@/%Eﬁ@@[m GmbH

—

Burstenlose

Bohrmaschine
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Bedienungsanleitung
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Nehmen Sie das Produkt erst in Betrieb, nachdem Sie die Beschreibung sorgfaltig
durchgelesen & auch verstanden haben. Bewahren Sie die Bedienungsanleitung
auf, um darin spater, falls notig, auch immer wieder nachlesen zu kénnen.



Achtung:

Lesen Sie diese Betriebsanleitung sorgfaltig durch, damit Sie griindliche Kenntnisse in Bezug auf die Bohrmaschine & ihre Bedienung,
sowie Wartung erwerben.

Bedienen Sie die Bohrmaschine auf die richtige Weise entsprechend dieser Anleitung.

Bedienen Sie die Bohrmaschine nie aufgrund von Vermutungen. Halten Sie die Betriebsanleitung zur Verfiigung & ziehen Sie diese zu
Rate, wenn Sie an der Durchfiihrung irgendeines Verfahrens zweifeln.

Die Betriebsanleitung muss allem Bedien- und Wartungspersonal zur Verfligung stehen.

Neben der Betriebsanleitung & den im Verwenderland bzw. an der Einsatzstelle geltenden verbindlichen Regelungen zur Unfallverhitung
sind auch die anerkannten fachtechnischen Regeln fiir Sicherheit & fachgerechtes Arbeiten zu beachten.

Der Benutzer der Bohrmaschine darf ohne Genehmigung der Firma ek-tech GmbH keine An- & Umbauten sowie Veranderungen am Gerat
vornehmen.

Setzen Sie stets nur geschultes oder unterwiesenes Personal ein!
Das Urheberrecht an dieser Betriebsanleitung verbleibt bei der Firma ek-tech GmbH.

Der Tester ist ausschlieRlich gemaf seiner bestimmungsgeméaRen Verwendung & in sicherheitstechnisch einwandfreiem Zustand zu
benutzen!

Diese Anleitung muss jedem der mit der Bohrmaschine arbeitet, jederzeit zuganglich sein!
Es diirfen keine Anderungen an der Konstruktion vorgenommen werden!

Es wird keine Haftung bei nicht sachgemaRer Benutzung iibernommen!

HINWEIS: Die Warnungen & Hinweise in dieser Bedienungsanleitung kénnen nicht alle méglichen Bedin-
gungen & Situationen erfassen die auftreten konnen. Es liegt am Betreiber, das Produkt mit gesundem
Menschenverstand zu bedienen & Vorsicht walten zu lassen. Dies sind Faktoren, die nicht in das Produkt
eingebaut werden kénnen, sondern vom Betreiber bereitgestellt werden miissen.



Sicherheit

WARNUNG! Die Nichtbeachtung dieser Regeln kann zu schweren Verletzungen oder zum Tod fiihren.
WICHTIG: Vor jedem Einschalten korrekte Einstellung und Drehzahl prifen und sicherstellen, dass der Bohrfutterschlissel entfernt wurde.
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Lesen und verstehen Sie vor der Verwendung alle Anleitungen. Sicherheits-, Bedienungs- und Wartungshinweise vollstandig studie-
ren.

Nur geschulte, aufmerksame und niichterne Personen diirfen die Maschine bedienen. Kinder und ungeschulte Personen fernhalten.
Vor Einstellungen, Wartung und Werkzeugwechsel die Stromversorgung trennen und gegen unbeabsichtigtes Einschalten sichern.
Geeignete PSA tragen: Schutzbrille, Gesichtsschutz, Gehdrschutz, rutschfestes Schuhwerk und bei Staub geeigneten Atemschutz.
Keine lose Kleidung, Handschuhe oder Schmuck tragen. Lange Haare zuriickbinden.

Schutzvorrichtungen und Abdeckungen missen angebracht und funktionsfahig sein.

Arbeitsbereich sauber, trocken, gut beleuchtet und kindersicher halten.

Maschine, Werkzeug und Werksttlick vor dem Start priifen und fest sichern. Bohrfutterschliissel und lose Gegenstande entfernen.

Passenden Bohrer, passende Drehzahl und passenden Vorschub verwenden. Stumpfe oder beschadigte Bohrer nicht mit Gewalt
einsetzen.

Jedes Werkstiick fest einspannen; niemals ein Werkstiick beim Bohren mit der Hand halten.
Auf sicheren Stand und gute Kontrolle achten; nicht tibergreifen.

Mit sicherem Vorschub arbeiten und den Bohrer bei tiefen Léchern regelméRig zurlickziehen. Spane erst bei stillstehender Spindel
mit einer Birste entfernen.

Maschine vor dem Verlassen ausschalten und vollstandigen Stillstand abwarten.

RegelmaRig warten; Kabel, Stecker, Schalter und bewegliche Teile auf Schaden prifen. Reparaturen nur durch qualifizierte Fachkraf-
te.

Maschine trocken und gut beliiftet halten; bei Staub geeignete Absaugung verwenden.

Nur empfohlenes Zubehér und Original-Ersatzteile verwenden.

Nie auf die Maschine steigen oder sie als Tritt verwenden.

Netzkabel am Stecker trennen und von Hitze, Ol, scharfen Kanten und Verkehrswegen fernhalten.

Bei ungewohnlichen Gerauschen, Vibrationen oder anderen Problemen sofort stoppen und Ursache beheben.
Anleitung fir alle Bediener zuganglich aufbewahren und bei Besitzerwechsel mit der Maschine ibergeben

Zusatzliche Sicherheitsregeln
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Schutzleiterverbindung vor der ersten Verwendung prifen und nach Kabelreparaturen erneut priifen.
Not-Aus bzw. erreichbare Trennmdglichkeit vorsehen, sofern erforderlich.

Beim Bohren sprdder/kurzspanender Werkstoffe einen schlagfesten Spaneschutz verwenden.
Pinolen-Riicklauf/Fiihrung von Spanen und Olablagerungen freihalten.

Niemals Druckluft zum Wegblasen von Spé&nen verwenden; Birste oder Niederdruckabsaugung benutzen.
Tischkurbeln so positionieren, dass sie sich nicht mit der Spindel drehen kénnen.

Vor jedem Loch Saulen- und Tischverriegelungen prifen.

Nur ebene, rechtwinklige Flachen bohren; bei Bedarf ankdrnen oder Zentrierbohrer verwenden.

Mehrere Werkstiicke nur mit geeigneter Vorrichtung tbereinander bearbeiten; jedes Teil sicher spannen.

. Wo vorgeschrieben, Unterspannungs-/No-Volt-Schalter installieren.
. Hubanschlage so einstellen, dass kein Uberhub entsteht.

Bei groen Durchmessern oder harten Werkstoffen Kihimittel/Schneiddl verwenden.
Scharfe Bohrer in einem geeigneten Halter autbewahren.

. Maximale Bohrleistung beachten; Uberschreitung kann Motorstillstand oder Wellenbruch verursachen.

Blendfreie, fimmerfreie Arbeitsplatzbeleuchtung sicherstellen.
Boden trocken, rutschfest und frei von Kihimittel halten.

. Wenn moglich, Kabel zugentlastet bzw. oberhalb des Bodens fiihren.

Rundlauf von Spindel, Bohrfutter und Dorn regelméaRig priifen.
Beinahe-Unfalle und kleinere Unfalle dokumentieren und Sicherheitsverfahren regelmagig Gberprifen.
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WARNUNG! Die Nichtbeachtung dieser Sicherheitshinweise kann zu schweren Verletzungen fihren.

Einweisung erdorferlich
Bedienen Sie die Saulenbohrmaschine nur, wenn Sie mit deren sicherer Bedienung vollstandig vertraut sind. Lassen Sie sich andern-
falls von einer verantwortlichen, unterwiesenen oder entsprechend qualifizierten Person einweisen.

Maschine nur vollstdndig montiert betreiben
Nehmen Sie die S&ulenbohrmaschine erst in Betrieb, wenn sie vollstandig montiert und ordnungsgeman installiert wurde. Beachten
Sie samtliche Montage-, Installations- und Betriebshinweise.

Elektrische Vorschriften beachten
Stellen Sie sicher, dass die elekirische Installation und der Anschluss der Maschine den geltenden Vorschriften entsprechen. Die
Maschine muss ordnungsgemal geerdet sein.

Sicherung nur im spannungsfreien Zustand wechseln

Trennen Sie die Maschine vollstandig von der Stromversorgung und ziehen Sie den Netzstecker, bevor Sie die Sicherung wechseln.
Setzen Sie die Sicherungsabdeckung wieder ordnungsgemaR ein, bevor Sie die Maschine erneut an die Stromversorgung anschlie-
Ren.

Abdeckungen nicht 6ffnen
Offnen Sie die Abdeckungen des Schalters und auf der Riickseite der Maschine nicht. Elektrische Komponenten kdnnen auch nach
dem Trennen der Maschine vom Stromnetz gefahrliche Spannungen fihren.

Arbeitsbereich sauber halten
Entfernen Sie vor dem Einschalten alle Werkzeuge, Werkstlickreste und sonstigen Gegenstande von der Maschine. Halten Sie den
Arbeitsbereich und den Boden sauber und frei von Hindernissen.

Einrichtung vor dem Einschalten priifen

Priifen Sie die Einrichtung bei stillstehender Spindel. Kontrollieren Sie insbesondere die sichere Aufspannung und ausreichende
Bewegungsfreiheit des Werkstiicks. Drehen Sie das Werksttick, sofern mdglich, von Hand und stellen Sie sicher, dass die richtige
Drehzahl gewahlt wurde.

Keine Einstellungen bei laufender Spindel vornehmen
Nehmen Sie Einstellungen und Justierungen ausschlieBlich bei ausgeschalteter und stillstehender Maschine vor.

Klemm- und Spannelemente festziehen
Stellen Sie vor dem Einschalten sicher, dass alle Klemmgriffe, Spannhebel und sonstigen Befestigungselemente ordnungsgemaf
festgezogen sind.

Drehzahl vor dem Einschalten priifen
Stellen Sie vor jedem Einschalten sicher, dass die fiir Werkzeug, Werkstiick und Bearbeitung geeignete Drehzahl eingestellt ist.

Empfohlene Drehzahl einhalten
Betreiben Sie die Saulenbohrmaschine nur mit einer fiir den jeweiligen Bearbeitungsvorgang geeigneten Drehzahl. Beachten Sie
hierzu die Drehzahltabelle an der Maschine.

Beschadigte oder fehlerhafte Maschine nicht betreiben

Nehmen Sie die Saulenbohrmaschine nicht in Betrieb, wenn Teile fehlen, beschadigt oder gebrochen sind oder elekirische Kompo-
nenten nicht ordnungsgemal funktionieren. Schalten Sie die Maschine aus und trennen Sie sie von der Stromversorgung. Lassen
Sie fehlende, beschadigte oder fehlerhafte Teile ersetzen, bevor die Maschine wieder in Betrieb genommen wird.



Aufstellung und Montage

Beim Transport ber Treppen Maschine zerlegen und in kleineren Teilen bewegen. Boden und Treppen missen die Last tragen kénnen.
Bei Transportschaden sofort den Kundendienst kontaktieren.

Technische Daten

Merkmal 70505
Motorleistung 2000 W
Motordrehzahl 3200 U/min
Ausladung 432 mm
Bohrfutter 3-16 mm
Max. Bohrleistung 25 mm
Spindelkonus MT3
Spindelhub 120 mm
Spindeldrehzahl 0-3200 U/min
Tisch-Neigung 45° bis -45°
Séulendurchmesser 80 mm
Pinolendurchmesser 52 mm
Kragendurchmesser 75 mm
Arbeistisch 345 x 345 mm
Sockel 520 x 320 x 58 mm
Spindel-Tisch 130-790 mm
Spindel-Sockel 1250 mm
Gesamthohe 1800 mm
Verpackungsmaf 780 x 640 x 410; 1420 x 160 x 160 mm

Lieferumfang

Hauptkarton
A. Saule

B. Bohrkopfeinheit
C. Sockel

D. Tisch

E. Tischhalterung
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Zubehor

F. Vorschubhebel

G. Spindelstockabdeckung
H. Kurbelhebel

l. Austreibkeil

J. Flhrungs-/Schutzteile

K. Bohrfutter

L. Schutzabdeckung

M. Innensechskantschliissel S3/S5
N. M10-Sechskantschrauben
0. Unterlegscheibe

P. Laser-Gummikappen

Q. Gewindestopfen




Auspacken und Reinigen

Korrosionsschutz entfernen

Entfernen Sie den Transportschutz von allen unlackierten Metallflachen mit einem geeigneten Reinigungs- oder Entfettungsmittel.
Verwenden Sie kein Chlor, Benzin, Aceton oder Lackverdlnner.

Fiir ausreichende Beliiftung sorgen

Tragen Sie mindestens Schutzbrille und I6semittelbestandige Schutzhandschuhe.

Flachen reinigen

Reinigungsmittel auftragen, 5-10 Minuten einwirken lassen und mit einem fusselfreien Tuch abwischen. Keine scheuernden Hilfsmit-
tel verwenden.

Korrosionsschutz auftragen

Behandeln Sie gereinigte, blanke Metallflachen anschlieffend mit einem geeigneten Korrosionsschutzmittel.

Sicher entsorgen

Entsorgen Sie verwendete Tlcher und Reinigungsmittel gemaR den drtlichen Vorschriften. Beachten Sie die Selbstentziindungsge-
fahr 6lgetrénkter Tcher.

Vor der Montage priifen

Die Maschine muss sauber und trocken sein. Entfernen Sie Reinigungsmittel, Spane und sonstige Gegenstande aus dem Arbeitsbe-
reich.

Geeigneten Aufstellort wahlen

Stellen Sie die Maschine trocken, eben und bei ausreichender Beleuchtung auf.

Einrichtung der Werkstatt

Kriterium Empfehlung

Aufstellort Gut beleuchteten Standort mit ausreichend Freiraum fiir Bedienung und schwenk-
baren Arbeitstisch wahlen

Beleuchtung Fur eine ausreichende, schattenfreie Beleuchtung sorgen

Stromversorgung Geeigneten Netzanschluss gemaR értlichen Vorschriften verwenden. Verlange-
rungskabel mdglichst vermeiden

Tragféhigkeit Der Untergrund muss das Gewicht von Maschine, Zubehdr und Werkstiick sicher
tragen kdnnen

Beliiftung Fur ausreichend Beliiftung sorgen. Bei Bedarf Absaugung verwenden

Montage der Bohrmaschine

WARNUNG! Beim Transport der Bohrmaschine und schwerer Bauteile geeignete Hilfe in Anspruch nehmen. Vor Montage und Betrieb
diese Bedienungsanleitung vollstandig lesen.

Bohrmaschine erst nach vollstiandiger Montage an die Stromversorgung anschliefen.
VORSICHT!

1.
2.
3.

Maschine und Bauteile auspacken. Verpackungsmaterial bis zur erfolgreichen Inbetriebnahme aufbewahren.

Bauteile in Montagereihenfolge bereitiegen und vor Kratzern und Beschadigungen schitzen.

Maschine auf einem ebenen, stabilen Untergrund aufstellen. Eine Bodenverankerung reduziert Kippgefahr, Vibrationen und Gerau-
sche.

Falls vorgeschrieben, Maschine sicher am Boden befestigen. Alternativ kdnnen geeignete vibrationsdampfende Stellfiile verwendet
werden.

Entfernen Sie vor der Montage vorhandenen Korrosionsschutz von den Bauteilen. Die Maschine darf erst nach vollstandiger und ord-
nungsgemalier Montage in Betrieb genommen werden.
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Tischhalterung und Zahnstange
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Bohrkopf
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Saule am Sockel
Saule auf den Sockel stellen und Befestigungsbohrungen ausrichten.
Saule mit vier Sechskantschrauben am Sockel befestigen.

Schneckenwelle von innen durch die Tischhalterung fiihren und vollstandig in
das vormontierte Zahnrad einsetzen.

Zahnstange in die Tischhalterung einsetzen und die Verzahnung mit dem
Schneckenrad in Eingriff bringen.

Tischhalterung mit Zahnstange Uber die Saule schieben. Das untere Ende
der Zahnstange in die vorgesehene Nut am S&ulenful} einsetzen.

Oberen Fiihrungsring mit der Nut nach unten Uber S8ule und Zahnstange
schieben und mit der Stellschraube fixieren.

Séulenring mit der abgeschrégten Seite nach unten (ber die Saule schieben, | groRer
auf der Zahnstange positionieren und die Stellschraube festziehen. : Klernhebe
HINWEIS: Stellschraube nicht zu fest anziehen. Sicherstellen, dass die
Zahnstange korrekt im unteren Ring sitzt.

Kurbelhebel auf die Ritzelwelle setzen und die Stellschraube an der
abgeflachten Seite der Welle festziehen.

Handgriff in den Kurbelhebel einschrauben.

GroRen Klemmhebel hinten in die Tischhalterung einschrauben. Klemmhebel
Kleinen Klemmhebel vorne in die Tischhalterung einschrauben .

Oberes Styropor-Verpackungsteil ca. 2 m von der Saulen-/FuReinheit entfernt auf den Boden legen.
Maschinenkopf aus der Verpackung nehmen und auf dem Styropor ablegen.
HINWEIS: Maschinenkopf beim Anheben nur am Gussgeh&use greifen. Nicht am Schalter oder an
der Riemenabdeckung anheben.

Saulen-/Fufeinheit vorsichtig auf die Seite legen.

Saule vollstandig in die Aufnahme des Maschinenkopfs einschieben.
Gesamte Maschine vorsichtig aufrichten und sicher auf dem Maschinenful positionieren.
Ein Lot mittig an der Bohrspindel befestigen und tber einem Lineal positionieren.
Maschinenkopf anhand von Lot und Lineal mittig zum Maschinenful ausrichten.
VORSICHT! Verwenden Sie eine geeignete Hebetechnik, um Verletzungen und
Schéden an der Maschine zu vermeiden. Heben Sie den Maschinenkopf
ausschlieRlich am Gussgehause an. Planen Sie die Montage auf der Saule vor
dem Anheben. Ein leichtes Eindlen der Saule erleichtert die Montage.

Die beiden Stellschrauben des Maschinenkopfs an der Saule festziehen und
anschliefend die Gewindestopfen (Teil Q) einsetzen.

Bohrfutterschutz an der Flihrungsstange befestigen. Filhrungsstange durch die
Halterung flihren und am Maschinenkopf fixieren

HINWEIS: Arbeitstisch zur Abstlitzung des Bohrfutterschutzes anheben oder den Schutz wahrend der
Montage von einer zweiten Person halten lassen. ; ‘
Maschinenkopfabdeckung aufschrauben und festziehen.

Die drei Vorschubhebel zum Heben und Senken der Pinole montieren.
HINWEIS: Vorschubhebel nicht zu fest anziehen.
Gummikappen der Lasereinheit einsetzen.



Tisch montieren und neigen
1. Tischwelle in die Tischhalterung einsetzen.

2. Klemmhebel festziehen, um den Arbeitstisch
Zu sichern

3. Arbeitstisch schwenken:

«  Klemmhebel unter dem Tisch losen.

+  Tisch in die gewiinschte Position drehen.
«  Klemmhebel wieder festziehen und vor dem Bohren den sicheren Sitz priifen.

RN

Bohrfutter und Dorn

Der mitgelieferte Aufnahmedorn wird fest mit dem Bohrfutter verbunden. I - — -
Nach der Montage lassen sich beide Teile nur schwer voneinander trennen.
WICHTIG: Bohrfutter mit Aufnahmedorn erst nach dem Probelauf in die Spindel

Spindel einsetzen.
1. Kontaktflachen und Bohrung von Bohrfutter und Aufnahmedorn

grindlich reinigen. Aufnahmedorn
2. Spannbacken vollstdndig in das Bohrfutter zurlickdrehen. sauber

Das schmale Ende des Aufnahmedorns in das Bohrfutter einsetzen.

4. Baugruppe am Aufnahmedorn halten und das Bohrfutter mit maRiger
Kraft auf einen Holzklotz klopfen. ‘
Bohrfutter

5. Verbindung von Hand prifen. Lassen sich die Teile trennen, Schritte
34 wiederholen.

Probelauf

Fuhren Sie nach vollstdndiger Montage einen Probelauf durch, um die ordnungsgeméRe Funktion der Maschine und der Sicherheitsein-
richtungen zu prifen.

WARNUNG! Maschine erst nach vollstandiger Montage und Kenntnis aller Bedienelemente und Sicherheitshinweise einschalten. Bei
ungewohnlichen Gerauschen oder Fehlfunktionen Maschine sofort ausschalten und vom Stromnetz trennen.

Probelauf durchfiihren:
1. Werkzeuge und lose Gegenstande von der Maschine entfernen.
2. Maschine an die Stromversorgung anschlief3en.

3. Maschine einschalten und Motorlauf priifen. Der Motor muss ruhig und ohne ungewdhnliche Gerausche laufen. Anschliefend Ma-
schine ausschalten.

4. Sicherheitsschliissel aus dem Schalter entfernen.
5. Maschine erneut einschalten. Die Maschine darf nicht starten.

6. Startet die Maschine dennoch, sofort ausschalten und vom Stromnetz trennen. Die Sicherheitseinrichtung muss vor der weiteren
Verwendung instand gesetzt werden.



Bedienung

Bedienungsgrundlagen

_
- o

12.
13.
14.
15.
16.
17.
18.
19.
20.

Werksttick auf Eignung prfen.

Werkstiick mit Schraubstock oder T-Nut-Spannern fest sichern.

Richtiges Schneidwerkzeug einsetzen.

Tisch auf richtige Hohe einstellen und verriegeln.

Spindeldrehzahl nach Material und Werkzeugdurchmesser wahlen.

Strom anschliefen und Maschine einschalten; bei Nichtgebrauch und Werkzeugwechsel trennen.
Bohrer ausrichten und mit den Vorschubhebeln kontrolliert ins Werksttick fuhren.

Bohrer regelmaRig anheben, um Spéne zu entfernen und zu kihlen.

Beim Durchbohren Restholz unterlegen oder Tischoffnung nutzen; Tiefenanschlag verwenden.
GroRe Bohrer langsam, kleine Bohrer schneller; harte Werkstoffe langsamer, weiche schneller.

. Schmierstoffe verwenden: Kunststoff — Seifenwasser; Messing — wasserbasiert; Aluminium - paraffinbasiert; Baustahl -

dlbasierter Schmierstoff.

Bohrstellen ankdrmen; Zentrierbohrer kann zum Start verwendet werden.

Rosetten-/Plug-Cutter nur fiir Holz.

Fir Kunststoff Spatbohrer mit Vorschneidern verwenden.

Lochsagen mit gleichmaRigem Druck flihren; Werkstlick ggf. wenden.

Bohrer einsetzen: vollstandig ins Futter, Schneiden nicht beriihren, von Hand anziehen und mit Schilissel sichern.
Bohrer entfernen: Bohrfutterschliissel benutzen und Bohrer mit einem Tuch auffangen.

Tiefenanschlag fiir wiederholte Sacklcher einstellen; Tiefen- und Kontermutter verwenden.

Tisch nach jeder Einstellung sicher verriegeln.

Tiefenanschlag regelmaRig prifen und bei Abweichung neu kalibrieren.

Touchscreen - Hauptoberflache

Taste Funktion

Auto Start | Spindel startet beim Absenken der Pinole automatisch im Uhrzeiger-

sinn und stoppt an der
mechanischen Nulltiefe.

Auto Rev Drehrichtung wird an der mit ,Depth” eingestellten Tiefe automatisch

umgekehrt; mit Auto Start

kombinierbar.

Rev Manuelle Einstellung der Gegenuhrzeigerrichtung; mit Auto Start
automatischer Start in dieser Richtung.

Locn Kalibrierung des angezeigten Tiefen-Nullpunkts; 6ffnet bei Berlihrung
das Kalibriermen.

Hold Spindel wird gedampft und gegen Drehung verriegelt — flir Wartung/
Einstellung.

Speed Anzeige der voreingestellten Drehzahl in U/min; Drehknopf stellt die
Drehzahl ein.

Depth Einstellung der Umschalttiefe; mm/in schaltet die Einheit.

Led Arbeitslicht ein/aus.

Laser Beide Laser ein/aus; nach Tischh6henanderung Schnittpunkt neu
ausrichten.

Lang Sprache wahlen: Englisch, Deutsch oder Franzdsisch; Auswahl wird
gespeichert.

Lautstarke | Ton ein/aus.

Balkenan- | Zeigt Ausgangsleistung; Balken fiillen sich mit steigender Last.
zeige




Warnung

Fall 1 - Uberhitzung

Maschine sofort ausschalten und abkiihlen
lassen. Betrieb erst fortsetzen, wenn die
Warnmeldung erloschen ist. Andernfalls
kann die Maschine beschadigt werden.

A warning

Overheating protection, please
rest for 20 seconds!

Fall 2 - Maschinenkopfabdeckung

Maschine sofort ausschalten und von der
Stromversorgung trennen. Maschinen-
kopfabdeckung priifen und gegebenenfalls
sicher befestigen. AnschlieRend Maschine
wieder einschalten.

A warning

EMERGENCY
STOP!

Kalibrierung der Referenztiefen 0 und 120 mm

WICHTIG: Diese Kalibrierung muss vor der ersten Inbetriebnahme durchgefiihrt werden. Erst danach stehen
Funktionen wie Tiefeneinstellung und automatischer Start zur Verfiigung. Bei Abweichungen der Bohrtiefe die

Kalibrierung ereut durchfiihren.

1. Anzeige priifen: Maschine einschalten und Pinole mit dem Handrad auf- und abbewegen. Priifen, ob sich

der angezeigte Tiefenwert entsprechend andert.
Kalibrierung 6ffnen: Schaltflache ,LOCN* antippen.
0 mm einstellen: Pinole mechanisch auf Position 0 stellen und bei ,Min“ auf ,Check* drlicken.

120 mm einstellen: Einen 120-mm-Endmalblock oder einen auf 120 mm eingestellten Messschieber
zwischen Maschinenkopf und Gummiauflage der Pinole einsetzen. AnschlieBend bei ,Max“ auf ,Check” driicken. Back

Speed
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Depth [, 00
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n
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Back Enter




Tasten, Schalter und Drehknopfe

Bedienelement | Funktion

Auto Start Automatischer Start beim Absenken der Pinole.

Auto Rev Automatische Umkehr an der eingestellten Tiefe

Rev Manuelle Gegenuhrzeigerrichtung

Led/Laser 1x Laser, 2x Arbeitslicht, 3x beide, 4x beide aus

Griin ON Start mit eingestellter Drehzahl. Werkseinstellung nach vollstandigem
Ausschalten: 900 U/min

Rot OFF Stoppt Spindel und setzt System zuriick; gewahite Drehzahl bleibt bis
zur Anderung/Netzabschaltung

Zero/Enter Setzt angezeigte Tiefe auf null

Inch/mm Millimeter/Zoll umschalten

Not-Aus Unterbricht Motor- und Steuerstrom sofort. Wiederanlauf erst nach
manuellem Entriegeln und erneutem ON.

Drehzahl-Drehknopf
Bedienung Wirkung

Im Uhrzeigersinn Drehzahl erh6hen - grob

Gegen Uhrzeigersinn Drehzahl verringern - grob

Kurz driicken + im Uhrzeigersinn Feine Erhdhung in 10 U/min Schritten; Standard-Schritt 50 U/min

Kurz driicken + gegen Uhrzeigersinn | Feiner Verringerung in 10 U/min Schritten; Standard-Schritt 50 U/min

Automatische Sicherheitsfunktion

AUTO-SAFETY: Nach einem Stromausfall startet die Maschine bei Wiederkehr der Stromversorgung nicht automatisch. Zum Starten
muss ,ON* oder ,Auto Start* betatigt werden. Priifen Sie zuvor die eingestellte Drehzahl.
WARNUNG! Betatigen Sie nicht mehrere Tasten gleichzeitig. Bestimmte Tastenkombinationen aktivieren Diagnose- oder Servicefunktio-
nen und kénnen Schutzfunktionen deaktivieren. Bei einer unbekannten Anzeige Maschine ausschalten, eine Minute warten und anschlie-

Rend neu starten.

HINWEIS: Wurde die Maschine langer als einen Monat nicht verwendet, empfiehlt es sich, sie **30-60 Minuten vor Gebrauch** einzu-

schalten.

Referenztabelle Spindeldrehzahl
Fur typische HSS-Bohrer; Angaben des Werkzeugherstellers haben Vorrang

Spiralbohrer
3 (Zoll) Weichholz Hartholz Kunststoff Messing Aluminium Baustahl
1/16-3/16 3000 2500 2500 2500 3000 2500
13/64-3/8 2000 1500 2000 1250 2500 1250
25/64-5/8 1500 750 1500 750 1500 600
11/16-1 750 500 1000 400 1000 350
Flach-/Forstnerbohrer
@ (Zoll) Weichholz Hartholz Kunststoff Messing Aluminium Baustahl
1/4-1/2 2000 1500 - -
9/16-1 1500 1250 - -
11/8-17/8 1000 750
23 500 350




Lochsége

@ (Zoll) Weichholz Hartholz Kunststoff Messing Aluminium Baustahl
112-7/8 500 500 600 600 600 500
1-17/8 400 400 500 500 500 400
2-27/8 300 300 400 400 400 300
3-37/8 200 200 300 300 300 200
4-5 100 100 200 200 200 100
Rosettenfraser
Type Weichholz Hartholz Kunststoff Messing Aluminium Baustahl
Hartmetallein- 350 U/min 250 U/min - - -
satzen
Einteilig 1800 U/min 500 U/min - - -
Zapfenschneider
@ (Zoll) Weichholz Hartholz Kunststoff Messing Aluminium Baustahl
3/8-1/2 1200 U/min 1000 U/min - - -
5/8-1 800 600 - - -
Kurzlbersicht Schmierung
Werkstoff Schmier-/KiihImittel
Holz Keines
Kunststoff Seifenwasser
Messing Wasserbasiertes Schmiermittel
Aluminium Paraffinbasiertes Schmiermittel
Baustahl Olbasiertes Schmiermittel
WARNUNG! Bohrer mit groBem Durchmesser kdnnen sich bei niedriger Drehzahl im Werkstlick verhaken. Werkstlick immer sicher auf

dem Arbeitstisch festspannen.

Tisch positionieren und einstellen

Der Tisch kann angehoben/abgesenkt, gedreht und um 90° nach links oder rechts geneigt werden.
Tischhohe

1. Klemmknopf hinten l6sen.

2. Einstellgriff drehen.

3. Klemmknopf festziehen.

Tischdrehung

1. Dreh-Klemmknopf lsen.
2. Tisch drehen.

3. Klemmknopf verriegeln.

Tischneigung

1. Positionierstift durch Anziehen der Mutter aus der Bohrung ziehen.
2. Klemmschraube l6sen und Tisch neigen; Drehverriegelung sichern.
3. Klemmschraube festziehen.

HINWEIS: Der Positionierstift arretiert den Tisch bei 0°. Zum erneuten Arretieren Tisch auf 0° stellen, Mutter I6sen und den Stift vorsichtig
in die Bohrung zurtickklopfen.



Wartung

Allgemeines

Vor Reinigung, Einstellung oder Wartung Maschine ausschalten und Netzstecker ziehen. Wartungsplan befolgen, um Sicherheit, Genauig-

keit und Zuverlassigkeit zu erhalten.

Tagliche/Laufende Kontrollen
+  Lockere Befestigungs- oder Tisch-Klemmschrauben — sofort abschalten und beheben.

+  Verschlissener/beschadigter ON/OFF-Schalter — sofort abschalten und beheben.
+  Durchtrenntes, gerissenes oder verschmortes Kabel/Motorleitung — sofort abschalten und beheben.
+  Jeder andere unsichere Zustand — sofort abschalten und beheben.

Monatliche Wartung

+  Teile prifen und bei Bedarf als zusammengehdrigen Satz ersetzen.
+  Staub vom Motorllifter, Schaltkasten, Abdeckung und Pinolen-Zahnstange absaugen.
«  Gusseisentisch reinigen und mit Rostschutzfilm versehen.

Schmierung

*  Kugel- und Rollenlager sind abgedichtet; keine zusatzliche Schmierung nétig.
*  Pinole, Spindel, S&ule und Tischfiihrungen leicht mit ISO-68-Bettbahndl oder leichtem Maschinendl dlen.

Fehlersuche
Motor und Elektrik

Storung

Mogliche Ursache

Abhilfe

Maschine startet nicht /
Sicherung lost aus

1. Sicherheitsschllssel fehlt / Schalter
defekt

2. Falsche Netzspannung

3. Falsche Sicherung / Schutzschalter
ausgeldst

4. Motor falsch verdrahtet

5. Leitung unterbrochen/fehlerhaft
6. Anlaufkondensator defekt

7. Fliehkraftschalter blockiert

8. Motor defekt

1. Schliissel einsetzen / Schalter ersetzen

2. Netzspannung priifen

3. Sicherung / Schutzschalter prifen; Kurz-
schluss beseitigen

4. Verdrahtung gemaf Schaltplan korrigie-
ren

5. Leitungen priifen und ersetzen

6. Kondensator priifen/ersetzen

7. Schalter reinigen / einstellen / ersetzen
8. Motor prifen/reparieren

Maschine bleibt stehen / zu
geringe Leistung

1. Werkzeug stumpf oder ungeeignet
2. Vorschub zu hoch

3. Maschine (iberlastet

4. Motor Uberhitzt

5. Riemenscheibe locker

6. Fliehkraftschalter defekt

7. Motor defekt

1. Werkzeug scharfen/wechseln

2. Vorschub reduzieren

3. Belastung reduzieren

4. Motor abkihlen lassen und reinigen
5. Riemenscheibe befestigen

6. Schalter priifen/reparieren

7. Motor priifen/ersetzen

Starke Vibrationen /
ungewohnliche Gerausche

1. Befestigungen locker

2. Teile locker oder verschlissen

3. Lafter schleift an Abdeckung

4. Riemenscheibe locker

5. Motorhalterung beschédigt

6. Lager verschlissen

7. Bohrfutter unwuchtig / Werkzeug stumpf

1. Befestigungen nachziehen

2. Teile prifen/ersetzen

3. Lifter/Abdeckung priifen

4. Riemenscheibe und Passfeder priifen
5. Motorhalterung ersetzen

6. Lager ersetzen

7. Bohrfutter priifen/ersetzen; Werkzeug
scharfen




Mechanik der Bohrmaschine

Storung

Maogliche Ursache

Abhilfe

Werkzeug rutscht / zu geringes

Drehmoment

1. Kegelsitz nicht korrekt
2. Spéne im Spindelkonus
3. Zu hohe Belastung

4. Falsche Netzspannung

1. Werkzeug reinigen und neu einsetzen
2. Konusflache reinigen

3. Bohrtiefe / Vorschub reduzieren

4. Netzspannung priifen

Werkstiick / Werkzeug vibriert

1. Tischklemmung locker

2. Werkstuick nicht ausreichend gespannt
3. Drehzahl/Vorschub zu hoch

4. Pinole zu weit ausgefahren

1. Tisch sicher klemmen

2. Werksttick sicher spannen

3. Drehzahl/Vorschub reduzieren
4. Pinole einfahren

Maschinenkopf schwergangig

1. Klemmung zu fest

2. Zahnstange/Ritzel verschmutzt oder
trocken

1. Klemmung l6sen
2. Reinigen und schmieren

Schlechte Bohrungsqualitat

1. Drehzahl zu hoch

2. Werkzeug stumpf/ungeeignet
3. Falsche Drehrichtung

4. Werkstck locker

5. Pinole zu weit ausgefahren

1. Drehzahl reduzieren

2. Werkzeug scharfen/wechseln
3. Drehrichtung priifen

4. Werkstiick neu spannen

5. Pinole einfahren

Spindel iiberhitzt

Langerer Betrieb bei hoher Drehzahl

Maschine abkiihlen lassen

Pinole fahrt nicht zuriick

1. Riickholfeder zu schwach
2. Ruckholfeder gebrochen

1. Federspannung erhéhen
2. Feder ersetzen

Tiefenanschlag ungenau

Nicht korrekt kalibriert

Referenztiefe gemalk Abschnitt ,Kalibrie-
rung“ neu kalibrieren

Vor der Wiederinbetriebnahme der Bohrmaschine stets alle Schutzvorrichtungen, Riemenabdeckungen und Sicherheitseinrichtungen

ordnungsgemaf montieren.
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Ersatzteilliste
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Bezeichnung

Arbeitstisch, quadratisch

Schwenkarm

Sechskantschraube

Zylinderstift mit Gewinde

Unterlegscheibe

Sechskantmutter

Klemmhebel

Kleine Welle
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Schréagzahnrad
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Klemmhlilse
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Schneckenwelle
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Tischhalterung, Gusseisen
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Kurbelgriff
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Sechskantschraube

15

Sicherungsring

16

Maschinenfufd

17

Saulenhalterung

18

Zahnstange

19

Sechskantschraube

20

Kreuzschlitz-Linsenkopfschraube

21

Obere Abdeckung

22

Schutzabdeckung

23

Kreuzschlitz-Linsenkopfschraube

24

Schaltergehause

25

Mutter

26

Sicherungsscheibe

27

Rillenkugellager

28

Pinole

29

Rillenkugellager

30

Spindel
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31

Touchscreen

32

Linsenkopf-Blechschraube

33

Bedienfeld

34

Not-Halt-Schalter

35

Kreuzschlitz-Linsenkopfschraube

36

Seitenabdeckung
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37

Diinne Sechskantmutter

38

Federsitz

39

Flachspiralfeder

40

Riickwand

4

Birstenloser Motor

Nr. | Bezeichnung Menge
42 | Innensechskantschraube 4
43 | Federring 4
44 | Motorplatte 1
45 | Senkkopfschraube 3
46 | Abdeckblech 1
47 | Linsenkopfschraube 2
48 | Federring 2
49 | Senkkopfschraube 1
50 | Potentiometer 1
51 | Montageblock 1
52 | Ritzel 1
53 | Gewindestift mit Kegelspitze 1
54 | Kreuzschlitz-Linsenkopfschrau- 1
be
55 | Zeiger 1
56 | Laser 2
57 | Laserhalterung 2
58 | Sechskantschraube 2
59 | Senkkopfschraube 2
60 | Arbeitsleuchte 1
61 [ Kugelgriff 3
62 | Griffstange 3
63 [ Zahnwellenlagerung 1
64 | Klemmring 1
65 | Spannstift 1
66 | Handgriff 1
67 | Zahnwelle 1
68 | Spannstift 1
69 [ Gehause 1
70 | Spannstift 1
71 | Kreuzschlitz-Linsenkopfschrau- 4
be
72 | Zugentlastung 1
73 | Selbsthaltender Schalter 1
74 | Schalterplatine 1
75 | Mutter 1
76 | Leiterplatte (PCB) 1
77 | Kreuzschlitz-Linsenkopfschrau- 8
be
78 | Sechskant-Abstandsbolzen, 4
Messing
79 | Sechskant-Abstandsbolzen, 4
Nylon
80 | Filterplatte 1
81 | Sechskantmutter 4
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TUV

AUSTRIA

CERTIFICATE OF CONFORMITY

Certificate.- No.: TA 385213770_rev.01

Product: Drill Press

Description / Details refer to test report.
Technical Specification:

Standard(s) / Product -  EN 12717:2001+A1:2009
Certification Basis: EN 60204-1:2018
Machinery Directive 2006/42/EC, Annex |

Test Report: TASH-240101243-R05
TASH-240101243-R06

Comments: This certificate replaces the previous certificate issued on 2021-08-23

According to the above stated test report(s) the specified product complies with the applicable requirements of the
mentioned standard(s). The applicant may use the test report and this Certificate of Conformity in connection with his
declaration of conformity referring the respective EU Directive(s) and Annex.

This Certificate of Conformity has been granted to the applicant based on the results of testing performed by the
applicant/manufacturer or an approved laboratory and the consequent review of the test report by TUV AUSTRIA
(SHANGHAI) CO., LTD. Therefore, it does not imply any assessment of the instruction manual, product or the production
process of this product by TUV AUSTRIA. Revisions to the referenced certification basis or any change of the design,
materials, components or processing may require the repetition of all or some of the qualification tests in order for the test
report and therefore this associated certificate to remain valid. Furthermore the General Conditions for a Certificate of
Conformity on a national or international Standard concerning a specified product are valid.

2025-11-07
Date of Issue lvan'ﬁﬂang, Cerﬂcation representative

The validity of this certificate (Max. 5 years from the date of issue) can be checked on the TUV AUSTRIA’s Homepage.
Any alteration or duplication of this document in parts is subject to approval by TUV AUSTRIA (SHANGHAI) CO,, LTD.
The holder of this document is advised that it does not reflect a Notified Body's opinion but that the information contained heron reflects
the certification body's findings on the date of issue and within the limits of the applicant's instructions, if any.

TUV AUSTRIA (SHANGHAI) CO., LTD. ) )
e-mail; office@cn.tuvaustria.com

Room 12D, Orient Century Building, No. 345 TASH-QP-011-F07, Rev.01
Xian Xia Road, Shanghai, P/C 200336 Ay
P.R. China

Made in China

Importiert durch:

@[%cﬁ@@[hj

Neustiftgasse 57-59 / W67
1070 Wien

Tel.: 0043/(0)664/2241505

johann.ebner@ek-tech.at

www.ek-tech.at

Itigung nur mit Erlaubnis des TOV AUSTRIA | The reproduction of this document is subject to the approval by TUV AUSTRIA| TOV®



