia so skfucovadlom

V sklu€¢ovadle (9) sa smu upinat len cylindrické nastroje

s uvedenym maximalnym priemerom stopky. Pouzivajte len
bezchybny a ostry nastroj. Nepouzivajte nastroje s poSkodenou
stopkou ¢&i inak deformované a poskodené. Pouzivajte len
prisluSenstvo a nastavce schvalené vyrobcom. Stopku nastroja
zastréte celu do sklu€ovadla (9) a utiahnite kld¢om ku
skluovadlu, ktory je su¢astou dodavky. KIu¢ ku sklu¢ovadiu
opat’ stiahnite. Dbajte na utiahnutie upnutych nastrojov.

Krué ku skfuéovadlu nenechavajte zastréeny.
Nebezpecenstvo urazu odmrstenim klac¢a ku skl'u¢ovadlu.

Upnutie obrobkov

A Nastroje musia byt’ vzdy pevne upnuté. To je dolezité
pre prevadzkovu bezpeénost’ a pracovny vysledok. Ak nie
je obrobok pevne upnuty, méze sa v désledku sily posuvu
frézy vytrhnut’ a byt’ odmrsteny.

Najleps$ie sa na to hodi strojovy zverak (nie je sucastou
dodavky). Vdaka upinacim skrutkdm a adaptérom je mozné
strojovy zverak pomocou indikatora vyrovnat presne paralelne
k vedeniam sani.

Na upevnenie obrobku na stole stroja je mozné pouzit tiez
vhodné upinacie prilozky (nie su su¢astou dodavky). Aby bolo
zaru€ené pevné drzanie obrobku, je pritom potrebné dbat na
spravnu velkost upinacich priloziek.

Posuv (obr. 7, 8)

VSetky posuvné pohyby musia byt vykonavané ru¢ne.

Normalny a jemny posuv frézovacej hlavy (obr. 1/2/9)

Normalny posuv frézovacej hlavy

Otoc¢ny kriz (14) posuvu vytiahnite zo stroja smerom von.
Nastroj je mozné teraz rychlo priviest k obrobku pomocou
oto¢ného kriza. Normalny posuv sa pouziva na vftané otvory.
Vdaka hibkovému dorazu (12) je mozné hibku vitania, resp.
frézovania obmedzit v smere z. Pre tento Ucel povolte aretacnu
rukovat (20) na hibkovom doraze (12). Hibkovy doraz dajte do
pozadovanej polohy a aretacnu rukovat (20) opat’ utiahnite. Na
stupnici (21) je mozné od¢itat polohu posuvu.



Jemny posuv frézovacej hlavy

Otocny kriz (14) posurite v smere frézovacej hlavy (1) tak,
aby zuby zubovej spojky (27) do seba zapadli. Frézu je
mozné teraz pomocou regulaéného kolieska pre jemny
posuv (7) presne umiestnit. Dielik stupnice zodpoveda 0,02
mm drahy pojazdu stola. Ak je poZzadovana hibka
frézovania nastavena, musi byt frézovacia hlava (1)
zafixovana zvieracou pakou (28).

Posuv krizového stola (obr. 8)

Krizovym stolom (2) stroja je mozné manualne prechadzat
vo dvoch voéi sebe kolmych osach (X;Y). Posuv pri
frézovani sa vykona stlac¢enim kltk (10;11). Pomocou
dielika stupnice na ru¢nych klukach je mozné nastavit
nulovu polohu drahy pojazdu. Dielik stupnice zodpoveda
0,02 mm drahy pojazdu stola. Ak sa os pojazdu (X alebo Y)
stola nepouziva, odporuca sa tuto zovriet zvieracou pakou
(22).

Otocenie frézovacej hlavy (obr. 1, 2, 11-13)

Pre frézovanie skosenych hran ¢&i V-drazok je mozné
frézovaciu hlavu otocit dolava a doprava o 45°. Pozor: Pred
zacatim nastavenia sa uistite, ¢i je stroj pevne
priskrutkovany k pracovnej ploche!

Stroj vypnite. Hlavu stroja (1) dobre pridrzte rukou, aby sa
zabranilo vyklopeniu. Upeviiovaciu maticu (13) povolte
plochym kl'd¢om (SW 36). Nulovu aretaciu (23) odblokujte
vytiahnutim. Nastavte poZadovany klinovy uhol na uhlovej
stupnici (24). Upevnovaciu maticu (13) opat utiahnite.

Kalibracia vedenia pre rezy na pokos (obr. 14)

Pri €astom pouziti sa mbéze zmenit vzdialenost medzi
klznymi plochami pozdiZnych a prieénych sani, ako aj
frézovacej hlavy. Aby bola zarué¢ena bezchybna funkcia a
pohyb, musia byt vedenia pre rezy na pokos nastavené cca
1-krat rocne. Povolte kontramatice (25). Kalibraéné skrutky
(26) nastavte tak, aby bol tlak vyvijany na vedenia pre rezy
na pokos na kazdej kalibranej skrutke rovnaky. Kalibracnu
skrutku (26) pridrzte pomocou imbusového kltu¢a (3 mm)

v polohe a kontramatice (25) opéat utiahnite. Tip: Kalibracné
skrutky utahujte rovhomerne, pricom zacinajte vzdy zvonku
z dvoch stran, aby bolo dosiahnuté jednotné nastavenie.

Obrabanie

Vftanie a hiboké frézovanie

Sklu€ovadlo a nastroj nasadte podla popisu a zaistite
taznou ty€ou. Sklu€ovadlo utiahnite pomocou klt¢a ku
sklucovadlu. Nastavte spravne otacky (pozrite ,Nastavenie
otacok*). Obrobok pevne upnite pomocou strojového
zveraka alebo pomocou upinacich priloziek. Krizovy stél (2)
dajte do pozadovanej polohy (smer X a Y) . Nastavte
hibkovy doraz (pozrite ,Normélny posuv frézovacej hlavy*) a
dbajte na to, aby sa nastroj nedostal do kontaktu s
obrobkom. Predmety, ktoré uz nepouzivate, odstrante zo
svojho pracoviska. Zapnite stroj a voliacim spinaom otacok
(6) nastavte spravne otacky vretena. Vrtajte, resp. frézujte.
Upozornenie: Pri velkych vitanych otvoroch musi byt najprv
vykonané predvitanie malym vrtakom. Vrtak pocas vitania
niekolkokrat vytiahnite z obrobku, aby vo vitanom otvore
nezostali triesky. Hibka vftania, resp. frézovania sa
dosiahne nastavenim hibkového dorazu (12). Po skon&eni
prace dajte frézovaciu hlavu opat do hornej polohy a stroj
vypnite. Stroj a upinaci pripravok vycistite a prip. namazte
olejom.

Zahlbovanie a centrovacie vrtanie

Dbajte, prosim, na to, ze zahlbovanie sa vykonava s nizkou
reznou rychlostou a malym posuvom, zatial' ¢o centrovacie
vitanie s vysokou reznou rychlostou a malym posuvom.

Celné frézovanie

Sklucovadlo a nastroj upnite a zaistite taznou ty¢ou (19).
Sklucovadlo utiahnite pomocou klt¢a ku skfu¢ovadlu. Nastavte
spravny rozsah otacok. Pozor: Rozsahy otacok (1 a 2) nemerite,
ak sa vreteno to€i! Obrobok pevne upnite pomocou strojového
zveraka alebo pomocou upinacich priloziek. Pracovny stol dajte
do pozadovanej polohy (smer X a Y) . Nastavte hibkovy doraz a
dbajte na to, aby sa nastroj nedostal do kontaktu s obrobkom.
Predmety, ktoré uz nepouzivate, odstrante zo svojho
pracoviska. Zapnite stroj a voliacim spinacom otacok (6)
nastavte spravne otacky vretena. Frézujte. Krizovy stol
nastavte pomocou ruénych kltk v smere X a Y. Po skonéeni
prace stroj vypnite a frézovaciu hlavu (1) dajte opat do hornej
polohy. Stroj a upinaci pripravok vycistite a prip. namazte
olejom.

Po pouziti stroja musi byt pracovny stél opat’ vycisteny a
namazany olejom.

Prehliadky, udrzba a oSetrovanie

Pred kazdym oSetrovanim a udrzbou vytiahnite zastréku zo
zasuvky! Udrzbu stroja vykonavajte v pravidelnych intervaloch
(podra podetnosti pouzitia). Udrzbové prace presne
zadokumentujte.

Kuzelové stopky a frézu udrzujte v Cistote. Ak frézu
nepouzivate, uschovaijte ju najlepsie v boxe. Skontrolujte riadnu
funkciu celého elektrického obvodu (spinace, zastréky, kontakty
atd.). Aby sa zabranilo va¢sim Skodam a urazom, obratte sa,
prosim, pri poruchach, ktoré nespadaju do beznej udrzby, na
nas zakaznicky servis. Adresu servisu najdete v zaru¢nom liste.
Skontrolujte pohyblivost frézovacej hlavy a dbajte na to, aby sa
nepovolila.

Na vretene skontrolujte prekmity. Skontrolujte, ¢i su vSetky
skrutkové spoje utiahnuté.

Mazanie

Aby boli vzdy zaru€ené dobré pracovné vysledky a stroj bol
chraneny pred koréziou, musi byt v pravidelnych intervaloch
mazany. Mazaci olej, resp. tuk rozprestrite rovnomerne $tetcom
alebo neplstnatou handri¢kou.

Mazané miesta a maziva:

VSetky kovové sucasti stroja: mazaci olej
Ozubena ty& na stipe: mazaci olej
Stol stroja: mazaci olej
Mechanizmus jemného posuvu: mazaci olej
Posuvné vreteno pozdiZnych sani: mazaci olej
Posuvné vreteno prie¢nych sani: mazaci olej
Prizmové vedenie frézovacej hlavy: mazaci tuk
Otoc¢né loziska frézovacej hlavy: mazaci tuk
Prizmové vedenie prie¢nych sani: mazaci tuk
Prizmové vedenie pozdiznych sani: mazaci tuk

Vymena napajacieho kabla

Ak je poskodeny napajaci kabel tohto pristroja, musi ho
vymenit' vyrobca alebo zakaznicky servis alebo podobna
kvalifikovana osoba, aby sa zabranilo ohrozeniu.

Cistenie

Pred kazdym c¢istenim vytiahnite zastr¢ku zo zasuvky.

Ochranné zariadenia, vetracie Strbiny a kryt motora udrzujte
pokial mozno bez prachu a necistét. Pristroj pretrite Cistou
handrickou alebo vyfukajte tlakovym vzduchom pri nizkom tlaku.
Odport¢ame, aby ste pristroj vycistili hned po kazdom pouziti.
Pristroj Cistite pravidelne vlhkou handri€kou a trochou tekutého
mydla. Nepouzivajte Cisti¢e a rozpustadla, ktoré by mohli
poskodit plastové sucasti pristroja. Dbajte na to, aby sa do
pristroja nemohla dostat voda.



Udrzba

Vnutri pristroja sa nenachadzaju ziadne dalSie sucasti,
vyzadujuce udrzbu.

Servis

Mate technické otazky? Reklamaciu? Potrebujete
nahradné diely alebo navod na obsluhu?

Na naSej domovskej stranke www.guede.com vam v
oddiele Servis pombzeme rychlo a nebyrokraticky.
Pomozte nam, prosim, aby sme mohli pomoct vam. Aby
bolo mozné vas pristroj v pripade reklamacie identifikovat,
potrebujeme sériové &islo, objednavacie &islo a rok vyroby.
VSetky tieto udaje najdete na typovom §titku. Aby ste mali
tieto udaje vzdy poruke, zapiste si ich, prosim, dole.

Sériové Cislo:
Objednavacie ¢éislo:

Rok vyroby:

Tel.: +49 (0) 79 04/ 700-360
Fax: +49 (0) 79 04/ 700-51999
E-mail: support@ts.guede.com

Doélezité informacie pre zakaznika

Upozorfiujeme, Ze vratenie pocas zaruénej lehoty alebo i po
zarucnej lehote je potrebné zasadne vykonat v originalnom
obale. Tymto opatrenim sa ucinne zabrani zbyto€nému
poskodeniu pri doprave a ¢asto spornému vybaveniu.
Pristroj je optimalne chraneny len v originalnom obale, a
tym je zaistené plynulé spracovanie.
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Miel6tt a gépet lizembe helyezi, kérem tanulmanyozza at a hasznalati utasitast!

AV. 2

Utannyomast és részutannyomast is jova kell hagyatni. Miiszaki valtozasok fenntartva.

Jelzések a gépen:

A termék biztonsaga:

q

A gyartmany megfelel az
illetékes EU normak
kovetelményeinek

Tilalmak:

&

Tilos a kezét a gépbe
nyuljtani!!

Tilos a gépet nedves
kérnyezetben, es6ben
hasznalni

@

Tilos a gépet a kabelnél
fogva huzni!

Figyelmeztetés:

1t

/A

Tartsa be a kozeli
személyektdl biztonsagi
tavolsagot!

Vigyazz - behuzas
veszélye!

Utasitasok:

O

O

Hasznalat el6tt olvassa el a
hasznalati utasitast!!

Viseljen védékesztydit!!

—

10}

Viseljen véd6 szemlveget és
fllvédé berendezést!

Koérnyezetvédelem:

{ L4

N
o

A hulladékot ugy semmisitse
meg, hogy ne artson a
természetnek.

A karton csomagolast at
lehet adni
megsemmisitésre
hulladékgydjtébe.

X

A karton csomagolast at lehet
adni megsemmisitésre
hulladékgyjtébe.
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Csomagolas:

! A A
I ||

v —

A csomagolast felallitott

- . |
Védje nedvesség ellen! helyzetben tartsal

Miiszaki adatok:

& |

Dugvilla Motorteljesitmény

:

@ max.

max. furat atméré Flggéleges maras

g % 4
«
[— mm —|\X~ ¢

Vizszintes maras Asztalnagysag

&

Cséve forgasiranya Suly

Gép

GBF 550 Mini far6- és marégép

ezermesterek és iparosok részére, a gépfej vertikalisan
vezetett, 3 horonyos keresztasztal, +/- 45°-al lebillenthetd
furdfej, cinkel vezetési keresztasztal és a gépfej, beallithato,
osztd (0,02 mm-es részecske), gylrikkel ellatott kézi kerekek,
feszulés elleni burok, finom kalibracio furasra és marasra.

Kellékek (sorozatos):

Imbus kulcs, villas kulcs, fogazott koszorus tokmany,
tokmanykulcs, tokmany huzé kar, iranyité betétek,
csavarmenetes ruad, anyacsavar.

Specialis kellékekként beszerezhetd:

9-részes merevitd szett a fliggbleges mardgép biztonsagos
rogzitésére. & 4; 6; 8; 10; 12; 14; 16mm

EAN: 40 15671 16304 2
Megr. szam: 48141

Homlokmaré
Atméré: 30mm

EAN: 40 15671 16305 9
Megr. szam: 48142

Homlokmaréhoz alkalmas lapkak, megr. szam.: 48142

EAN: 40 15671 16306 6
Megr. szam: 48143




| Agép (1-4.4bra)

1. Marofej

2. Keresztasztal

3. Gép rudja

4. Munkaorsé

5. Hajtorad

6. Fordulatszam kapcsolé

7. Finom eltolast regulalé kerék

8. Bekapcsolé/kikapcsolo

9. Fogazott koszorus tokany

10. Kézi fogantyl a harantszanhoz

11. Kézi fogantyu a hosszanti szanhoz
12. Mélységi itk6z6

13. R6gzité anyacsavar a hajlitas bedllitdsara
14. Forgokereszt

15. Orso6 burok

16. Feszilés elleni burok

A csomagolas tartalma

Tokmanykulcs

Kampos kereszt

Szilardité csap

Szerszamtaska és szerszamok
Hasznalati utasitas

ook wh=

Jotallas

Jétallas idétartalma 12 hénap ipari hasznalat esetén,
fogyasztd esetén 24 honap, jotallas a készllék megvétele
napjan kezdédik.

A jotallas kizardlag anyag vagy gyartasi hibabol ered6
hibakra vonatkozik. A garancia idé alatt tortént reklamacio
esetén mellékelni kell az eredeti vételt igazold nyugtat az
eladas datumaval.

Jétallas nem vonatkozik szakszeritlen hasznalatra pl.
készulék tulterhelése, idegen beavatkozas vagy targy
okozta sériilésekre, hasznalati és szerelési Utmutaté be
nem tartdsara, normalis kopasra.

Miiszaki adatok

Feszlltség/frekvencia: 230 V~50 Hz
Védelemtipus (Motor): IP 20

Védelmi osztaly: |

Max. teljesitmény: 350 W (P1 S3 50%)*

A furat max.atméréje: 13 mm
Vizszintes maras: 30 mm
Flgg6leges maras: 16 mm
Morse kup az orséban: MK 3
Billenthet6 gépej: -45°/+45°
orsé-asztal max. tavolsaga: 220 mm
Kinyulasi hossz: 167 mm

Ors6 fordulatszamszam - 1.fok/2.fok2:
Asztalnagysag:

Zajossag:

Suly:

Méretek H x Sz x M ( mm):

390 mm x 92 mm
Lwa 82 dB

49,2 kg

520 x 510 x 760

EAN: 40 15671 48140 5
Megr. szam.: 48140

*Munkarezsim S3 (Periodikusan megszakitott
lizemeltetés)

A gép adott névleges teljesitménnyel, sziinet nélkul,
bizonyos megadott ideig hasznalhat6 (a relativ
bekapcsolasi id6 hossza a munkaciklus névleges %-ban).
Ezt kbvetben a gépet bizonyos ideig pihentetni kell (szlinet),
hogy megakadalyozza a tulheviilést. A munkaciklus
terhelési és szlineti szakaszokbdl all. A munkaciklusok
kozotti idében a gép mar nem hiil le a kdrnyezeti
hémérsékletre.

A munkaciklus, ha nincs masképp megadva,10 perces.

0-1100 min™/0-2500 min™'
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A Altalanos biztonsagi utasitasok

A hasznalati utasitast a gép elsé hasznalata elétt figyelmesen
el kell olvasni. Az esetben, ha a gép bekapcsolasaval és
hasznalataval kapcsolatban kétségeik lesznek forduljanak a
gyartéhoz (szerviz osztaly).

A MAGAS SZINVONALU BIZTONSAG ERDEKEBEN
TARTSA BE AZ ALABBI UTASITASOKAT:

A Vigyazz: Uzemeltetni kizarélag hibaaram elleni
védbkapcsoléval szabad (RCD)!

VIGYAZZ!

Munkahelyét tartsa tisztan és rendben. Rendetlenség
munkahelyén és a munkaasztalon noveli a balesetek és a
sériilések veszélyét.

Respektalja munkakornyezete sajatossagait. A
villanygépeket tilos nedves, vagy vize kdrnyezetben
hasznalni. megfelelé megvilagitast biztositson be. A gépet
tilos kitenni nedvesség, vagy esé hatasanak. A villamos
gépeket tilos bekapcsolni tlizveszélyes gazok, vagy
folyadékok kozelében.

A gép kozelébe nem szabad idegen személyeket
engedni. Latogatdkat, néz6kdzonséget, féleg gyerekeket,
betegeket, vagy legyengult személyeket tartson tavol
munkahelyétél. Ugyeljen arra, hogy a géppel idegen
személyek ne kerlljenek kapcsolatba.

Minden munkahoz megfelel6 szerszamot hasznaljon.
Ne hasznaljon kis berendezést ott, ahol erés, nagy
berendezésre van sziikség. A gépeket kizardlag arra a
munkakra. Tilos tulterhelni a gépet!

Vigyazzon a taplalé kabela. Tilos a gépet a kabelnél
fogva huzni. A kabel eltavolitdsahoz kizarolag a dugvillat
hasznalja. A kabelt ne tartsa héforrasok, olaj és éles
targyak kézelében.

Akadalyozza meg a véletlen bekapcsolédast. Miel6tt a
dugvillat a konektorba helyezi, gy6z6djén meg arrél, hogy
a gép fékapcsoldja kikapcsolt allapotban legyen.

Kinti kornyezetben e célra megfelel6 hosszabbité kabelt
hasznaljon, mely ennek megfeleléen van jeldlve.

Legyen allandéan figyelmes, ligyeljen arra, amit
csinal. Tilos a géppel dolgozni, ha faradt. Tilos a géppel
dolgozni, ha alkohol, kabitészerek, vagy kabulast el6idézd
gyogyszerek hatasa alatt all.

Ugyeljen arra, hogy az alkatrészek ne legyenek
hibasak. A gépet hasznalat el6tt ellenérizze. Néhany
alkatrész elromlott? Ha nem nagy a hiba, fontolja meg,
hogy a berendezés igy is fog — e hiba nélkil és
biztonsagosan mikddni.

Ell6zze meg az aramiitést. Keriljon ki barmilyen
kozvetlen kapcsolatot a foldelt alkaltrészekkel, pl.
vizvezeték, fltbtestek, rezso, vagy hiitészekrények.
Hasznaljon kizardlag jovahagyott alkatrészeket.
Karbantartashoz és javitasokhoz hasznaljon kizarélag
eredeti, vagy az eredetivel megegyezé alkatrészeket. Az
alkatrészeket kizardlag autorizalt javitomihelyekben
vasarolja.

Ne hajoljon ki munkahelyzetébél. Orizze meg teste
stabilitasat és lgyeljen egyensulyara.

Tavolitsa el a szerel6 kulcsokat, stb. A gép
bekapcsolasa el6tt minden kulcsot tavolitson el, melyeket
lanccseréhez, stb. hasznalt.

A Specialis, a gépre vonatkozo6 biztonsagi utasitasok

A géppel valé munka kézben elengedhetetlen megfelelé
személyvédd berendezések hasznalata.

Viseljen védé szemiiveget. Ezzel megel6zi szemei
megsebestuilését.




Ha hosszu haja van, feltétlenil viseljen hajvédé halét,
vagy munkasapkat.

Viseljen megfelel6 munkaruhat. Ne viseljen széles,
bé oltdzéket, melyeket a gép forgo részei
bekaphatnak.

Tilos a feszit6elemek csupasz kézzel valo eltavolitasa.
Az esetben, ha a gép kikapcsolt allapotban van, a
feszit6elemeket seprivel, vagy ecsettel tavolithatja el.
Munkakezdés el6tt ellenérizze, hogy a
véddberendezések szabalyszerlien mikddjenek.
Tilos a gépet tulterhelni, dolgozzon a feltiintetett
teljesitményi tartomanyban.

Hasznaljon megfelelé gépeket, gyeljen arra, hogy a
berendezések ( marokés, furo, stb) ne legyenek
tompak, vagy ne legyenek megrongalodva.

A kabel mindig a gép mogott legyen. A kabelt ne tartsa
héforrasok, olaj és éles targyak kozelében.

Javitasok, vagy karbantartasok elétt, vagy ha a gépet
nem hasznalja, tavolitsa el a dugvillat a konektorbdl.
A villamos gépek javitasat kizarélag elektro-
szakember végezheti kizarodlag eredeti alkatrészek
hasznélataval.

Tiszta munkahely megkdnnyiti a munkat.

Legyen allandéan figyelmes, tgyeljen arra, amit csinal.
Ugyeljen arra, hogy a gép allvanya elég erés és stabil
legyen arra, hogy megtartsa a gépet. Be kell
biztositani, hogy munka kézben a gép ne vibraljon.
Korrézié elleni védelem érdekében a gép
fémalkatrészei vastag rétegben be voltak kenve
zsiradékkal. Uzembehelyezés elétt tisztitsa meg a
gépet megfelelé kdrnyezetvédelmi szempontbol
artalmatlan tisztitészerrel.

A gép bekapcsolasa elétt feltétleniil zarja be a
pofatokmany védoé burkolatat.

A géppel tilos egészségre karos, vagy poros anyagok
megdolgozasa (pl. faanyag, teflon, stb.)

A gépet tilos tlizveszélyes gazok, vagy folyadékok
kdzelében hasznaini.

A gépet kizarolag megfelel6é kérnyezetben szabad
hasznalni, ne tegye ki nedvesség, vagy nyirkossag
hatasanak.

Munka kézben medfelel§ vilagitast biztositson be.
Tilos a gépet a kabelnél fogva huzva kikapcsolni az
aramkaorbél.

Ugyeljen arra, hogy a munkadarab szilard, rogzitett
allapotban legyen. A munkadarabot mindig gépi tarto,
vagy rogzité ratét segitségével rogzitse.

Gépe mindig tiszta és éles legyen.

Veszélyes helyzetekben, vagy miszaki hibak esetén a
gépet azonnal kapcsolja ki az aramkorbél.

A gép megkarosodasakor azonnal kapcsolja ki az
aramkorbdl a dugvilla konekorbdl vald kihdzasaval.
Tilos hibas gép hasznalata.

Kizarolag gyarté altal ajanlott, vagy
engedélyezetett alkatrészeket és kellékeket szabad
hasznalni. Nem engedélyezett alkatrészek
hasznalata balesetveszéllyel jar.

Munkahelyét tartsa tisztan és rendben. Rendetlenség
munkahelyén és a munkaasztalon ndveli a balesetek
és a sérllések veszélyét.

Munka kdzben viseljen védészemiveget. Nagy
portartalmi kdérnyezetben respiratort kell hasznalni.
Tavolitsa el a szereld kulcsokat, stb. A gép
bekapcsolasa elétt minden kulcsot tavolitson el,
melyeket szerszamcseréhez, stb. hasznalt.

A A fordulatszamkapcsol6 kart kizarélag az
esetben hasznalhatja, ha a gép nem miikodik!

Ovja a sebesilltet tovabbi sebesiiléses ellen és nyugtassa
meg.

Az esetleges balesetek miatt a munkahelyen, a DIN 13164
norma kovetelménye szerint, mindig legyen kéznél,
elsésegély nyujtashoz, kézi patika. Amit, sziikség esetén,
a kézi patikabol kivesz, azonnal pétolja vissza. Ha
segitségre van sziiksége, tiintesse fel az alabbi adatokat:

1. A baleset szinhelye
2. A baleset tipusa

3. A sebesiiltek szama
4. A sebesiilések tipusa

| Rendeltetés szerinti hasznalat

Ez a gép kisméretl fém, mlanyag és hasonl6 anyagu
munkadarabok homlokfurasara, vagy mély marasara alkalmas
(max. méretek: 300 mm x 200 mm x 200 mm). A fogazott
koszoruval ellatott szérias tokmany kizarélag max. 16 mm-es
hengeres nyulvanyu furé- és marogéphez alkalmas. Fémek
marasa esetén (ST37) a berendezés max. atméréje 13 mm
lehet. Tovabba lehetséges kézvetlenul a berendezés hengeres
nyulvanyd (MK3) munkatokmanyaban régziteni. Ez a faro-
marogép kizarélag haztartasi alkalmazasra alkalmas, nem
hasznalhat6 iparban. A gépet kizarélag rendeltetés szerint
szabad hasznalni. Barmilyen mas hasznalat ellentétben all a
gép rendeltetésével!

Maradékveszélyek és 6vintézkedések

Kozvetlen kontaktus villanyarammal

Megrongalodott kabel, vagy konektor egészségkarosité
aramiitéshez vezethet.

A hibas kabeleket és a dugvillat cseréltesse ki szakemberrel. A
berendezést kizarolag hibaaram elleni védékapcsoléval (RCD)
szabad hasznalni.

Nem koézvetlen kontaktus villanyarammal

Nyitott villamos, vagy hibas alkatrészek vezet6 részeivel
valé érintkezés esetén.

Karbantartas elétt tavolitsa el a dugvillat a konektorbdl. A
berendezést kizarolag hibaaram elleni védékapcsoléval (RCD)
szabad hasznalni.

Elégtelen helyi megvilagitas

Elégtelen helyi megvilagitas magas biztonsagi kockazattal
jar.

Feltétleniil biztositsa be munkahelye megfeleld megvilagitasat.

Megsemmisités

A megsemmisitési utasitasok a gépen,esetleg a csomagolason
elhelyezett piktogramokbdl olvashatok le. Az egyes jelzések
magyarazata a ,Jelzések a gépen” fejezetben talalhatok.

A csomagolas megsemmisitése

A csomagolas védi a gépet szallitas kdzbeni karosodas ellen. A
csomagolé anyagok ugy vannak kivalasztva, hogy eleget
tegyenek a kérnyyezetvédelmi és hulladék megsemmisitési
kdvetelményeknek, tehat reciklalhatok.

A csomagolas anyagforgalomba valé visszatérése csdkkenti a
hulladékot.

A csomagolas részei (pl. félia, styropor) gyerekek részére
veszélyesek lehetnek. Fulladas veszélye!

Tehat a csomagolé anyagot ne tartsa gyerekek kozelében és
igyekezzen minél hamarabb megsemmisiteni.

Kdvetelmények a gép kezeléjére

A gép kezel6je hasznalat elétt figyelmesen olvassa el a
hasznalati utasitast.

Szakképesités

| Kényszerhelyzet

A gép hasznalatahoz, szakemberrel valo felvilagositason kivil

Biztositson a balesetnek megfelel6 elsésegélyt és lehetdé nem sziikséges specialis szakképesités.

leggyorsabban hivjon kvalifikalt orvosi segitséget.

56



Minimalis korhatar

A géppel kizarolag 18 éven felili személyek dolgozhatnak.
Kivételt képez a fiatalkortak foglalkoztatasa szakképzés
alatt az oktato fellgyelete mellet szakképzettség
elsajatitasa érdekében.

Képzés

A gép hasznalatahoz elegend6 szakember felvilagositasa
resp. a hasznalati utasitassal val6 megismerkedés.
Specialis képzés nem sziikséges.

Szallitas és raktarozas

. Hosszantart6 raktarozas el6tt a gépet alaposan
tisztitsa meg és olyan helyre raktarozza, ahova nem
juthatnak idegen személyek.

e A gépet szallitas alatt be kell biztositani esés, vagy
felborulas ellen.

Szerelés / els6 lizembehelyezés

A Minden szerelés, beallitas el6tt huzza ki a dugvillat
a konektorbdl. A szallitas alatti megrongalédas megel6zése
miatt a gépet kizardlag fliggbleges helyzetben szabad
szallitani, legmegfelelébb eredeti csomagolasban. Tartsa
szem el6tt a gép sulyat, s hasznaljon ennek megfelel6
teherbirassal rendelkez szallité eszkdzoket. Az esetben,
ha nem all szallité eszkdz a rendelkezésére, a gépet
kezelje 6vatosan, nehogy személyek sebeslilését, vagy a
gép karosodasat idézze el6. A gépet védeni kell nedvesség
és es0 ellen. A gépet kizardlag szaraz, jol szelléztethetd
helyiségbe szerelheti. A gép lzemeltetési h6mérséklete
+15°C - +40°C. Elegend6 mértékben oda vannak-e erdsitve
a gép tokmanya és a mar6? Ellendrizze, nem lazultak-e
meg a gép alkatrészei. Megfeleld fordulatszam -tartomanyt
valasztott? Tiszta a gép és az tarté berendezések?
Ellendrizze, be vannak- e hizva a harompofas tokmany
csavarjai, s a munkaors6 megfordithato-e kézzel.
Uzembehelyezés elétt feltétleniil fel kell szerelni a
biztonsagi berendezéseket.

A pofas tokmanynak forognia kell.

A bekapcsolé lenyomasa el6tt bizonyosodjon meg arrol,
hogy minden alkatrész szabalyszeriien legyen felszerelve
és a mozgé alkatrészek tényleg mozgasképesek-e. A gép
aramkorbe vald kapcsolasa el6tt bizonyosodjon meg arrdl,
hogy a cimkén feltlintetett adatok megfelelnek-e az aramkor
adatainak. Szerelje fel a forgattyukat, mellyek a gép kellékei
kozé tartoznak (5. abra).

Szerelés

A gépet helyezze egyenes alapzatra (munkaasztal, stb.)

A gépet négy csavar segitségével szorosan
csavarozza az alapzathoz a gép alapdeszkajan lévé 4 fart
szilarditd nyilason keresztiil. Bizonyosodjon meg arrdél, hogy
van-e elegend6 hely a keresztasztal mozgatasahoz, s a
billenés beallitasahoz. Ugyeljen arra, hogy a gép alapzata
eléggé stabil legyen, tehat elbirja a gépet. A korrézié elleni
védelem érdekében a gép fém alkatrészei vastag rétegben
be voltak kenve zsiradékkal. Uzembehelyezés elétt tisztitsa
meg a gépet kdrnyezetvédelmi szempontbol megfeleld
tisztitoszerrel. Ne hasznaljon olyan tisztité szereket, melyek
megrongalhatjak a gép festését, s tisztitas alatt allanddan
szell6ztessen. A megtisztitott gépet ismét kenje be
savmentes kendolajjal.

A Az olaj, zsiradék és a tisztitdszerek artalmasak a
kérnyezetre, s ezért megsemmisitésukkor be kell tartani a
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kornyezetvédelmi szabalyokat. Tilos a haztartasi hulladékba
helyezni.

Aramkérbe valé kapcsolas/kapcsolok

A gépet kizarolag egyfazisos 230 V~50 Hz arammal szabad
hasznalni. Haztartasi feltételek mellett az aramkor maximalis
biztositéka 16A.

A gép bekapcsolasa (3.abra)

A gép bekapcsolasa el6tt fel kell szerelni a maréfej forgacsok
elleni burkolatat (16)

Az esetben, ha a z6ld kontroll vilagit (a), a gépet bekapcsolhatja

a fordulatszamvalaszt6 kapcsoldval (6), s beallithatja a kivant
fordulatszamokat.

Az esetben, ha a narancssarga kontroll is vilagit (b), a
fordulatszamvalaszt6 kapcsolét (6) el6szor a ,nullas helyzetbe®
kell tenni, majd beallithatja a kivant fordulatszamokat s a gép
megindul.

A gép kikapcsolasa

A gépet a piros nyomégomb ,0, vagy a veszélykapcsolo ( ¢ )
segitségével lehet kikapcsolni. Ezt kbvetéen azonnal kapcsolja
ki az aramkorbél.

Kezelés és beallitas

A A gép beallitasa el6tt a dugvillat feltétleniil tavolitsa
el a konektorbdl. Ellenkez6 esetben balesetveszély
fenyeget.

Fordulatszam beallitas ( 3, 4.abra)

A hajtokar segitségével (5) két forditasi tartomanyt valaszthat.
Els6 helyzetben (1) a forditas tartomany 0 - 1100 min™.
Hatso helyzetben (2) a forditas tartomany 0 - 2500 min™.

A A fordulatszam tartomanyt tilos lizem kézben
megvaltoztatni. Az 1, vagy 2 fordulatszam tartomany
keretein beliil a fordulatszam valaszté kapcsol6 (6)
segitségével a kivant forditasi tartomanyt folyamatosan
lassacskan beallithatja.

Megfeleld forditasi /vagasi sebesség

A medfelel6 vagasi sebesség kivalasztasa nagyon jelentds a
gép élettartamara és a munka eredménye szempontjabdl. Ezt a
megdolgozandé anyag tulajdonsaga szerint kell valasztani.
Megfeleld vagasi teljesitményt a megfelel6 fordulatszam
valasztasaval érheti el.

Furas

Empirikus szabalyzat: minél kisebbek a furt nyilasok és minél
puhabb az anyag, annal magasabb a fordulatszam. Az alabbi
lista segitségére lesz a helyes fordulatszamok beallitasaban
kilonféle anyagok esetében. A feltlintetett fordulatszamoknal
kizarolag tajékoztatd értékekrdl van szé.

Furé @ | Sziirke acél Vas Aluminiu | Bronz
otvozet m
3 2550 1600 2230 9500 8000
4 1900 1200 1680 7200 6000
5 1530 955 1340 5700 4800
6 1270 800 1100 4800 4000
7 1090 680 960 4100 3400
8 960 600 840 3600 3000




9 850 530 740 3200 2650
10 765 480 670 2860 2400
11 700 435 610 2600 2170
12 640 400 560 2400 2000
13 590 370 515 2200 1840
14 545 340 480 2000 1700
16 480 300 420 1800 1500
18 425 265 370 1600 1300
20 380 240 335 1400 1200
22 350 220 305 1300 1100
25 305 190 270 1150 950

( fordulatszam./perc)

Maras

A fordulatszamot az alabbiak szerint kell kiszamitani:

n=v/(1rxd)

n= fordulatszam/perc™

v= vagasi sebesség m/perc
d= a szerszam atméréje / m

= 3,14

A vagasi sebesség és max. vagasi mélység értékeit az
alabbi tablazat tartalmazza.

6 140-120 6 500-
250
1 140-100 1 400-
320- 200
440 6 120-80 6 300-
150
440+ - - 1 200-
120
- - 6 150-
50
Réz 200- 3 150-100 3 450-
ontvényei 400 350
6 120-70 6 350-
250
400- 3 100-55 3 400-
800 300
6 55-35 6 30-
200

A szerszamok régzitése ( 3, 4, 6-8.abra)

A munkaorsé alakja miatt kizarélag olyan szerszamokat, tartd
elemeket és tartéberendezéseket szabad hasznalni, melyek
MK3 Morse kuppal és M12 belsé csavarmenettel vannak
ellatva. Tilos redukciés tokmany hasznalata.

A szerszamok régzitése a munkaorsoban és kiszereléstik

Gyorsvagasu acél Kemény fém
Anyag Huzé | Vagasmeé Vagasi Vagas | Vaga
szilard | lység/m | sebesség | mélysé s
sag m (m/min g mm) | mély
ség)
Altalanos 0,5 70-50 1 200-
konstr. 500- 150
acél, 700 3 50-30 6 100-
szerszam 70
acel, 10 30-20 10 70-50
cementalo 0,5 45-30 1 150-
és 700- 110
nemesacel | 900 3 30-20 6 80-55
ontott acel 10 18-12 10 | 55-35
0,5 30-20 1 110-
900- 75
1100 3 20-15 6 55-35
10 18-10 10 35-25
- - 1 75-50
1100- - - 3 50-30
1400 - - 6 30-20
Automat.ac | 700 0,5 90-40 1 160-
él 80
3 75-30 3 120-
60
Lamellas 0,5 45-35 1 100-
grafitos 200 80
ontvény 3 35-25 3 90-60
10 20-15 10 60-40
200- 0,5 40-30 1 100-
400 70
3 30-20 70-50
Fekete 0,5 70-45 1 240-
temperalt 350 190
ontvény 3 60-40 3 190-
140
6 40-20 6 140-
80
Fehér 0,5 60-40 1 150-
temperaltd 350- 100
ntvény 400 3 50-35 3 100-
60
6 35-20 6 70-45
Ontvények 0,5 180-160 0,5 700+
60-320 3 160-140 3 600-
400
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Rogzités:

Kapcsolja ki a gépet, huzza ki a dugvillat a konektrobdl.
Tavolitsa el az orsé burkolatat (15). A kip nyulvanyat (18) és az
orsot (4) tisztitsa meg és zsirtalanitsa. Most a kup nydlvanyat
(18) tolja bele a munkaorsé tokjaba (4). Vigyazz: baleset
megel6zése érdekében a maroét kizardlag ruhaval fogja kézbe.
A munkaorsoét ugy rogzitse, hogy az orsoé tokjaba oldalrél
régzitdé csapot toljon (17). Az orsé nyulvany rogzitésére a huzoé
rudat (19) szoritsa be lapos kulcs segitségével (SW10). A rudat
kb. 8-szorors forditassal kell becsavarozni (az éramutaté
jarasaval megegyezd iranyban) az orsé6 pecekjébe. Fontos: A
szerszamot és a tokmanyt minden esetben biztositsa be huzo
raddal, hogy megakadalyozza a szerszam 6nkényes
meglazulasat. A rogzité csapot (17) tavolitsa el. Az ors6
burkolatat (15) szerelje vissza.

Kiemelés

Kapcsolja ki a gépet, huzza ki a dugvillat a konektrobdl.
Tavolitsa el az orsé burkolatat (15). A munkaorsét ugy régzitse,
hogy az orsé tokjaba oldalrél régzité csapot toljon (17). A huzé
rudat lazitsa meg lapos kulcs (SW 10) forgatasaval az
6ramutato jarasaval megegyezd iranyban. Az orsé rudacskajat
(18) lazitsa meg a huzo rudra évatos utégetésével gumi
kalapaccsal, s emelje ki a tokbdl. A baleset megel6zése
érdekében a marofejett kizarélag ruhaval fogja kézbe. Az orsé
tokjat (15) ujra helyezze vissza.

Manipulacié a tokmannyal

A tokmanyba (9) kizarolag hengerszeri, meghatarozott
atmérdji nyulvannyal rendelkez8 szerszamokat szabad
szerelni. Kizarélag hibatlan, éles szerszamot hasznaljon. Tilos
hibas nyulvannyal ellatott, vagy masképp deformalt szerszam
hasznalata. Kizardlag a gyarté altal ajanlott alkatrészek
hasznalata megengedett. A szerszam rudacskajat tolja bele a
tokmanyba (9) és szoritsa be az illetékes kulccsal. Ugyeljen a
szerszamok rozitésére.

A A tokmany kulcsat tilos a szerszamban hagyni. A
gép altal elhajitott kulcs balesetet idézhet el6.

A munkadarab régzitése

A A szerszam mindig szilardan legyen odaerésitve az
alapzathoz. Az esetben, ha a munkadarab nincs




megfelel6en régzitve, a marégép eltolasi ereje
kovetkeztében kitépddhet és elvetédhet.

Legajanlatosabb szoritéval régziteni (nem kelléke a
csomagolasnak). A rogzité csavaroknak és az adaptérnek
készénhetéen a gépi szoritot indikator segitségével be lehet
allitani pontosan parhuzamosan a szan menetével.

A munkadarab asztalon valé rogzitéséhez megfeleld rogzité
ratéteket is lehet hasznalni (nem kelléke a csomagolasnak).
Hogy be legyen biztositva a munkadarab rogzitése, tigyelni
kell arra, hogy a ratétek nagysaga megfelel6 legyen.

Eltolas (7, 8.abra)

Minden eltolassal kapocsolatos miiveletet kézzel visz
véghez.

A marégép normalis és lassu eltolasa ( 1/2/9.abra)

A maroéfej normalis eltolasa

A forgokeresztet (14) huzza ki felfelé a gépbdl. A gépet a
forgd kereszt segitségével gyorsan hozza lehet vezetni a
munkadarabhoz. Normadlis eltolast a nyilasok vagasanal
alkalmaznak. A mélységi Utkdzének (12) kdszénhetd, hogy
a furas és a maras mélységét ,z" irdnyban csokkenteni
lehet. Ennek érdekében lazitsa meg a mélységi titk6z6n az
aretacios fogantyut (20). A mélységi itk6z6t helyezze a
kivant helyzetbe és az aretacios foganty(t Ujra rantsa meg.
A skalan (21) leolvashatja a eltolas helyzetét.

A maréfej finom eltolasa

A forgokeresztet (14) hlizza a mardéfej (1) iranyaban ugy,
hogy a fogak (27) egymasba illeszkedjenek. A marét a
lassu eltolasra alkalmas (7) regulacios kerekecske
segitségével pontosan beallithatja. A skala egy foka 0,02
mm-es eltolasnak felel meg. Az esetben, ha a maras kivant
mélysége be van dllitva, a mardfejet (1) a szoritdkar (28)
segitségével rogzitse le.

A keresztasztal eltolasa (8 .abra)

A keresztasztalt (2) manualisan két, egymasra meréleges
iranyban (X;Y) lehet mozgatni. A maras alatt a eltolast a
kézi karok (10;11) mozgatasaval lehet bebiztositani. A kézi
karokon lévé skala segitségével be lehet allitani a eltolasi
palya nullas helyzetét. A skala egy foka 0.02 mm-nek felel
meg az asztalon. Az esetben, ha az asztal eltolasi palyajat
nem hasznalja, ajanlatos a kézi karok (22) kbzé zarni.

A mardfej megforditasa (1, 2, 11-13.abra)

Ferde élek, vagy V vajatok marasakor a marofejet 45°-kal
jobb és bal iranyba lehet forditani. Vigyazz: A beallitas
kezdete el6tt bizonyosodjon meg arrdl, hogy a gép oda van-
e csavarozva az munkaalapzathoz!

A gépet kapcsolja ki. A gépfejet (1) eré6sen fogja meg,
nehogy kibillenjen. A tartd csavart (13) lapos kulccsal
(SW36) lazitsa meg. A nullas aretacio (23) blokkjat
huzassal oldja fel. Allitsa be a skalan (24) a kivant
hegyesszdget, majd a szoritdé anyacsavart (13) Ujra huzza
be.

Gérvagas kalibraciéja ( 14.abra)

Gyakori hasznalat eredményeként megvaltozhat a tavolsag
a hosszanti és a keresztiranyu szanok palyai kozott,
beleértve a mardfej tavolsagat is. Annak érdekében, hogy a
hibatlan miikddés és a eltolas be legyen biztositva, a
gérvagasi palyat kb. évente egyszer be kell allitani. Lazitsa
meg a kontra anyacsavart (25). A kalibraciés csavarokat
(26) ugy allitsa be, hogy a gérvagas eltolasara gyakorolt
nyomas minden kalibraciés csavaron egyforma legyen. A
kalibraciés csavart (26) 3 mm-es imbusz kulcs segitségével
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tartsa a helyzetében és a kontraanyacsavart (25) Ujra szoritsa
be. Tanacs: a kalibraciés csavarokat egyenletesen szoritsa be,
koézben mindkét oldalon a kiilsé oldalrél kezdjen, hogy a
beallitas egyforma legyen.

Maras

Furas és mély maras

A tokmanyt és a szerszamot szerelje fel az utasitas szerint és
biztositsa be huzo rud segitségével. A tokmanyt szoritsa be az
illetékes kulcs segitségével. Allitsa be a megfeleld
fordulatszamot (lasd. Fordulatszamok beéllitasa)

A munkadarabot erdsitse oda gépi szoritd, vagy tarté ratétek
segitségével. A keresztasztalt tegye a kivant helyzetbe (X és Y
helyzet). Allitsa be a mélységi (itkoz6t (lasd. A maréfej normalis
eltolasa). Kozben lgyeljen arra, hogy a szerszam ne kertljon
kapcsolatba a munkadarabbal. Azokat a targyakat, melyekre
nincs sziiksége, takaritsa el munkahelyérél. Kapcsolja be a
gépet és a fordulatszam beallité kapcsoléval (6) allitsa be az
orso fordulatszamat. Furhat, esetleg marhat. Figyelmeztetés:
Nagy nyilasok furasakor el6szor kis furéval eléfurast kell
végeznie. A furét furas kézben néhanyszor vegye ki a
munkadarabbdl, hogy a kifurt nyilasban ne maradjon forgacs. A
faras, vagy maras mélységét a mélységi itk6z6 (12)
segitségével szabalyozhatja. A munka befejeztével a mardfejet
tegye vissza az eredeti, fenti helyzetbe és kapcsolja ki a gépet.
A gépet és a rogzité elemeket tisztitsa ki, esetleg olajozza be.

Meélyités és centirozo furas

Kérem, Ugyeljen arra, hogy a mélyitést kis vagdsebességgel és
lassu eltolassal végezze, a kdzpontozé furast pedig kis
eltolassal, de magas vagdsebességgel.

Homlok maras

A tokmanyt és a szerszamot erdsitse fel és biztositsa be a hizé
rad segitségével (19). A tokmanyt szoritsa be a tokmanykulcs
segitségével. Allitsa be a megfeleld fordulatszam tartomanyt.
Vigyazz: Az orsé forgasa kdzben ne valtoztassa meg a
fordulatszam tartomanyt (1 és 2). A munkadarabot régzitse oda
gépi szoritd, vagy a rogzit6 ratétek segitségével. A
munkaasztalt allitsa be a megfelelé helyzetbe (irany X és Y).
Allitsa be a mélységi (itkdz6t és (igyeljen arra, hogy a szerszam
ne keriljon kapcsolatba a munkadarabbal. Azokat a targyakat,
melyekre mar nincs szliksége, takaritsa el munkahelyérél.
Kapcsolja be a gépet és a fordulatszamvalté (6) segitségével
allitsa be az ors6 megfelel6 fordulatszamat. Végezze el a mard
munkat. A keresztasztalt allitsa be kézikarok segitségével X és
Y iranyba. A munka befejeztével kapcsolja ki a gépet és a
marofejet (1) helyezze vissza az eredeti, fels6 helyzetbe. A
gépet és a rogzits ratéteket tisztitsa ki és szikség esetén kenje
be olajjal.

A gép haszndlata utan a munkaasztalt tisztitsa meg és olajozza
meg.

Ellendrzés, karbantartas és kezelés

Minden kezelés és karbantartasi munka elétt kapcsolja ki a
gépet az aramkorbdl a dugyvilla konektorbol valo eltavolitasaval.
A karbantartast szabalyos id6k6zokben végezze ( a hasznalat
gyakorisaga szerint). A karbantartasi munkakrol pontos
jegyzetet vezessen.

A kupos nyulvanyt és a marégépet tartsa tisztan. Az esetben,
ha a marégépet nem hasznalja, legmegfelel6bb boxban tarolni.
Ellendrizze a gép egész aramkorének hibatlan funkciojat
(kapcsoldk, dugvillak, kontaktusok, stb.). Azon lizemzavarok
esetén, melyeket nem lehet a szokasos médon eltavolitani,
kérem, forduljon szakszerviziinkhez. A szerviz cimét megtalalja
a jotallasi levelen. Ellenérizze a maréfej mozgathatdsagat és
tgyeljen arra, hogy ne legyen lazult allapotban.

Az ors6 mikddésénél ellendrizze a rezgéseket. Ellenérizze, be
vannak-e szoritva a csavaros csatlakozasok.



Kenés

Annak érdekében, hogy j6 legyen a munka eredménye, s a
gép védve legyen korrdzié ellen, szabalyos id6kézékben
meg kell olajozni. A kend olajat, resp. kend zsiradékot
egyenletesen, ecsettel, vagy nem nemezszerii ruhaval kell
kenni.

Az olajozott helyek és a kendanyag:

A gép minden fém alkatrésze: kené olaj
Fogazott rud az oszlopon: kené olaj
A gépasztal: kené olaj
A finom eltolas mechanizmusa: kené olaj
A hosszanti szanok csusz6 orsoja: kené olaj
A harantszanok csusz6 orsoja: kené olaj
A marofej prizmas vezetése: kend zsiradék
A maroéfej fordité csapagya: kend zsiradék
A hosszanti szanok prizmas vezetései: kend zsiradék
A harantszanok prizmas vezetése: ken zsiradék

Téapkabel csere

Az esetben, ha a gép tapkabele meg van karosodva, ki kell
cseréltetni a gyartéval, vagy szakszervizzel, vagy az
illetékes szakemberrel, hogy megakadalyozza a sebesilési
veszélyt.

Tisztitas

Minden tisztitas el6tt kapcsolja ki a gépet az aramkorbél a
dugvilla konektorbdl valo eltavolitasaval.

A véddberendezéseket, szell6ztetd nyilasokat és a motor
fed6 burkolatat, lehetéség szerint, portalan és tiszta
allapotban kell tartani. A gépet tordlje le tiszta ruhaval, vagy
favassa ki alacsony nyomas alatt all6 siritett levegével.
Ajanlatos a gépet minden hasznalat utan kitisztitani. A
gépet rendszeresen tiszta ruhaval és kis mennyiségi
folyékony szappant tartalmazo6 vizzel tisztitsa. Tilos olyan
tisztité anyagok és oldoszerek hasznalata, melyek
megkarosithatjak a gép miianyag alkatrészeit. Ugyeljen
arra, hogy a gépbe ne kertiljon viz.

Karbantartas

A gépbe nincs semmiféle alkatrész beszerelve, melynek
karbantartasra lenne sziiksége.

Szerviz

Vannak miszaki kérdései? Reklamaci6é? Sziiksége van
potalkatrészekre, vagy hasznalati utasitasra?
Honlapunkon www.guede.com a Szerviz fejezetben
gyorsan és burokraciat kizarva segitségére lesziink.
Alternativ elérhetéségiink: E-
mail:support@ts.guede.com Segitsenek, hogy
segithessiink Ondéknek. Ahhoz, hogy esetleges
reklamacio esetén berendezését identifikalhassuk,
sziikséglink van a széria szamra, megrendelési szamra
és a gyartasi évre. Ezeket az adatokat megtalalja gépe
tipuscimkéjén. Annak érdekében, hogy ezek az adatok
allandéan a keze ligyében legyenek, kérem, irja be
ezeket az alabbi tablazatba.

Széria szam:

Termékszam:

Gyartasi év:

Tel.: +49 (0) 79 04/ 700-360
Fax: +49 (0) 79 04/ 700-51999
E-mail: support@ts.guede.com

Fontos informaciok az ligyfél részére

Felhivjuk a felhasznal6 figyelmét, hogy mind a jotallasi
idében, mind annak lejartat kdvetéen visszaadasra
kizarélag az eredeti csomagolasban keriilhet sor. Ezzel
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hatékonyan megel6zhet6k a berendezés szallitas kdzbeni
megseérilése, illetve a vitas reklamacios esetek. A késziiléket
az eredeti csomagolasa optimalisan 6vja, és igy biztositott a
reklamacios igény miel6bbi feldolgozasa.



Original - EG-Konformitatserklarung

Hiermit erkldren wir, dass die nachfolgend bezeichneten Gerate auf-
grund ihrer Konzipierung und Bauart sowie in den von uns in Verkehr
gebrachten Ausfiihrungen den einschlégigen, grundlegenden Sicherhe-
its- und Gesundheitsanforderungen der EG-Richtlinien entsprechen.

Bei einer nicht mit uns abgestimmten Anderung der Geréte verliert
diese Erklarung Ihre Giltigkeit.

Translation of the EC-Declaration of Conformity

We, hereby declare the conception and construction of the below
mentioned appliances correspond - at the type of construction being
launched - to appropriate basic safety and hygienic requirements of
EC Directives.

In case of any change to the appliance not discussed with us the
Declaration expires.

Traduction de la déclaration de conformité CE

Nous déclarons par la présente, que les appareils indiqués ci-dessous
répondent, du point de vue de leur conception, construction et réali-
sation ainsi que leur mise sur le marché, aux exigences fondamentales
en matiére de santé et d’hygiéne des directives CE. Toute modification
de I'appareil non autorisée entraine la perte de validité de la présente
déclaration.

Trad della dichi di conformita CE
Dichiariamo con il presente noi, che la concezione e costruzione degli
apparecchi elencati, nelle realizzazioni che stiamo introducendo alla
vendita, sono conforme ai requisiti principali delle direttive CE sulla
sicurezza ed igiene.

Nel caso della modifica dell'apparecchio da noi non autorizzata, la
presente dichiarazione perde la propria validita.

Vertaling van de EG-Conformiteitverklaring

Hiermede verklaren wij, dat de genoemde machine, op grond van
zijn ontwerp en bouwwijze, evenals de door ons in omloop gebrachte
uitvoeringen, aan de desbetreffende fundamentele veiligheids- en
gezondheidverordeningen van de EG-richtlijnen voldoen. Bij een niet
met ons overeengekomen wijziging aan het apparaat verliest deze
verklaring haar geldigheid.

Pieklad prohlaseni o shodé EU

Timto prohlasujeme my, ze koncepce a konstrukce uvedenych
pfistroji v provedenich, ktera uvadime do obéhu, odpovida pfislusnym
zakladnim pozadavkim smérnic EU na bezpecnost a hygienu. V
piipadé zmény pfistroje, ktera s nami nebyla konzultovana, ztraci toho
prohlaseni svou platnost.

Peklad vyhléasenie o zhode EU

Tymto vyhlasujeme my, Ze koncepcia a konstrukcia uvedenych
pristrojov vo vyhotoveniach, ktoré uvadzame do obehu, zodpoveda
prislusnym zékladnym poziadavkdm smernic EU na bezpe¢nost a hygie-
nu.V pripade zmeny pristroja, ktora s nami nebola konzultovan, straca
toho vyhlasenie svoju platnost.

Forditasa azonossagi nyilatkozat EU

Ezzel kijelentjiik mi, a hogy a lentiekben megjel6lt gépipari termék,
koncepcidja és tervezése, az dltalunk forgalomba keriil6 kivitelezés-

ben, megfelel az EU illetékes biztonsagi és higiéniai szabalyzatok
alapkovetelményeinek. A gépen, a vellink valé konzultacio nélkil végzett
véltozasok esetén, a jelen nyilatkozat érvényességét veszti.

Prevod izjava o ustreznosti EU

S tem izjavljamo, da koncepcija in zgradba spodaj navedenih naprav v
izvedbah, ki jih uvajamo na trg, odgovarja pristojnim osnovnim zahtevam
smernic EU za varnost in higieno. V primeru spremembe naprave, o kateri
se niste posvetovali z nami, ta izjava izgubi svojo veljavnost.

Pr denje u Izjava o suklad i EU

Ovime izjavljujemo da koncepcija i konstrukcija navedenih strojeva u
izvedbi u kojoj se isti pustaju u promet, udovoljavaju odgovaraju¢im
osnovnim zahtjevima smjernica EU u podrucju sigurnosti i higijene.
Ova Izjava prestaje vaziti u slu¢aju promjene opreme izvriene bez nase
suglasnosti.

MpeBop Ha [leknapauums 3a cxopcTBo ¢ EC

CToBa fleknapupame Hue, Ye KOHLENLUMATa U KOHCTPYKLWATA Ha
nocoyeHuTe ypeau B U3NbJIHEHNA, KOUTO NyCKame B o6pbmeHme,
OTroBapAT Ha CbOTBETHUTE U3UCKBAHWA Ha UHCTPYKLUWUUTE Ha EC3a
6e30nacHOCT 1 xurieHa. B cnyyai Ha M3MeHeHue Ha ypepa, KOeTo He e
6uno KOHCYNTUPAHO C Hac, Ta3un Aeknapauna I'y6VI CBOATAa BaNNAHOCT.

Traducere a declaratie de conformitate UE

Prin prezenta noi declardm, ca conceptia si constructia utilajelor
prezentate, in executia in care sunt puse in circulatie, sunt conforme cu
exigentele de bazd aferente directivelor UE privind securitatea si igiena.
In cazul modificarilor pe utilaj care nu au fost cosultate cu noi, prezenta
declaratie isi pierde valabilitatea.

Pr denje u Izjava o usklad ti sa propisima EU

Ovim izjavljujemo da koncepcija i konstrukcija navedenih uredaja, a u
izvedbi u kojoj se isti pustaju u promet, zadovoljavaju odgovarajuce
osnovne zahteve iz direktiva EU u vezi sa sigurnoscu i higijenom. Ova
izjava prestaje da vazi u slucaju promena na opremi izvrsenih bez nase

saglasnosti.

Ttumaczenie Deklaracji zgodnosci WE

Niniejszym o$wiadczamy, my ze koncepcja i konstrukcja przedstawionych
ponizej urzadzen w wersji, ktdra jest wprowadzona do obiegu, odpowi-
ada stosownym podsta-wowym wymogom dyrektyw UE dotyczacych
bezpieczenistwa i higieny. Niniejsza deklaracji przestaje obowiazywac w
przypadku zmiany urzadzenia, ktdra nie zostata z nami skonsultowana.

AT uygunluk beyani terciimesi

Beyan ederiz ki agagida belirtilen piyasaya stirdiiglimiiz modellerin
tasarim ve yapilari itibariyle giivenlik ve hijyen ile ilgili AB yonetmelikleri-
ne uygun oldugunu beyan ederiz. Aletlerde bize danisilmadan yapilacak
bir degisiklik durumunda isbu beyanname gegerligini yitirir.

Traduccién De La Declaracién De Conformidad Ce Original
Por la presente declaramos que, debido a su disefio y construccion, los
dispositivos descritos a continuacion, en los modelos comercializados por
nuestra parte, cumplen con los requisitos fundamentales de seguridad y
salud de las Directivas CE. En caso de modificacion no autorizada de los
dispositivos, esta declaracion perderd su validez.
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