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HOKUBEMA Maschinenbau GmbH
Graf-Stauffenberg-Kaserne

Binger StralRe 28 | Halle 120
72488 Sigmaringen

Tel.: +49 (0)7571-755-0

Fax: +49 (0)7571-755-222

Ubergabeerklirung

Maschinentyp:

Maschinen-Nr.:

Baujahr:
Kundenanschrift (Standort der Maschine):

Name:

StraBe:

PLZ/Ort:

Telefon: Fax:
E-Mail:

Gewadhrleistung:

Auf der Grundlage unserer Verkaufs-, Lieferungs- und Zahlungsbedingungen des jeweiligen aktuellen Stan-
des, tbernehmen wir fiir oben genannte Maschine fiir Sach- und Rechtsmangel im Zusammenhang mit der
Lieferung eine Gewahrleistung von 12 Monaten, gerechnet ab dem Tag der Lieferung.

Gewadhrleistungsanspriiche:

Gewadhrleistungsanspriiche seitens der HOKUBEMA Maschinenbau GmbH bestehen nur dann, wenn uns
diese Ubergabeerklirung unterschrieben vorliegt, und die Maschine ordnungsgemiR in Betrieb genom-
men wurde. Wir bitten deshalb um umgehende Riicksendung.

Wichtig: Lesen und befolgen Sie hierzu bitte die Hinweise in Kapitel = 1 ,Haftung und Gewahrleistung”.

Bestdtigung des Kaufers:

v Die oben beschriebene Maschine wurde von mir erworben.

v Zusammen mit dieser Ubergabeerklarung wurde mir die fir Maschine giiltige Betriebsanleitung
ausgehandigt (Ausgabe: )

v’ Die Betriebsanleitung wurde von mir, sowie allen fiir die Bedienung der angegebenen Maschine
zustandigen Personen gelesen und verstanden. Ich werde dafiir Sorge tragen, dass auch spéater an
der Maschine arbeitende Personen entsprechend eingewiesen werden.

Name und Funktion Datum Unterschrift des Kunden

Anschrift des Fachhandlers (Firmenstempel): Die Maschine wurde einschlielRlich der Betriebsanleitung
dem Kaufer (ibergeben und entsprechend den Angaben
in der Betriebsanleitung installiert.

Datum Unterschrift - Kundendienst
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1 Haftung und Gewahrleistung

Beim Erwerb einer Maschine oder einer Zusatzkomponente (nachfolgend , Maschine” genannt) gelten grund-
satzlich die Allgemeinen Verkaufs- und Lieferbedingungen der HOKUBEMA Maschinenbau GmbH. Diese werden
dem Kaufer bzw. Betreiber spatestens zum Zeitpunkt des Vertragsabschlusses zur Verfuigung gestellt.

@ WICHTIG: Die Haftungs- und Gewdihrleistungsanspriiche beginnen erst ab dem Zeitpunkt, an dem
die vom Héindler und/oder Endkunden unterschriebene Ubergabeerklirung (siehe = Seite 3 bzw.
5) fiir die gelieferte Maschine der HOKUBEMA Maschinenbau GmbH in schriftlicher Form vorliegt.

Haftungs- und Gewahrleistungsanspriiche fiir Personen- und Sachschaden sind generell ausgeschlossen, wenn
sie auf eine oder mehrere der folgenden Ursachen zuriickzufiihren sind:

e Inbetriebnahme der Maschine ohne vorherige Maschinenunterweisung durch eine autorisierte und
hinreichend geschulte Fachkraft, die mit der Funktion und den Gefahren der Maschine vertraut ist.

e Elektrischer Anschluss sowie Reparatur- und/oder Wartungsarbeiten an elektrischen Komponenten
durch Personal, welches iiber keine entsprechende Qualifikation verfiigt.

e Anschluss sowie Reparatur- und/oder Wartungsarbeiten an hydraulischen oder pneumatischen Komponen-
ten durch Personal, welches (iber keine entsprechende Qualifikation verfigt.

e Nichtbeachten der Hinweise in der Betriebsanleitung, insbesondere des Kapitels ,,Sicherheit”.

e Nicht bestimmungsgemale Verwendung oder Betrieb in einem unzulassigen Einsatzbereich.

e UnsachgemdRe Montage, Inbetriebnahme, Bedienung und Wartung der Maschine.

e Eigenmachtige Umbauten oder Veranderungen an der Maschine oder einer Zusatzkomponente.

e Betrieb der Maschine ohne Verwendung samtlicher fiir den Arbeitsgang verfligbaren Schutzeinrichtungen.

e Mangelhafte Uberwachung und Wartung der Maschinenkomponenten und Schutzeinrichtungen.

e Weiterbetrieb der Maschine bei vorliegenden Stérungen, Beschadigungen oder Defekten.

e Bearbeitung von Materialien, die nicht dem Einsatzbereich der Maschine entsprechen.

e Durchflihrung von Arbeitsgangen, die nicht fir die gelieferte Maschine zulassig sind.

e Verwendung von Werkzeugen, die nicht fiir die gelieferte Maschine zuldssig sind.

e Betrieb der Maschine im Freien sowie in feuchten, nassen oder explosionsgefahrdeten Umgebungen.

e Betrieb der Maschine aufRerhalb zuldssiger Umgebungstemperaturen oder Luftfeuchtigkeit.

e Grob fahrlassiges Verhalten im Umgang mit der Maschine oder bei deren Bedienung.

e Einwirkung durch Fremdkorper, z. B. Steine, Metallteile, usw.

e UnsachgemaR durchgefiihrte Reparaturen.

e Katastrophenfélle durch héhere Gewalt.
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2 Einleitung

Diese Betriebsanleitung gilt fir die PANHANS Langlochbohrma-
schine Typ 116|10. Das Dokument dient dazu, die erworbene Ma-
schine kennenzulernen und ihre bestimmungsgemadflen Einsatz-
moglichkeiten optimal zu nutzen. Des Weiteren sind wichtige Hin-
weise enthalten, um die Maschine sicher, sachgerecht und wirt-
schaftlich zu betreiben.

Die Beachtung dieses Dokuments hilft Gefahren zu vermeiden, Re-

paraturkosten und Ausfallzeiten zu vermindern und die Zuverlas-

ok (& h
sigkeit sowie die Lebensdauer der Maschine zu erhéhen. Abbildung 1: Bearbeitung ,Langlochbohren”

Des Weiteren dient diese Betriebsanleitung dazu, Anweisungen aufgrund nationaler Vorschriften zur Unfallver-
hitung sowie zum Umweltschutz zu erganzen.

Diese Betriebsanleitung muss immer am Einsatzort der Maschine bereitliegen. Sie ist von
jeder Person zu lesen und anzuwenden, die mit Arbeiten an der Maschine beauftragt ist, z. B.

e bei der Bedienung, einschliefSlich Riisten, Stérungsbehebung im Arbeitsablauf, Beseitigung
von Produktionsabfdllen und Pflege,

e bei der Instandhaltung (Wartung, Inspektion, Instandsetzung)

e und/oder beim Transport.

Neben dieser Betriebsanleitung und den im Verwenderland und an der Einsatzstelle geltenden verbindlichen
Regelungen zur Unfallverhiitung, sind auch die anerkannten fachtechnischen Regeln fiir sicherheits- und fachge-
rechtes Arbeiten zu beachten.

2.1 Rechtliche Hinweise

Samtliche Inhalte dieser Betriebsanleitung unterliegen den Nutzungs- und Urheberrechten der Hokubema Ma-
schinenbau GmbH. Jegliche Vervielfaltigung, Verdnderung, Weiterverwendung und Publikation in anderen elekt-
ronischen oder gedruckten Medien, sowie deren Veroffentlichung im Internet, bedarf einer vorherigen schriftli-
chen Genehmigung durch die Hokubema Maschinenbau GmbH.

2.2 Abbildungen

Samtliche in diesem Dokument enthaltenen Fotos, Abbildungen und Grafiken dienen lediglich zur Veranschauli-
chung und zum besseren Verstdndnis. Sie konnen ggf. vom aktuellen Stand der Maschine abweichen. Titelbilder
und Gesamtansichten kdnnen zudem optionale Komponenten und Sonderzubehor beinhalten.

3  Symbole
3.1 Allgemeine Symbole

Symbol  Bedeutung
@ Signalisiert Stellen der Betriebsanleitung, die besonders zu beachten sind, um Stérungen oder

Beschadigungen an der Maschine zu verhindern.

I:> Verlinkte Querverweise auf Kapitel, Abschnitte oder Abbildungen innerhalb dieses Dokuments.

< Referenzverweis auf ein separates Dokument oder auf eine externe Quelle eines Drittanbieters.
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3.2 Symbole in Sicherheitshinweisen

> @EPPPROOeA>>D Db

Sicherheitshinweis

Allgemeines Warnzeichen, welches erhéhte Aufmerksamkeit erfordert!

Das Nichtbeachten kann Verletzungen oder Sachschéden zur Folge haben.

Hinweis auf eine mogliche Gefahr durch Staplerverkehr!

Das Nichtbeachten kann lebensgefdhrliche Verletzungen zur Folge haben.

Hinweis weist auf eine mogliche Gefahr durch schwebende Lasten!

Das Nichtbeachten kann lebensgefdhrliche Verletzungen zur Folge haben.

Dieser Sicherheitshinweis weist auf eine mogliche Absturzgefahr hin!
Das Nichtbeachten dieser Hinweise kann schwere Verletzungen zur Folge haben.

Dieser Sicherheitshinweis weist auf eine mogliche gefahrliche Schnittgefahr hin!

Gefahr von Personenschdden und ggf. zusdtzliche Sachschdden.

Hinweis auf die Verpflichtung zum Tragen von Schutzhandschuhen!

Das Nichtbeachten dieser Hinweise kann Personenschdden zur Folge haben.

Hinweis auf die Verpflichtung zum Tragen eines Gehorschutzes!

Das Nichtbeachten dieser Hinweise kann Personenschdden zur Folge haben.

Hinweis auf die Verpflichtung zum Tragen einer Schutzbrille!

Das Nichtbeachten dieser Hinweise kann Personenschdden zur Folge haben.

Hinweis auf die Verpflichtung zum Tragen einer Atemschutzmaske! Das Nichtbeachten
dieser Hinweise kann Atembeschwerden und Lungenschéden zur Folge haben.

Hinweis auf die Verpflichtung zum Tragen von Sicherheitsschuhen!

Das Nichtbeachten dieser Hinweise kann Personenschdden zur Folge haben.

Mogliche gefahrliche Quetschgefahr im Bereich von feststehenden Gegensténden!

Gefahr von Personenschdden und ggf. zusdtzliche Sachschdden.

Hinweis auf eine mogliche gefdhrliche Quetschgefahr!

Gefahr von Personenschdden und ggf. zusdtzliche Sachschdéden.
Hinweis auf mogliche Gefahren durch elektrische Spannung! Das Nichtbeachten
kann lebensgefdhrliche Verletzungen und Sachbeschddigung zur Folge haben.

Feuergefahr! Nicht rauchen und kein offenes Feuer entziinden.

Zutritt fur Unbefugte verboten!
Gefahr von Personenschéden und ggf. zusdtzliche Sachschdéden.

Dieser Sicherheitshinweis weist auf eine mogliche gefdhrliche Einzugsgefahr hin!
Das Tragen von langem offenem Haar und von loser Kleidung ist verboten!

Gefahr von Personenschéden und ggf. zusdtzliche Sachschdéden.
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4  Allgemeines

Die PANHANS Langlochbohrmaschine Typ 11610 besticht durch hochste Prézision und eine hochwertige Verar-
beitung, was professionelles und prazises Bohren von Langlochern und Dibelléchern ermoglicht. Sie ist mit ei-
nem nach zwei Seiten verfahrbaren Bohrsupport ausgerustet, der eine maximal Bohrtiefe von 145 mm und eine
maximale Bohrlange von 240 mm ermoglicht. Ausstattungsmerkmale wie Bohrlangen-, Werkstiick-, Rahmen-
und Gehrungsanschlag, Dubelbohr- und Fahreinrichtung sowie 2 Handhebel-Exzenterspanner gehoren bereits
zur Standardausstattung. Die Langs- und Querverstellung des Bohraggregats erfolgt Uber Zwei-Hebelbedienung.

4.1 Aufbau

e Die Tischplatte aus stabilem Guss ist mit dem Maschinenstdnder verschraubt.

e Mit den Exzenterspannern, die rechts und links an der Spannvorrichtung angebracht sind, werden die
Werkstucke sicher gespannt.

e Der Werkstiickanschlag erleichtert das Bearbeiten von Serien mit groRen Stlickzahlen.

e Mit Hilfe des abnehmbaren Gehrungsanschlages kann man Gehrungswinkel mit 22,5°/45° bohren.

e Der Kreuzsupport lauft leicht in nachstellbaren Kugelfihrungen. Die Querbewegung kann durch seitliche
Anschldge begrenzt werden. Die Bohrtiefe wird mit einem Anschlag mit Skala eingestellt.

e Die Hohenverstellung erfolgt nach Skala mit einem Handrad. Der Hohensupport gleitet in einer nachstell-
baren Schwalbenschwanzfiihrung. Durch einen Kreuzgriff ist er feststellbar.

e Die Bohrdrehzahlen 1500/3000 U/min erreicht man durch Umlegen des Wahlhebels nach rechts oder links
(eine stufenlos regulierbare Bohrdrehzahl Gber Frequenzumrichter ist optional verfiigbar).

e CE-konforme und GS-geprifte Ausfihrung.

4.2 Standardausristung

e Leichtgangiger Kreuzsupport mit nachstellbaren Kugelfihrungen fir die Seiten- und Tiefenverstellung

e Diibelbohreinrichtung mit den Teilungen 16, 22, 25 und 32 mm (iber Prazisionsrasterwalze

e Hochprazises Dreibacken-Bohrfutter mit Bohrfutterschlissel, Spannbereich 5 - 20 mm
(Spannzangenfutter optional verfiigbar)

e Rahmenanschlag steckbar mit Indexbolzen fiir die Positionen: Mitte / Links / Rechts

e Zwei Anschlagstangen zur stufenlosen Einstellung der Bohrlénge in der X-Achse

e Handrad fur die Hohenverstellung tber seitlich angebrachte Millimeterskala

e  Bohrmotor polumschaltbar zwischen 1,3 kW /1,8 PSund 1,7 kW / 2,3 PS

e Zweirobuste Handhebel-Exzenterspanner, stufenlos hohenverstellbar
(Pneumatische Sicherheitsspannzylinder mit Handschiebventil optional)

e  Separate Messskalen fir Hohen- und Bohrtiefenverstellung

e  Starkwandiger und hochverrippter 700 x 380 mm Gusstisch

e  Seitlich ausziehbarer Werkstiickanschlag bis zu 1500 mm

e  Steckbarer 90° Rahmenanschlag (beidseitig verwendbar)

e Steckbarer Gehrungsanschlag fur die Fixgrade 22,5°/45°

e Zweihebel-Bedienung (Einhebel-Bedienung als Option)

e  Fahreinrichtung mit Schiebebligel an der Vorderseite

e  Werkzeugablage (iber dem Bohraggregat

e Not-Aus Taster auf der Bedienseite

e Absaugstutzen mit @ 100 mm

e Mechanische Motorbremse

4.3 Sonderausstattung und Optionen

Optional verfiigbare Komponenten sind im Kapitel = 14 ,Optionale Komponenten” detailliert beschrieben.
Die entsprechenden Artikelnummern zur Bestellung finden Sie im Kapitel = 17 ,Optionen und Zubehor”.
Zudem konnen Sie Zubehor- und Ersatzteile in unserem Onlineshop www.hokubema.com bestellen.
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4.4  Einsatzzweck der Langlochbohrmaschine

Die Langlochbohrmaschine PANHANS 116|10 dient ausschlieRlich zum Herstellen von Bohrungen und Langl6-
chern bis @ 20 mm in Massivholz und holzdhnlichen Plattenwerkstoffen. Metallische Werkstoffe sowie Werk-
stoffe und Holzer, die Metallteile enthalten, diirfen mit der Langlochbohrmaschine nicht bearbeitet werden.

é Eine nicht bestimmungsgemdfle Verwendung kann zur Gefdhrdung von Personen
und zu einer Beschéddigung der Maschine fiihren.

Lesen Sie hierzu bitte auch den Abschnitt = 5.2 ,Einsatzbereich und bestimmungsgemaRe Verwendung®.

4.4.1 Genereller Anwendungsbereich
Die generellen Anwendungsbereiche der Langlochbohrmaschine sind sehr vielseitig, beispielsweise:

e in Schreinereien und Tischlereien,

e inIndustrie- und Handwerksbetrieben,
e in Schulen und Ausbildungsstéatten,

e im Modellbau

e und im Heimwerkerbereich.

4.5 Zielgruppe und Vorkenntnisse

Diese Betriebs- und Wartungsanleitung ist an das Bedien- und Wartungspersonal fiir die Maschine gerichtet. Das

Bedienpersonal ist vom Betreiber zu bestimmen. Das Bedienpersonal muss folgende Voraussetzungen erfillen:

e Technische Grundkenntnisse (z. B. Lehrabschluss als Tischler, Schlosser, etc. oder/und Praxis im Bedienen
von Langlochbohrmaschinen, bzw. Holzbearbeitungsmaschinen)

e Lesen und verstehen dieser Betriebs- und Wartungsanleitung

Zum Erlangen der erforderlichen Kenntnisse, welche zum Bedienen dieser Maschine erforderlich sind, muss der
Betreiber folgende MaRnahmen durchfiihren:

e Produkteinschulung fir jeden Bediener (auch eventuelles Fremdpersonal)
e Regelmalige Sicherheitsunterweisung

4.6 Anforderungen an die Bediener

e Die Maschine darf ausschlieBlich von geschultem Personal, das dariber hinaus diese Betriebs- und War-
tungsanleitung gelesen hat, bedient werden.

e Inspektion, Wartung, Reinigung und Instandsetzung diirfen nur durch technische Fachkréfte mit produkt-
spezifischer Ausbildung sowie mechanischer und/oder elektrischer Ausbildung durchgefiihrt werden.

e  Fir Planung und Kontrolle der Arbeiten sind Fachkrafte mit produktspezifischer Ausbildung zu beauftragen
und zur Verantwortung zu ziehen.

e Das gesetzliche Mindestalter ist einzuhalten.

e Die nationalen Schutzbestimmungen fiir Arbeitnehmer*innen sind einzuhalten.
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Hinweise zur Unfallverhltung

Flr den Betrieb einer Langlochbohrmaschine sind u. a. folgende Punkte zu beachten, die zu einer Vermeidung
von Unfdllen beitragen:

Verhindern Sie, dass unbefugte Personen Zugang zur Maschine haben.

Halten Sie Fremdpersonen von den Gefahrenbereichen und den Gefahrenstellen fern.

Informieren Sie anwesende Fremdpersonen wiederholt Giber bestehende Restrisiken

(siehe Abschnitt = 5.2.2 ,Restrisiken®).

FUhren Sie fur Personen, die sich im Bereich einer Langlochbohrmaschine aufhalten missen, wiederkeh-
rende Schulungen und Unterweisungen durch, die auch protokolliert werden.

Neue Mitarbeiter/innen sind betriebsintern an der Langlochbohrmaschine zu schulen und diese Schulung
muss dokumentiert werden.

4.8 Allgemeine Sicherheitsbestimmungen

Generell gelten im Umgang mit der Maschine folgende Sicherheitsbestimmungen und Verpflichtungen:

Eine Langlochbohrmaschine darf nur in einwandfreiem und sauberem Zustand betrieben werden.

Es ist verboten, jegliche Schutz-, Sicherheits- oder Uberwachungseinrichtung zu entfernen, zu dndern, zu
Uberbriicken oder zu umgehen.

Alle Schutz-, Sicherheits- und Uberwachungseinrichtungen sind vom Betreiber regelmiRig zu iiberpriifen
und instand zu halten.

Es ist verboten, eine Langlochbohrmaschine ohne schriftliche Freigabe des Herstellers / Lieferanten umzu-
bauen oder zu verandern.

Stérungen oder Schaden sind dem Betreiber sofort zu melden. Diese sind umgehend zu beseitigen und
ggf. zu reparieren.

Bei Reparaturen dirfen nur Original-Ersatzteile verwendet werden.

Es durfen nur unterwiesene, geschulte oder qualifizierte Personen an dieser Maschine arbeiten.

Die Wartungsarbeiten sind gemaR den Wartungsanweisungen durchzufiihren und zu dokumentieren.
Nach einer Wartung oder Reparatur darf die Maschine nur mit allen montierten Schutzeinrichtungen ge-
startet werden. Es gilt, hierfiir einen Verantwortlichen zu definieren, der das ordnungsgemafe Montieren
der Schutzeinrichtungen kontrolliert.

Flr den Betrieb einer Langlochbohrmaschine gelten die jeweiligen nationalen Schutzbestimmungen fir
Arbeitnehmer*innen sowie die nationalen Sicherheits- und Unfallverhitungsvorschriften.
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5 Sicherheit

5.1 Grundlegende Sicherheitshinweise

Holzbearbeitungsmaschinen kénnen bei unsachgemafem Gebrauch gefahrlich sein. Beachten Sie deshalb die in
diesem Kapitel aufgefiihrten Sicherheitshinweise sowie die Unfallverhiitungsvorschriften der BGHM (Berufsge-
nossenschaft fir Holz und Metall).

Fiir Schdden und Betriebsstérungen, die auf Nichtbeachtung der Betriebsanleitung zuriick-
zufiihren sind, iibernimmt der Hersteller keine Haftung.

5.2 Einsatzbereich und bestimmungsgemalie Verwendung

o Die PANHANS Langlochbohrmaschine Typ 116[10 dient ausschliefSlich zum Herstellen
A von Bohrungen und Langléchern bis @ 20 mm in Massivholz und holzéihnlichen Platten-
werkstoffen.
e Metallische Werkstoffe oder Werkstoffe, die Metallteile enthalten, diirfen mit der
Langlochbohrmaschine nicht bearbeitet werden!
e Diese Maschine darf nur auf einem ebenen, befestigten Untergrund mit einer
ausreichenden Traglast betrieben werden (Maschinengewicht ca. 200 kg).

Eine eventuelle Bearbeitung anderer Werkstoffe bedarf unbedingt vorheriger Riicksprache mit dem Hersteller
und dessen Zustimmung.

ﬁ Eine nicht bestimmungsgemdpfle Verwendung kann zur Gefdhrdung von Personen und zu
einer Beschddigung der Maschine fiihren.

Es diirfen nur Werkstiicke bearbeitet werden, die sicher aufgelegt und gespannt werden konnen. Metallische
Werkstoffe diirfen nicht bearbeitet werden.

Die Maschine ist nicht geeignet fiir den Betrieb im Freien oder in explosionsgefahrdeten Raumen.

e zuldssige Umgebungstemperatur: +5 bis +40° C
e zuldssige Luftfeuchtigkeit: 30 % bis 90 %
e Anzahl der Arbeitsplatze: 1

Zur bestimmungsgemalen Verwendung gehort auch der Anschluss der Maschine an eine ausreichend dimensi-
onierte Absauganlage und die Einhaltung der in der Betriebsanleitung vorgeschriebenen Betriebs-, Wartungs-
und Instandhaltungsbedingungen.

Jeder daruiberhinausgehende Gebrauch gilt als nicht bestimmungsgemaR und ist verboten.

5.2.1 Umbauten und Veranderungen der Maschine

@ Eigenmdichtige Umbauten und Verdnderungen der Maschine sind aus Sicherheitsgriinden
verboten. Hierdurch wird die CE-Konformitdtserklédrung ungiiltig! Fiir daraus resultierende
Schéiden haftet der Hersteller nicht. Das Risiko hierfiir trégt allein der Benutzer.
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5.2.2 Restrisiken

Die Maschine ist nach dem neuesten Stand der Technik und den anerkannten sicherheitstechnischen Regeln
gebaut. Dennoch kénnen bei ihrer Verwendung Gefahren fiir Leib und Leben des Benutzers oder Dritter bzw.
Beeintrachtigungen der Maschine und anderer Sachwerte entstehen. Auch bei bestimmungsgemaRer Verwen-
dung kénnen trotz Einhaltung aller einschlagigen Sicherheitsvorschriften aufgrund der, durch den Einsatzzweck
der Maschine bedingten, Konstruktion noch folgende Restrisiken auftreten:

s
A

@> Das Lesen und Anwenden der Betriebsanleitung ist fir das Bedienpersonal vorgeschrieben.

“ ég Achten Sie auf mogliche Quetschgefahren:
£ a) beim Transport der Maschine mittels Gabelstapler: zwischen Gabeln & Palette / Maschine

b) beim Aufnehmen der Maschine: zwischen Maschine / Palette und Boden
c) beim Absetzen der Komponente: zwischen Maschine und feststehenden Einrichtungen
@ Achten Sie auf mégliche Quetschgefahren beim Abstellen der Anlage (von Palette / Container auf den
£ Boden) mittels Gabelstapler oder Hallenkran.
Achten Sie darauf, dass vom Gabelstapler / Kran keine Gegenstdnde herabfallen. Lassen Sie keine Gegen-
stande / Werkzeug auf der Maschine liegen.
Das ,Mitfahren” mit der Maschine wahrend eines Hebevorganges (mit dem Hallenkran oder Gabelstap-
ler) ist strengstens verboten. Es besteht Absturzgefahr!
Fiir Unbefugte ist der Zutritt in den Aufstellungsbereich der Maschine verboten (Verantwortung des Be-
treibers).
Achten Sie auf mogliche Stolper- und Rutschgefahren auf dem FuBboden. Beugen Sie moglichen Gefah-
ren durch einen staubfreien FuBboden und sauber gehaltene, rutschhemmende FuRbodenbeldge im Be-
wegungsbereich rund um die Maschine vor.
Achten Sie auf die Gefahr durch herunterfallende Gegenstande wie Werkstiicke, Werkzeuge oder dhnli-
ches. Tragen Sie deshalb Sicherheitsschuhe, insbesondere auch beim Transport und beim Aufstellen der
Maschine.
Achten Sie auf die bestehende Schneidgefahr am Langlochbohrer. Greifen Sie niemals in das laufende
Werkzeug! Tragen Sie Schutzhandschuhe beim Wechseln des Werkzeugs.
Achten Sie auf die Schneid- und Stichgefahr durch Spane und Splitter und entfernen Sie diese niemals
mit der Hand und/oder bei laufender Maschine aus dem Gefahrenbereich. Geeignete Hilfsmittel, z. B.
Pinsel oder Handfeger verwenden.
Einzugsgefahr und erhdhtes Verletzungsrisiko beim Tragen von Uhren und Schmuck an Bohrspindel und
Werkzeug. Das Tragen von Uhren und Schmuck ist an der Langlochbohrmaschine verboten.
Achten Sie auf eine mogliche Einzugsgefahr durch bewegte Maschinenteile oder Werkzeuge. Hierdurch
koénnen Kleidungsstiicke oder Haare erfasst werden. Tragen Sie stets enganliegende Kleidung, bzw. ver-
meiden Sie lose Kleidung und tragen Sie ggf. ein Haarnetz.
Gefahr durch Stromschlag! Es bestehen Gefahrdungen beim Arbeiten an der elektrischen
Anlage. Diese sind ausschlieBlich von qualifiziertem Fachpersonal durchzufiihren!
Gefahr durch Stromschlag! Es ist strengstens verboten, Sicherheitseinrichtungen
(z. B. Sicherheitsschalter) zu Uberbricken.

Elektrische Betriebsmittel sind regelmaRig zu warten und zu reinigen.

Auswurfgefahr, bzw. erhéhte Verletzungsgefahr durch herausschleudernde Teile
(z. B. bei nicht abgezogenem Spannschliissel oder bei einem Werkzeugbruch)

Achten Sie auf die Quetschgefahr an Werkstiick-Spannvorrichtungen und bewegten Maschinenteilen.

Achten Sie darauf, dass sich keine unbefugten Personen im Bereich der Maschine aufhalten.

Achten Sie auf die Verletzungsgefahr durch wegfliegende Werkzeugteile bei Werkzeugbruch.

Tragen Sie deshalb eine Schutzbrille.

Achten Sie auf die Verletzungsgefahr durch wegfliegende Werkstiickteile sowie aus der Maschine her-
austretende Spane, Splitter und Staube. Tragen Sie deshalb eine Schutzbrille.

Achten Sie auf die erhéhte Larmemission und tragen Sie einen Gehorschutz.

Achten Sie auf die erhohte Staubentwicklung. Verwenden Sie die Absaugvorrichtung und tragen Sie ggf.
eine Staubschutzmaske.

Der Not-Aus Taster muss immer frei zuganglich sein und darf nicht (z. B. mit Trichterkisten) verdeckt
werden. Funktion des Not-Aus Tasters taglich Gberprifen (vor Inbetriebnahme der Anlage).

S>oeeeerrbbb b b> 32 P ep

Brandgefahr durch Holzstaub in Verbindung mit Funkenflug und/oder offenem Feuer!
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5.2.3 Umweltschutzvorschriften beachten

Bei sdmtlichen Arbeiten, die an der und mit der Maschine anfallen, sind die am Einsatzort geltenden Umwelt-
schutzvorschriften, Pflichten und Gesetze zur Abfallvermeidung und zur ordnungsgemaBen Wiederverwertung
und/oder Entsorgung einzuhalten. Dies betrifft insbesondere Installations-, Reparatur- und Wartungsarbeiten
mit Stoffen, die das Grundwasser belasten kénnten (z. B. Ole, Kiihl- und Schmierstoffe, Hydraulikéle sowie 16-
sungshaltige Reinigungsmittel und -flissigkeiten). Diese diirfen unter keinen Umstdnden im Boden versickern
oder in die Kanalisation gelangen.

Lagern und transportieren Sie die o. g. Gefahrenstoffe nur in geeigneten Behdltern.

% L’}’_‘ Vermeiden Sie das Auslaufen von Gefahrenstoffen mit geeigneten Auffangbehdiltern.

Lassen Sie o. g. Stoffe von einen qualifizierten Entsorgungsunternehmen entsorgen.

5.2.4 Organisatorische Mallnahmen

/A Die Betriebsanleitung standig am Einsatzort der Maschine griffbereit aufbewahren.
A\ Ergdnzend zur Betriebsanleitung allgemeingiiltige gesetzliche und sonstige verbindliche Regelungen zur
Unfallverhiitung und zum Umweltschutz beachten und anweisen.

A\ Die Betriebsanleitung um Anweisungen, einschlieRlich Aufsichts- und Meldepflichten zur Beriicksichtigung
betrieblicher Besonderheiten, z. B. hinsichtlich Arbeitsorganisation, Arbeitsabldufen, eingesetztem Perso-
nal, ergdnzen.

B

Das mit Tatigkeiten an der Maschine beauftragte Personal muss vor Arbeitsbeginn die Betriebsanleitung,
und hier besonders das Kapitel Sicherheitshinweise, gelesen haben. Wahrend des Arbeitseinsatzes ist es
zu spat. Dies gilt in besonderem MaRe fiir nur gelegentlich, z. B. beim Riisten, Warten, an der Maschine
tatig werdendes Personal.

Sicherheits- und gefahrenbewusstes Arbeiten unter Beachtung der Betriebsanleitung kontrollieren.

Das Bedienungspersonal darf keine offenen langen Haare, lose Kleidung, Uhren oder Schmuck einschlieR-
lich Ringe tragen. Es besteht Verletzungsgefahr z. B. durch Hangenbleiben oder Einziehen.

Sicherheits- und Gefahrenhinweise an der Maschine beachten und vollzihlig in lesbarem Zustand halten.

Bei sicherheitsrelevanten Anderungen der Maschine oder ihres Betriebsverhaltens, Maschine sofort still-
setzen und Storung der zustdndigen Stelle/Person melden.

Soweit erforderliche oder durch Vorschriften geforderte, personliche Schutzausriistungen benutzen.

BB BB PP

Keine Modifikationen oder Umbauten an der Maschine, die die Sicherheit beeintrachtigen kdnnten, ohne
Genehmigung des Herstellers vornehmen! Dies gilt auch fur den Einbau und die Einstellung von Sicher-
heitseinrichtungen und -ventilen, sowie fiir SchweiRarbeiten an tragenden Teilen.

Ersatzteile missen den vom Hersteller festgelegten technischen Anforderungen entsprechen. Dies ist bei
Originalersatzteilen immer der Fall.

Die Brandmelde- und Brandbekdampfungsmaoglichkeiten beachten. Standort und Bedienung von Feuerlo-
schern (Brandklasse ABC) bekanntmachen. Kein Wasser verwenden!

2.5 Personalauswahl und Qualifikation - grundsatzliche Pflichten

Die Maschinenkonstruktion und Bedienung ist fiir Rechtshander vorgesehen.

Die Maschine ist fur die Bedienung durch eine einzelne Person vorgesehen. Weitere Personen im Umfeld
der Maschine missen einen geeigneten Sicherheitsabstand einhalten.

Arbeiten an/mit der Maschine dirfen nur von zuverldssigem Personal durchgefiihrt werden.
Gesetzliches Mindestalter beachten!

Nur geschultes oder unterwiesenes Personal einsetzen, Zustandigkeiten des Personals fir das Bedienen,
Risten, Warten, Instandsetzen klar festlegen!

Sicherstellen, dass nur dazu beauftragtes Personal an der Maschine tatig wird!

Zu schulendes, anzulernendes, einzuweisendes oder im Rahmen einer allgemeinen Ausbildung befindli-
ches Personal nur unter standiger Aufsicht einer erfahrenen Person an der Maschine tatig werden lassen.

BB B B PP

Arbeiten an elektrischen Ausriistungen der Maschine diirfen nur von einer Elektrofachkraft oder von un-
terwiesenen Personen unter Leitung und Aufsicht einer Elektrofachkraft gemaR den elektrotechnischen
Regeln vorgenommen werden.
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5.3 Sicherheitshinweise zu bestimmten Betriebsphasen

Fehler und Beschddigungen an der Maschine sind nach Feststellung sofort zu melden.

Jede sicherheitsbedenkliche Arbeitsweise ist zu unterlassen!

> B> B

Eine ausreichende Beleuchtung (min. 500 Lux) an der Maschine muss sichergestellt sein!

5.3.1 Erlaubte Arbeitsgdnge

Mit der Langlochbohrmaschine sind ausschlieflich folgende Arbeitsgange erlaubt:

Bohren von Durchgangslochern

Bohren von Sackléchern

Einbohren von Schlitzen und Langlochern in Vollhélzer
Herstellen von Diibelbohrungen

Ausbohren und Verzapfen von Astlochern

NSANENENEN

5.3.2 Verbotene Arbeitsgange

Folgende Arbeitsgange sind mit der Langlochbohrmaschine verboten:

X  Frasarbeiten jeglicher Art mit reinen Fraswerkzeugen
X  Schleif- und Sagearbeiten jeglicher Art

5.3.3 Vor dem Arbeiten

Vor Arbeitsbeginn Werkzeuge auf betriebssicheren Zustand tiberpriifen (Funktions- und Sichtprifung).
Schutzeinrichtungen dirfen nicht umgangen, entfernt oder unwirksam gemacht werden.
Maschinentisch von Schmutz und Spanen befreien und Behdlter fur Abfallstlicke bereit stellen.

Nur Werkzeuge in einwandfreiem, gescharftem Zustand und mit sauberen Spannflachen verwenden.
Nur erlaubte (zugelassene) Werkzeuge in die Maschine einspannen.

Vor dem Starten der Bohrspindel ist der Bohrfutterschliissel abzuziehen.

Ein- und Ausschalten nur Gber den Gerateschalter, nicht mit dem Stecker.

Zu bearbeitende Werkstiicke immer auf Fremdkérper, Risse und lose Aste priifen.

Einstellarbeiten an der Maschine und an den Anschldgen nur bei Maschinenstillstand vornehmen.
Erforderliche Hilfsmittel wie Werkstlickanschlage, Rahmenanschlag oder Gehrungsanschlag verwenden.
Werkstiicke sicher auf den Maschinentisch und an die Anschlage legen und gut festspannen.
Andruckvorrichtungen und Werkzeugverdeckungen bestmdglich einstellen.

Vor dem Bohren auf dem Tisch liegende Gegenstande (Werkzeuge, lose Teile etc.) entfernen.

Korrekte Drehrichtung des Werkzeuges beachten.

FuRBboden im Bewegungsbereich um die Maschine frei von Stolperstellen halten.

Sicherstellen, dass die Maschine an eine funktionierende Absaugung angeschlossen ist.

Eng anliegende Kleidung und Sicherheitsschuhe tragen sowie Schutzbrille und Gehérschutz benutzen.
Schals, Armbanduhren, Halsketten sowie Hand- und Armschmuck ablegen.

Langere Haare durch einen Haargummi, eine Mitze oder ein Haarnetz sichern.

PBEBRPPEPEERRPRPRRPRPEPEPERERERRDE B

Es dlrfen keine Handschuhe bei Arbeiten mit laufender Langlochbohrmaschine getragen werden.
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5.3.4 Normalbetrieb

/A Schutzvorrichtungen: MaRnahmen treffen, damit die Maschine nur in sicherem und funktionsfihigem Zu-
stand betrieben werden kann. Die Maschine nur betreiben, wenn alle Schutzeinrichtungen und sicherheits-
bedingten Einrichtungen wie I6sbare Schutzeinrichtungen, Not-Aus-Einrichtung, Schallddmmungen, Absau-
geinrichtung etc. vorhanden und funktionsfahig sind. Arbeiten Sie stets mit allen verfiigbaren Schutzvor-
richtungen!

A Werkstiick: Vor dem Bearbeitungsvorgang das Werkstiick auf Fremdeinschliisse, Astknoten, Verwindungen
(Verdrehungen) und sonstige UnregelmaRigkeiten untersuchen.

A Arbeitsbereich: Ein hindernisfreier Arbeitsbereich um die Maschine ist fiir die sichere Bedienung von grund-
legender Bedeutung. Der FuBboden sollte eben, gut gewartet sowie frei von Abféllen wie Spanen und abge-
schnittenen Werkstiicken sein.

£\ Drehzahl und Drehrichtung: Die Drehzahl und Drehrichtung muss dem Bohrwerkzeug und dem jeweiligen
Arbeitsgang entsprechen. Beginnen Sie mit dem Bohren erst dann, wenn der Motor die volle Drehzahl er-
reicht hat.

£ Bohrbereich wihrend des Betriebs: Niemals bei laufender Maschine versuchen Splitter, Spane oder andere
Teile aus dem Bearbeitungsbereich zu entfernen! Splitter und Spane niemals per Hand entfernen! Langloch-
bohrer méglichst tief einspannen!

& Besondere Hilfsmittel: Fiir bestimmte Betriebsphasen und Arbeitsgénge ist es erforderlich, besondere Hilfs-
mittel zu verwenden. Zu den besonderen Hilfsmitten zdhlen u. a. Werkstiickanschlage, Rahmenanschlag,
Gehrungsanschlag und Dibelbohreinrichtung.

Einzelstiicke/Probebohrungen: Immer alle Schutzvorrichtungen und geeignete Hilfsmittel verwenden!

Werkstiickbearbeitung: Nur Werkstiicke bearbeiten, die sicher aufgelegt und gespannt werden kénnen.

> B P

Werkstiicke spannen: Bei samtlichen Bohrarbeiten sind die Exzenterspanner oder die optionalen Pneumatik-
Sicherheitsspannzylinder zu verwenden. Ein Exzenterspanner oder optionaler Pneumatik-Sicherheitsspannzy-
linder ist stets so nahe wie moglich an der Bohrung zu spannen.

& Runde Werkstiicke spannen: Schablone mit Fiihrungsrinne auf dem Maschinentisch befestigen; Werkstiick
spannen und bearbeiten. Bei optionalem, pneumatischen Sicherheitsspannzylinder moglichst geringen Hub
einstellen.

& Lange Werkstiicke spannen: Zur sicheren Auflage langer Werkstiicke sind bei allen Bohrarbeiten die geeig-
neten Einrichtungen (z. B. Auflagemoglichkeiten wie Rollbdcke oder Tischverlangerungen) zu benutzen.

/A Bohrtiefe/Bohrlinge: Das Einstellen der Bohrtiefe und Bohrlinge nur bei stillstehendem Werkzeug mit Hilfe
geeigneter Messeinrichtungen vornehmen.

/A Absaugung: Die Maschine muss an eine wirksame Absaugung angeschlossen werden, dazu ist eine Stré-
mungsgeschwindigkeit von mindestens 20 m/s bei trockenen Spanen und 28 m/s bei feuchten Spanen
(Feuchte 18 % oder mehr) erforderlich.

/A Maschinenzustand: Mindestens einmal pro Schicht Maschine auf duBerlich erkennbare Schiden und Mén-
gel prifen! Eingetretene Verdnderungen (einschlieBlich der des Betriebsverhaltens) sind sofort der zustan-
digen Stelle oder Person zu melden! Maschine gegebenenfalls sofort stillsetzen und sichern!

A\ Beschidigungen: Beschidigte Teile sind umgehend gegen neue auszuwechseln. Reparaturarbeiten diirfen
nur von autorisiertem Fachpersonal und bei verriegeltem Hauptschalter durchgefiihrt werden.

& Bremszeit des Motors: Die Maschine ist mit einer mechanischen Motorbremse ausgeriistet. Sollte die Bohr-
spindel trotz Nachjustierung der Bremse (siehe = 16.4) nicht mehr in der vorgeschriebenen Bremszeit (10
sec.) zum Stillstand kommen, ist der Kundendienst zu informieren.

A Arbeitsunterbrechungen: Auch bei kurzen Arbeitsunterbrechungen Maschine ausschalten! Maschine nie-
mals unbeaufsichtigt weiterlaufen lassen!
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5.3.5 Sonderarbeiten im Rahmen von Instandhaltungsarbeiten sowie Storungsbeseitigung
im Arbeitsablauf

In der Betriebsanleitung vorgeschriebene Wartung und Inspektionstatigkeiten einhalten!

Diese Tatigkeiten, sowie alle sonstigen Instandsetzungsarbeiten, darf nur Fachpersonal durchfiihren!

BB b

Bei allen Arbeiten, die den Betrieb, die Produktionsanpassung, die Umriistung oder die Einstellung der Ma-
schine und ihrer sicherheitsbedingten Einrichtungen sowie Wartung und Reparatur betreffen, Ein- und
Ausschaltvorgdnge gemaR der Betriebsanleitung und Hinweise fir die Instandhaltungsarbeiten beachten!

/A Maschine wiahrend Wartungs- und Reparaturarbeiten gegen unerwartetes Wiedereinschalten sichern.
=> Hauptschalter mit Vorhingeschloss abschlieBen!
Bei Wartungs- und Instandsetzungsarbeiten geldste Schraubverbindungen stets festziehen!

B B

Ist die Demontage von Sicherheitseinrichtungen beim Risten, Warten und Reparieren erforderlich, hat
unmittelbar nach Abschluss der Wartungs- und Reparaturarbeiten die Remontage und Uberpriifung der
Sicherheitseinrichtungen zu erfolgen!

/A Fiir ein sichere und umweltschonende Entsorgung von Betriebs- und Hilfsstoffen (z. B. Ole) sowie Aus-
tauschteilen (elektronische Bauteile) sorgen. Siehe Kapitel = 18 ,,Demontage und Verschrottung”.

5.3.6 Nach dem Arbeiten

A Vor dem Verlassen der Maschine den Hauptschalter und die Absaugung ausschalten.

/A Die Maschine gegen unbefugte Benutzung sichern und niemals unbeaufsichtigt in
ungesichertem Zustand lassen.

A Maschine mit Industriestaubsauger reinigen (Druckluft vermeiden!).

5.3.7 Schulung des Personals

Es ist wichtig, dass alle Benutzer der Langlochbohrmaschine ausreichend tiber den Gebrauch, die Einstellung und
die Bedienung unterrichtet sind. Dies betrifft im Einzelnen:

Die bei der Arbeit mit der Maschine auftretenden Gefahren.

Die Grundlagen der Maschinenbedienung, der richtigen Einstellung und Verwendung der Anschlage,
Schablonen, Hilfsmittel und Schutzvorrichtungen.

Die flr die jeweilige Bearbeitung richtige Auswahl des Werkzeugs.

Die sichere Werkstiickauflage und ordnungsgemafies Spannen des Werkstiicks.

Die richtige Handhaltung und sicheres Ab- und Aufstapeln der Werkstiicke vor und nach dem Bearbeiten.

BPEE BB

5.3.8 Standsicherheit

B

Zum sicheren Betrieb der Maschine ist es erforderlich, dass sie standsicher auf einem ebenen, gut gewar-
teten und sauberen FuRboden aufgestellt wird.

5.3.9 Risten und Einstellen der Maschine

A Bevor mit dem Einstellen begonnen wird, muss die Maschine vom Netz getrennt werden.

A\ Fir das Aufspannen der Werkzeuge ist auf die Empfehlungen der Werkzeughersteller hinzuweisen.

A Damit eine sichere und wirksame Bearbeitung sichergestellt ist, muss das Werkzeug fiir das zu bearbei-
tende Material geeignet sein.

& Die Werkzeuge miissen scharf und auf sorgfiltig ausgewuchteten Werkzeugtrigern befestigt sein.

5.3.10 Standard Sicherheitseinrichtungen

e Der Hauptschalter ist mit einem Vorhangeschloss abschlieBbar, um die Maschine bei Stillstand sowie wah-
rend Reparatur- und Wartungsarbeiten gegen unbefugtes/unbeabsichtigtes Einschalten abzusichern.
e Die Maschine ist an der Bedienseite mit einem gut zuganglichen Not-Aus Taster ausgestattet.
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5.3.11 Optionale Sicherheitseinrichtungen

5.3.11.1 AbschlieRbarer Not-Aus Taster

FUr noch mehr Sicherheit sorgt der abschlieBbare Not-Aus Taster, der mit dem mitgelieferten Schlissel gegen
unbefugte oder unabsichtliche Entriegelung gesichert werden kann.

e Art.-Nr.: 4610

5.3.11.2 Sicherheits-Haubenverriegelung

Die Sicherheitsschutzabdeckung iber dem Bohrfutter sorgt, dank der mit elektrischer Verriegelung, insbeson-
dere in Schulen und Ausbildungsstatten fiir mehr Sicherheit. Mit der Schutzeinrichtung wird ein unbeabsichtigtes
Anlaufen der Bohrspindel verhindert. Der Motor lauft nur dann an, wenn die Schutzhaube abgeklappt ist.

e Art.-Nr.: 4611

5.3.11.3 Pneumatische Sicherheitsspannzylinder (2 Stiick)

Bei Wahl dieser Option erfolgt das Spannen der Werkstiicke durch pneumatische Sicherheitszylinder sicher und
benutzerfreundlich. Der Nutzhub von 100 mm erlaubt einen grofRen Verstellbereich von verschiedenen Werk-
stiickdicken, ohne dass eine separate Einstellung gemacht werden muss.

Der Zylinder ist ein ausgekliigeltes Spannsystem, welcher eine hohe Spannkraft erzeugt und dennoch Verletzun-
gen an der Hand verhindert. Der Sicherheitsmechanismus |6st unmittelbar aus, sobald die Neigung des Spann-
tellers 2° Giberschreitet. Deshalb ist der Spannzylinder auch nur zum Spannen flacher Werkstiicke geeignet.

e Art.-Nr.: 4612

Weiteres Zubehor finden Sie in Kapitel = 17 und in unserem Onlineshop < https://www.hokubema.com
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5.4 Gefahrenbereiche

Langlochbohrmaschinen ermdoglichen durch ihre Bauart ein vielféltiges Aufgabenspektrum. Exakt rechtwinklige
Bohrungen oder das genaue Schlitzen von Nutungen sind préazise realisierbar. Hinsichtlich des Arbeitsschutzes
ergeben sich vor allem Gefahrdungen durch das rotierende, liberwiegend freiliegende Bohrwerkzeug sowie einer
mangelhaften Verspannung des Werkstlicks auf dem Maschinentisch.

Schneid- und
Stichgefahr

Einzugsgefahr

Quetschgefahr

A

Auswurfgefahr

A\

Stromschlag-
gefahr

A\

Am Werkzeug

e Beim Werkzeugwechsel

¢ Bei Kontakt mit dem
rotierenden Werkzeug

e Stichgefahr durch heraus-
stehendes Werkzeug

An Werkzeug, Bohrfutter
und Spindel

e Erhohte Einzugsgefahr
durch Rotation des Werk-
zeugs und Bohrfutters,
bzw. der Spindel!

An allen beweglichen Tei-
len, Fiihrungen, Anschlagen
und Spannvorrichtungen

e Quetschgefahr zwischen
beweglichen Teilen und
im Spannbereich von
Spannvorrichtungen

Am Werkzeug-Spannfutter

e Erhohte Gefahr wenn der
Spannschlissel bzw. die
Spannzange nicht ent-
fernt wurde sowie durch
herausschleudernde
Teile, z. B. bei einem
Werkzeugbruch!

An der elektrischen Anlage
sowie allen stromfiihrenden
Komponenten.

Bei Modellen mit stufenlos
regulierbarer Bohrspindel-
drehzahl am Frequenzum-
richter (FU).
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Leichte bis schwere
Verletzungen an
Handen und Fingern.

Erhohte Verletzungs-
gefahr durch das
Einziehen von Han-
den, Fingern, Klei-
dungsstiicken, Uh-
ren, Schmuck und
langem Haar.

Leichte bis schwere
Verletzungen, Prel-
lungen und/oder
Knochenbriiche an
Hénden und Fingern

Erhohte Verletzungs-
gefahr bis hin zur To-
desfolge durch her-
ausschleudernden
bzw. abfliegenden
Spannschlussel und/
oder Werkzeugteile
bei Werkzeugbruch.

Stromschlage mit
erhdhter Verlet-
zungsgefahr bis
hin zur Todesfolge
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Beim Werkzeugwechsel Hand-
schuhe tragen.

Hande aus dem rotierenden Ge-
fahrenbereich heraushalten.
Alle verfigbaren Werkzeugabde-
ckungen verwenden.

Werkzeug nach Gebrauch aus
dem Bohrspannfutter nehmen.

Alle verfigbaren Werkzeugabde-
ckungen verwenden.

Hande aus dem rotierenden
Gefahrenbereich heraushalten.
Bei laufender Bohrspindel
niemals Handschuhe tragen.
Uhren, Schmuck und langes Haar
sind verboten!

Enganliegende Kleidung und ggf.
Haarnetz tragen.

Hande aus den Gefahren- und
Spannbereichen (z. B. zwischen
Werkstiick und Spannelement)
heraushalten.

Vor dem Einschalten der Bohr-
spindel, generell den Bohrfutter-
schliissel abziehen, bzw. sicher-
stellen, dass sich der Bohrfutter-
bzw. Spannzangenschlissel nicht
am Spannfutter befindet!
Schutzbrille tragen.

Bei Bedarf optional verfiigbare
Haubenverriegelung nachristen.

Nisse / Feuchtigkeit vermeiden
Defekte Teile / Kabel / Isolationen
umgehend reparieren lassen (nur
von Elektrofachpersonall!)
Stromflihrende Komponenten
nicht berlhren.

Bei Wartungs- und Instandset-
zungsarbeiten Hauptschalter aus-
schalten u. abschliefen oder Ma-
schine vom Stromnetz trennen.

Warnung: Am FU liegt nach dem
Ausschalten des Hauptschalters
noch bis zu 15 Minuten lang Span-
nung an!
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Maschinendaten
Technische Daten
Maschinentype = PANHANS 11610
Bohrtiefe = max. 145 mm
Bohrldnge = max. 240 mm
Hohenverstellung =~ 135 mm
Bohrspannfutter! = Dreibackenfutter, Spannbereich 5 - 20 mm
Tischhéhe = 910 mm
TischplattengroRe =~ 700 x 380 mm
Gesamthohe | ca. 1250 mm (Standardausfiihrung)

Werkstiickanschlag
Gehrungsanschlag
Dibelbohreinrichtung
Motortype?

Drehzahl
Motorspannung
Motorleistung?
Schutzart Motor

max. 150 mm

45° [/ 22,5° (steckbar)

16, 22, 25 und 32 mm Uber Rasterwalze

in Standardausfiihrung polumschaltbar (2 Drehzahlen)

1500 und 3000 U/min (umschaltbar) | Optional stufenlos bis 2870 U/min regelbar
400V /50 Hz

1,3 kW / 1,8 PS (1500 U/min) bzw. 1,7 kW / 2,3 PS (3000 U/min)

IP54

Motorbremse = mechanisch | elektronisch bei Option ,Stufenlos regulierbare Bohrspindeldrehzahl”
Absaugstutzen = @ 100 mm
Platzbedarf = ca. 1810 x 2080 mm
Gewicht | ca. 200 kg netto (seemaRig verpackt ca. 320 kg)
Typenschild: Hersteller:
HNI—IHN HOKUBEMA Maschinenbau GmbH
HONUBEMA Graf-Stauffenberg-Kaserne

HOKUBEMA GmbH « D-72488 Sigmaringen
Telefon/phone +49(0)7571 755-0

Langlochbohrmaschine ®

Baureihe
line

Binger Str. 28 | Halle 120
DE-72488 Sigmaringen
Tel.: +49 (0) 7571 / 755-0
Fax: +49 (0) 7571 / 755-2 22

Tvp Ausbaufahigkeit:

ype
Die Maschine ist fiir den spateren Ausbau von Sonderzube-
hor (siehe Kapitel = 17) aus dem umfangreichen Herstel-

lerprogramm vorbereitet.

Maschinen-Nr.
machine no.

Baujahr
year of construction

=]
[=]
8]

Wenn Sie Ihre Maschine nachtréglich ausbauen moéchten
fordern Sie bei uns Unterlagen liber das gewiinschte Zube-
hor an.

Frequenz/Phasenzahl

frequence/phases

Stromart
kind of current

Bitte geben Sie dabei folgende Daten an:

Volllaststrom | =
operating current | =

>
M
>l> <

Uberstromschutz, intern 1. TYP
excess current protection, internal 2. Maschinen-Nr.
T seannuns v)
| & el
5. Baujahr

Abbildung 2: Typenschild

1 Spannzangenfutter optional verfiigbar.
2 Bei Option ,,Stufenlose Bohrspindeldrehzahl“: 1,7 kW / 2,3 PS Motor (max. 2870 U/min) mit Frequenzumrichter.
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6.2 Arbeitsplatz

Der Arbeitsplatz bezeichnet die Position, von der aus die Ma-

Arbeitsplatz
schine wahrend des Betriebs bedient wird.

Diese Position befindet sich bei der Langlochbohrmaschine auf
der Maschinenriickseite, so dass die beiden Bedienhebel fiir
die Langs- und Querbewegung des Bohrmotors gut erreichbar
sind.

e Die Langsbewegung T beim Bohren ins Werksttick er-
folgt in Richtung Maschinentisch.

.
e Die Querbewegung S beim Herstellen eines Langlochs

erfolgt nach beiden Seiten. >

Raad +

Hinweis: T
Bei Maschinen mit der Option ,Einhebelbedienung” (siehe Ka- m m
pitel ® 17 ,Optionen und Zubehor”) kann die Bearbeitung M 1
schmaler Werkstiicke auch von der Tischseite erfolgen. \ * M * )

Abbildung 3: Arbeitsplatz
6.3 Emissionswerte

6.3.1 Larminformation

Die angegebenen Werte sind Emissionspegel und miissen damit nicht zugleich auch sichere Arbeitsplatzwerte
darstellen. Obwohl es eine Korrelation zwischen Emissions- und Immissionspegeln gibt, kann daraus nicht zuver-
lassig abgeleitet werden, ob zusatzliche VorsichtsmaRnahmen notwendig sind oder nicht.

Faktoren, welche den derzeitigen am Arbeitsplatz vorhandenen Immissionspegel beeinflussen kénnen, beinhal-
ten die Dauer der Einwirkungen, die Eigenart des Arbeitsraumes, andere Gerauschquellen usw., z. B. die Anzahl
der Maschinen und anderen benachbarten Vorgangen. Die zuldssigen Arbeitsplatzwerte kénnen ebenso von
Land zu Land variieren.

Diese Information soll jedoch den Anwender befdhigen, eine bessere Abschatzung von Gefahrdung und Risiko
vorzunehmen.

6.3.2 Gerauschemissionswerte

e Die angegebenen Messwerte sind nach DIN 45635 Teil 1662 ermittelt.
e Die angegebenen Larmwerte beruhen auf Einzelmessungen.
e Es kdnnen Serienstreuungen von + 3 dB(A) auftreten.

Arbeitsplatzbezogener Emissionswert
Leerlauf = 68,3 dB(A)

Bearbeitung = 74,3 dB(A)

Sobald die Gerdiuschemissionswerte der Maschine 85 dB(A) iiberschreiten, ist dem Personal
ein geeigneter Gehorschutz zur Verfiigung zu stellen!

Arbeitsplatzbezogener Staubemissionswert: 0,25 mg/m3 Luft.
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7  Abmessungen

1010
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460 510
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Abbildung 4: Abmessungen (Draufsicht)
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8  Aufstellung und Anschliisse

8.1 Ubernahme

Uberpriifen Sie die Sendung auf Vollstindigkeit und auf eventuelle Transportschidden. Bei einem eventuellen
Transportschaden bitte die Verpackung aufbewahren und umgehend die Spedition und uns verstandigen! Spa-
tere Reklamationen kénnen nicht anerkannt werden.

8.2 Transport zum Aufstellort
Die Maschine wird auf einer Transportpalette angeliefert und ist mit dem Palettenboden verschraubt.

e Mit einem Hubwagen zwischen die Palettenhdlzer fahren
(siehe = Abbildung 5), die Palette nur wenige Zentimeter an-
heben und in die unmittelbare Nahe des Aufstellorts fahren.

e Transportsicherungen und Schraubverbindungen zwischen
Maschine und Palette entfernen und gut aufbewahren.

e Danach die Maschine mit einem Gabelstapler oder Kran von
der Palette herunterheben und zum Weitertransport an den
Einsatzort auf den Gabeln eines Hubwagens abstellen.

\ \ ﬁ Achten Sie auf die bestehende Kippgefahr beim

Transport mittels Gabelstapler!

Abbildung 5: Transportpalette

Achten Sie auf mégliche Quetschgefahren beim Abstellen der Maschine (von der Palette
@ auf den Fuf3boden mittels Gabelstapler o. d.). Achten Sie insbesondere auf Ihre Hidnde und
Fiif3e und tragen Sie vorsorglich Sicherheitsschuhe und Schutzhandschuhe.

Lebensgefahr beim Einsatz eines Gabelstaplers! Halten Sie ausreichend Abstand zum Ga-

@ belstapler und achten Sie auf dessen Geschwindigkeit. Bei Fahrzeugen mit Verbrennungs-
motor entstehen zudem giftige Abgase. Tragen Sie ggf. eine Atemschutzmaske.

8.3 Maschinenaufstellung

Maschine mit Hubwagen oder optionaler Fahreinrichtung zum endgiiltigen Einsatzort fahren und abstellen.
Die Langlochbohrmaschine muss standsicher auf einem ebenen, festen und schwingungsfreien Untergrund
platziert werden. Der Aufstell-, bzw. Betriebsort muss trocken und gut beliiftet sein.

Ein Fundament ist nicht erforderlich. Der FuBboden muss eine dem Maschinengewicht entsprechende Trag-
fahigkeit aufweisen. Das Nettogewicht Ihrer Maschine ist im Abschnitt = 6.1 zu finden und kann je nach
Ausristung mehr betragen.

Etwaige Bodenunebenheiten durch Unterlegen und mithilfe einer Maschinenwasserwaage ausgleichen.

Auf der Vorderseite der Maschine sind unten zwei Bohrungen angebracht. Uber diese Bohrungen kann die
Maschine bei Bedarf mit dem Werkstattboden verschraubt werden, wenn diese stationar betrieben wird.
Die blanken Teile der Maschine sind zum Schutz vor Korrosion eingefettet.

e Die gegen Rost geschiitzten Teile sorgfaltig mit Petroleum oder Waschbenzin entfetten.

@@ Feuergefahr! Nicht rauchen und kein offenes Feuer entziinden.

Verwenden Sie zum Reinigen keine Nitroverdiinnung.
Lackierte Oberfléichen der Maschine kénnen beschdidigt werden.

% Entsorgen Sie das Verpackungsmaterial umweltgerecht!
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8.4 Zwischenlagerung

Falls die Maschine nicht unmittelbar nach der Anlieferung in Betrieb genommen wird, muss sie sorgfaltig an
einem geschitzten Ort gelagert werden. Die Maschine so abdecken, dass weder Staub noch Feuchtigkeit eindrin-
gen kann. Die blanken, nicht oberflichenbehandelten Teile (z. B. Bohrtischplatte) sind mit einer Konservierung
versehen. Diese ist von Zeit zu Zeit auf ihre Wirksamkeit zu kontrollieren und gegebenenfalls zu erneuern.

8.5 Verzurren in einem Transportfahrzeug

Flr den Transport in einem Transportfahrzeug muss die Maschine (wie bei der Anlieferung) auf einer Transport-
palette aufrecht stehend mit der Ladefldche des Fahrzeug verzurrt werden.

Die Verantwortung fiir eine sichere Verladung obliegt dem jeweiligen Verlader!

Es sind mindestens zwei Zurrgurte zu verwenden, die jeweils einzeln auf der Ladefléiche des
A Transportfahrzeugs verspannt werden miissen! Die palettisierte Maschine ist zusétzlich gegen
Verrutschen und Umkippen im Fahrzeug abzusichern.

Bei der Verzurrung im Transportfahrzeug bitte folgendes beachten:

Zum Transport ist der bewegliche Bohrsupport mittels Transportsicherung (siehe = 11.1) an der Tischplatte
zu befestigen. Verwenden Sie die mitgelieferte Transportsicherung, die Sie beim Auspacken entfernt haben.

Die Ladeflache des Transportfahrzeugs sollte stets sauber und trocken sein.
Die verwendeten Zurrgurte mussen fiir das Gesamtgewicht der Maschine (siehe = 6.1) geeignet sein.

Der Transport erfolgt durch Niederzurren: Hierbei wird die Maschinenpalette durch Kraftschluss gesichert.
Die Ladung wird so fest auf die Ladeflache gepresst, dass diese nicht mehr verrutschen kann. Das Spann-
werkzeug sollte beim Kraftschluss einen hohen STF-Wert aufweisen, wie z. B. Langhebelratschen.

Zusatzlich sollten Antirutschmatten verwendet werden, die fiir noch mehr Sicherheit sorgen.

Der ideale Zurrwinkel (a) beim Niederzurren betragt 83° bis und 90°. Darum sollten die Zurrgurte anna-
hernd senkrecht nach unten ziehen. Mit abnehmendem Winkel reduziert sich die Vorspannkraft des Zurr-
mittels.

Achten Sie beim Spannen der Zurrgurte darauf, dass keine Teile der Maschine gequetscht oder beschadigt
werden kénnen.

Zubehorteile (z. B. Anschlage) sollten sich zum Transport nicht auf dem Maschinentisch befinden. Diese kén-
nen z. B. einzeln in Kartons verpackt und auf der Boden- oder Tischplatte der Maschine liegend separat (z. B.
mit einem weiteren Zurrgurt) verspannt werden.

Beachten Sie beim Transport das zuldssige Gesamtgewicht des Transportfahrzeugs.

Achten Sie auf Einhaltung der zuldssigen Achslasten des Transportfahrzeugs. Die Last muss gleichmaRig auf
alle Achsen des Fahrzeugs verteilt werden.
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8.6  Anschluss der Absaugung

Die Maschine muss bauseits an eine wirksame Absaugung an-
geschlossen werden. Der Absaugstutzen (25) hat einen AulRen-
durchmesser von 100 mm.

Zur automatischen Schaltung der Absauganlage miissen an
den Klemmen 1 und 2 des Schalters S1 (siehe <= Schaltplan)
zwei Signalgeberleitungen angeschlossen werden.

Installation nur von einer Elektrofachkraft!

Beim Einschalten der Maschine muss die Absau-
gung automatisch mit anlaufen.

miissen diese schwer entflammbar sein.

@ Bei Verwendung von flexiblen Absaugschlduchen

d

Abbildung 6: Absaugstutzen

@ Alle Teile der Absauganlage, einschliefllich Schléuche, miissen in der Erdungsmafinahme auf-
genommen sein!

8.6.1 Luftgeschwindigkeit

Die Einstellung der Luftgeschwindigkeit ist bei allen Modellen so vorzunehmen, dass bei angeschlossener Ab-
saugleitung und stehendem Werkzeug eine mittlere Luftgeschwindigkeit von

20 m/s (565 m3/h) bei trockenen Spanen
und ein Unterdruck von 600 Pa

am Absaugstutzen erreicht wird.

@} o Die Luftgeschwindigkeit ist vor der Erstinbetriebnahme und nach wesentlichen Anderun-

gen zu kontrollieren.

o Die Absaugeinrichtung ist nach der Erstinbetriebnahme, téglich auf offensichtliche Mdn-
gel und monatlich auf ihre Wirksamkeit hin zu iiberpriifen.
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9 Elektrischer Anschluss

A Der elektrische Anschluss muss von einer zugelassenen Elektrofachkraft durchgefiihrt werden!

Nur bei Anschluss durch eine zugelassene Elektrofachkraft wird eine Garantie fir den Motor ibernommen. Bei
einer Reklamation ist die schriftliche Bestatigung dieser Elektrofachkraft erforderlich, dass sie die Maschine vor-
schriftsmaRig angeschlossen hat.

Die elektrischen Schaltpldne befinden sich hinter dem Hauptschalter (1) in der Motorabdeckung.

Bitte die angegebene Bemessungsspannung 400 VAC / 50 Hz (3 Phasen / N / PE ) beachten!
Die Maschine wird betriebsfertig geliefert. Es muss nur noch der passende Stecker am Kabel montiert werden.
e Die 3 Phasen sind an die Klemmen ,L1“, , L2, und ,L3“ anzuschlief3en.

e Der Schutzleiterdraht (gelb/griin) ist an die mit ,,PE“, der Neutralleiter an die mit ,,N“ gekennzeichnete
Klemme anzuschlieRen (bitte beachten: ,N“ wird belastet!).

e Nach dem Anschluss das Steckergehduse ordnungsgemaR verschlieRen.

@ Korrekte Drehrichtung (Rechtslauf) der Bohrspindel beachten!

A Bei falscher Drehrichtung der Bohrspindel miissen die Phasen L1 und L2 vertauscht werden.

9.1 Vorsicherungen (bauseits) Es gelten die Vorschriften des értlichen EVU.

Motor 1,3/1,7 kW Die Uberpriifung der Impedanz der Fehlerschleife
@5 und der Eignung der Uberstromschutzeinrichtung

400V 16 Atrage miissen am Aufstellort der Maschine erfolgen.

Zuleitungskabel: Cu, 5-adrig. Der Querschnitt muss vor Ort durch eine Elektrofachkraft bestimmt werden!

9.2 Maschinen mit stufenloser Drehzahlregulierung

Bei Maschinen mit optionaler, stufenloser Drehzahlregelung ist unbedingt folgendes zu beachten:

e Pulsstromsensitive FI-Schutzschalter Typ A (nach DIN VDE 0664) werden in ihrem Aus-

@[} l6severhalten beeintrdchtigt.

e FEs ist nicht zuldssig, die Maschine an einem Stromkreis zu betreiben, der durch solche
FI-Schutzschalter abgesichert ist.

e Die Maschine muss deshalb an einem Stromkreis, der mit einem allstromsensitiven Fl-
Schutzschalter Typ B abgesichert ist, betrieben werden.

Gefahr durch Stromschlag am Frequenzumrichter! Nach Ausschalten des Hauptschalters
mindestens 15 Minuten warten, bevor Arbeiten am FU durchgefiihrt werden diirfen.

BA_PH_116-10_DE_13-23.docx



10 Komponenten und Bedienelemente

10

11

12

13

14

15

16

17

18

19

20

21

22

23

24

25

26

27

28

29

30

Abbildung 7: Komponenten und Bedienelemente 31

BA_PH_116-10_DE_13-23.docx

BEANHANS

QUALITAT SEIT 1918

Beschreibung

Hauptschalter

Bohrtisch

Not-Aus Taster
Werkstiickanschlag

Auszug des Werkstiickanschlags
Klemmhebel Anschlagverlangerung
Gehrungsanschlag 45° / 22,5°
Saulenfuhrung z. Exzenterspanner
Kreuzstlck fir Klemmhebel
Klemmhebel ,H6he”
Exzenterspanner

Bedienhebel fiir Querbewegung
Bedienhebel fiir Bohrtiefe
Handrad zur H6henverstellung
Sterngriff flir Handradklemmung
Skala zur Hohenverstellung
Bohrtiefenanschlag

Sterngriff fiir Bohrtiefenklemmung
Dreibackenbohrfutter

Klemmung Bohrldangenanschlage
Bohrlangenanschldge
Dibelbohreinrichtung

Klemmrad fur Dibelbohreinrichtung
Rastbolzen fir Dibelbohreinrichtung
Absaugstutzen

Schiebebigel

Fahreinrichtung

Kugelknopf am Handrad
Klemmung fur Anschlagauszug
Kabeleinfiihrung

Klemmhebel ,Lange”
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11 Montage und Vorbereitung

@ Montagearbeiten diirfen nur von ausgebildetem Fachpersonal durchgefiihrt werden.

Bevor die Maschine in Betrieb genommen werden kann, missen die mitgelieferten Komponenten montiert wer-
den. Die Vorgehensweise wird in den nachfolgenden Abschnitten detailliert beschrieben.

11.1 Entfernen der Transportsicherung

Wahrend des Transportes ist der bewegliche Bohrsupport
mit einer Transportsicherung an der Tischplatte befestigt.

e Falls beim Auspacken (siehe Abschnitt = 8.2) noch nicht
geschehen, muss vor Beginn der nachfolgend beschrie-
benen Montagearbeiten die Transportsicherung (T) mit
einem Gabelschlissel demontiert werden.

Bewahren Sie die Transportsicherung und zuge-
@ hérige Teile gut auf, falls die Maschine spditer
einmal transportiert werden muss.

Abbildung 8: Transportsicherung entfernen

11.2 Anbau der Dibelbohreinrichtung

Die Diibelbohreinrichtung wird bereits komplett vormon-
tiert mitgeliefert. Sie muss nur noch mit zwei Schrauben
auf den Bohrtisch montiert werden.

e Rastbolzen (24) ziehen und um 90° verdrehen.

e Die beiden im Tisch montierten Zylinderschrauben (S)
herausdrehen.

e Dibelbohreinrichtung (22) auf die Bohrungen aufset-
zen und mit den Zylinderschrauben (S) befestigen.

Der mitgelieferte Werkstlickanschlag (4) dient zur Serien-
bearbeitung und kann auf beiden Seiten des Bohrtisches
(2) befestigt werden.

e Klemmhebel (6) 6ffnen.

e Die Fihrungsstange (5) in die seitliche Bohrung an der
Tischplatte einschieben und den Klemmhebel (6) gut
festziehen.

e  Flhrungsblock (K) mit montierter Anschlagstange (4)

auf die Fuhrungsstange (5) aufschieben und mittels
Hebel an gewlinschter Position festklemmen.

v

Abbildung 10: Werkstiickanschlag montieren
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11.4 Anbau der Bedienhebel

Die beiden (in = Abbildung 7 gezeigten) Bedienhebel (12)
und (13) furr die Langs- und Querbewegung des Bohrmotors
werden wie folgt montiert.

e Die beiden Bedienhebel durch die Fiihrungsklétze (F)
schieben und jeweils an den Gelenkbolzen (G) fest-
schrauben.

e  Bei Fluchtfehler Filhrungsklotze (F) um 180° drehen.

Abbildung 11: Bedienhebel montieren

11.5 Anbau der Exzenterspanner

Die beiden im Lieferumfang enthaltenen Exzenterspanner
werden rechts und links an der Bohrtischplatte montiert.

e Hierzu Kreuzstiick (9) auf den Tragebolzen (8) schieben
und mit dem entsprechenden Klemmhebel fixieren.

e Exzenterspanner (11) mit dem dafiir vorgesehenen
Klemmhebel am Kreuzstiick (9) befestigen.

Abbildung 12: Exzenterspanner montieren
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12 Inbetriebnahme

Vor Inbetriebnahme die Betriebsanleitung und die Sicherheitshinweise ( = 5) aufmerksam lesen und beachten!

Vor dem Einschalten sicherstellen, dass

A e das Werkzeug fest und sicher gespannt ist,

e der Maschinentisch und die Anschldge sauber und frei von Gegensténden sind,
e die Schutzvorrichtungen vorschriftsmdflig angebracht sind,

e die Absaugung angeschlossen und funktionsfdhig ist

* und die Drehrichtung passend zum Werkzeug und Arbeitsgang gewdhlt wird.

12.1 Werkzeug einspannen und auswechseln

Mit dem standardmaRig verbauten Dreibacken-Bohrspannfutter kdnnen Langlochbohrer mit einem Durchmes-
servon 5 mm bis 20 mm eingespannt werden.

Um das Bohrwerkzeug zu spannen, verwenden Sie den
mitgelieferten Bohrfutterschlissel.

Der Bohrer muss Uber so tief wie moglich eingespannt
werden (Uber die gesamte Lange des Bohrfutters).

Achten Sie vor dem Einschalten der Maschine darauf,
dass das Werkzeug sicher und fest eingespannt ist.

Nach beendigter Bohrarbeit muss das Bohrwerkzeug
entfernt werden, da durch ein herausstehendes
Werkzeug ein erh6htes Verletzungsrisiko besteht.

Abbildung 13: Dreibacken-Bohrspannfutter

12.2 Ein- und Ausschalten

Bohrwerkzeug vor dem Einschalten zentrisch festspannen und Bohrfutterschliissel entfernen!

Einschalten
Bohren mit 1500 U/min:
e Wahlhebel (1) nach links drehen

e Startschalter (2) nach links auf ,1“ drehen
e Bohrarbeiten durchfiihren

\ II Bohren mit 3000 U/min:

e Wahlhebel (1) nach rechts drehen
e Startschalter (2) nach rechts auf I drehen
e Bohrarbeiten durchfiihren

\ 2 Ausschalten
&) I “— ' u ) e Startschalter (2) auf ,O“ drehen
Abbildung 14: Ein- und Ausschalten

Hinweis: Maschinen, die mit der Option ,Stufenlose Regulierung der Bohrspindeldrehzahl” ausgestattet sind,
verfligen nicht Uber einen zweistufigen, sondern lber einen einstufigen Standard-Hauptschalter mit den Stellun-
gen , O“und ,I“. Die Drehzahleinstellung erfolgt hier (iber das entsprechende Stellrad am Frequenzumrichter.

Weitere Informationen zur Option ,Stufenlose Regulierung der Bohrspindeldrehzahl” siehe Abschnitt = 14.5.
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13 Bedienung

13.1 Allgemeine Arbeitsweise

Hinweis: Fehlende Entsprechungen fiir die nachfolgenden Nummerierungen finden Sie in = Abbildung 7.

Abbildung 15: Spannen mit Rahmenanschlag Abbildung 16: Spannen mit Gehrungsanschlag

Das Werkstlick auf den Bohrtisch (2) auflegen und gleichzeitig gegen den Tischkantenanschlag sowie (je
nach Art der Bearbeitung) an den Rahmenanschlag (R) oder den Gehrungsanschlag (7) anschlagen und mit
dem Exzenterspanner (11) festspannen.

Das Bohrwerkzeug in das Dreibackenbohrfutter (19) oder das optionale Spannzangenfutter spannen.
Hinweis: Sollte die Offnung fiir den Bohrfutterschliissel nicht zugénglich sein, so kann die Spindel von
Hand verdreht werden.

13.1.1 Voreinstellungen

Beide Bohrlangenanschlage (21) auf gewiinschte Langlochlange einstellen und klemmen (siehe = 13.3).
Fiir Sacklocher den Bohrtiefenanschlag (17) auf die gewlinschte Bohrtiefe einstellen (siehe = 13.4).

Mit dem Handrad (14) den Bohrsupport auf die entsprechende Hohe einstellen (siehe = 13.5).

Mit den Hebeln (12) bzw. (13) den Bohrsupport in Quer- bzw. Langsrichtung verfahren.

13.2 Herstellen von Langlochern
Das Herstellen eines Langlochs erfolgt nach der in der = Abbildung 17 dargestellten Abfolge:

Abbildung 17: Abfolge beim Langlochbohren Abbildung 18: Langloch herstellen

1.

Nach den Voreinstellungen (siehe = 13.1.1) wird an der Anfangs- und Endposition (siehe Distanz ,D“) der
beiden Bohrldangenanschlage (21) jeweils eine Bohrung bis zur eingestellten Tiefe in das Werkstiick gebohrt.

Danach manuell oder via Diubelbohreinrichtung (= 13.6) tber die gesamte Langlochbreite mehrere Zwischen-
bohrungen bis zur am Bohrtiefenanschlag eingestellten Tiefe bohren. Bohrungsabstinde so wahlen, dass die
Bohrungen nicht ineinander verlaufen, sieche = Abbildung 17 (2).

Anschliefend das Langloch herstellen. Dies erfolgt durch mehrmaliges Hin- und Herbewegen gegen die bei-
den Bohrldangenanschlage (21) in Querrichtung mit dem Bedienhebel fiir die Querverstellung. Vorgang so
lange wiederholen, bis alle Zwischenbohrungen ein sauberes und durchgangiges Langloch bilden. Hinweis:
Bei tiefen Langlochern die Tiefe schrittweise zustellen, um die Belastung auf Bohrer und Motor zu reduzieren.
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13.3 Bohrlangenanschlage einstellen

Die Einstellung der beiden Bohrlangenanschlage erfolgt durch manuelles Verschieben der Anschldge auf die
gewiinschte Langlochlange.

e Die beiden Klemmhebel (20) 6ffnen. Diese befinden
sich rechts und links unterhalb des Kreuztisches.

e Die beiden Bohrldngenanschlage (21) auf das ge-
winschte Anfangs- und EndmaR des herzustellenden
Langlochs positionieren:

- Bohrermitte auf Anriss / Ankdrnung positionieren
- oder mit optionalem Laserstrahl (siehe = 14.8.1)

e Klemmhebel (20) auf beiden Seiten wieder festziehen.

Abbildung 19: Bohrldngenanschldge

13.4 Bohrtiefenanschlag einstellen

v “é Der Bohrtiefenanschlag dient zur exakten Einstellung der
y gewiinschten Bohrtiefe.

y Q { e  Sterngriff (18) unterhalb der Diibelbohreinrichtung
offnen.

e Anschlag von Hand und nach Skala (17) auf die ge-
wiinschte Bohrtiefe schieben.
e  Sterngriff (18) wieder anziehen.

4

@} Bei tiefen Langlochern die Bohrtiefe, zum Verbinden der Zwischenbohrungen zu einem Lang-

Abbildung 20: Bohrtiefenanschlag mit Skala

loch (siehe = Abbildung 17), immer schrittweise zustellen. Eine zu tiefe Bohreinstellung in ei-
nem Arbeitsgang kann das Werkzeug zerstéren und/oder den Motor iiberlasten.

13.5 Ho6heneinstellung mit Handrad

Die Hoheneinstellung des Bohrsupports erfolgt Giber das Handrad auf der Bedienseite. Die Einstellung 0 auf der
MaRskala bedeutet, dass sich die Spitze des Bohrers exakt auf der Hohe der Bohrtischplattenoberkante befindet.

Handrad-Klemmung mit Sterngriff (15) I6sen.
Hoheneinstellung Gber Skala (S) vornehmen:
Aufwirts verstellen 2 Kurbeln nach rechts O
Beim Aufwarts verstellen liber die Position hinaus-
und dann zurickkurbeln (Spindelspiel ausgleichen).
Abwirts verstellen = Kurbeln nach links O

Sterngriff (15) wieder festziehen (klemmen).

Abbildung 21: Handrad mit Skala

Optional ist das Handrad auch mit einer Messuhr zur Feineinstellung auf 0,1 mm verfiigbar (Abschnitt = 14.4).

@ Bei der Hoheneinstellung darauf achten, dass nicht zu tief eingestellt wird. Bei zu tiefer
Einstellung besteht Kollisionsgefahr zwischen Tischkantenanschlag und Bohrwerkzeug.
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13.6 Besonderheit beim Bohren von Diibelldchern schrag zur Holzfaser

Beim Bohren von Dibellochern in Gehrungsflachen unter 45° zur Holzfaser kann der Bohrer in der Héhe wegge-
driickt werden. Dies wird durch das schrage Anbohren der Holzfaser verursacht. Beim Zusammenfiigen der Teile
tritt dann ein Versatz in der Hohe auf. Bohrversuche im Werk haben gezeigt, dass mit einem konventionellen
Metallbohrer die besten Ergebnisse erzielt werden.

13.7 Dibelbohreinrichtung einstellen

Mit der Dibelbohreinrichtung kénnen auf schnelle und
einfache Weise prazise Lochreihenbohrungen in den Rast-
ermalen 16 /22 / 25 / 32 mm gebohrt werden.

Lochraster auf ein anderes MaR umstellen:

e Rastbolzen (24) nach oben ziehen und um 90° verdre-
hen. Hinweis: Bei optionaler Einhebelbedienung den
Rastbolzen Uber den Einhandhebel von der Diibelboh-
reinrichtung (22) abheben (Vorgehensweise siehe Ab-
schnitt = 14.1).

e  Sterngriff (23) I6sen.

e Uber Randelgriff (R) die Diibelbohreinrichtung (22)
ein wenig herausziehen und durch Drehung auf den
gewiinschten Lochabstand einstellen.

e  Sterngriff (23) wieder festziehen und Rastbolzen (24)
einrasten lassen. Hinweis: Bei optionaler Einhebelbe-

dienung gemaR Abschnitt = 14.1 vorgehen.

Abbildung 22: Diibelbohreinrichtung einstellen

14 Optionale Komponenten

Die Artikelnummern fur die nachfolgenden Optionen finden Sie im Kapitel = 17 ,,Optionen und Zubehor” .

14.1 Option - Einhebelbedienung

Mit der optionalen Einhebelbedienung erfolgt die Langs-
und Querbewegung des Bohraggregats zentral Gber nur ei-
nen Hebel. Zusatzlich kann der Rastbolzen der Dibelboh-
reinrichtung mit diesem Hebel Gber ein Bowdenzug-Sys-
tem abgehoben und wieder eingerastet werden.

Bohraggregat verstellen:

o Die Verstellung des Bohraggregats erfolgt mittels
Schwenken des Hebels in die gewiinschte Quer- bzw.
Langsrichtung.

Diibelbohreinrichtung bedienen:

e Der Rastbolzen der Dibelbohreinrichtung wird gelost,
indem der Hebel nach oben geschoben wird
- Verstellung auf die ndchste Bohrung moglich.

e Zum Einstellen eines anderen RastermaRes (siehe Ab-
schnitt = 13.6) den Handgriff nach oben schieben
und Griffschraube (G) festdrehen. Danach die Griff-
schraube (G) wieder l6sen.

|
Abbildung 23: Option - Einhebelbedienung

Ergdanzender Hinweis: Bei Ausstattung mit dieser Option kdnnen schmale Werkstiicke auch problemlos von der
Tischseite aus bearbeitet werden.
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14.2 Option - Doppelwinkelverstellanschlag

Im Gegensatz zum Standard-Gehrungsanschlag mit 2
Fixgraden, erlaubt der optionale Doppelwinkelverstel-
lanschlag ein stufenloses Einstellen von Gehrungen in
einem Bereich von 22,5° bis 75°.

e Hierzu die Klemmung mit Sterngriff (K) I6sen.
e  Gewiinschten Winkel Gber die Skala (S) einstellen.

e Eingestelltes WinkelmaR mit Sterngriff (K) fixieren.

14.2.1 Doppelwinkelverstellanschlag aufsetzen

Um den Doppelwinkelverstellanschlag auf die Maschinentischplatte aufzusetzen, gehen Sie wie folgt vor:

Abbildung 25: Rastbolzen Oberseite Abbildung 26: Rastnase Vorderseite

e Setzen Sie den Doppelwinkelverstellanschlag von e Stellen Sie gleichzeitig sicher, dass die Rastnase
der Oberseite so auf den Maschinentisch auf, (R) in die Aufnahmebohrung auf der Vorderseite
dass die zwei Rastbolzen (B) in die vorgesehenen der Maschinentischplatte einrastet. Dann kann
Aufnahmebohrungen der Tischplatte einrasten. der Anschlag verwendet werden.
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14.3 Option - Pneumatische Sicherheitsspannzylinder

Die beiden pneumatischen Sicherheitsspannzylinder kommen anstelle der manuellen Exzenterspanner zum Ein-
satz. Das Spannen der Werkstiicke erfolgt hiermit gleichermalen sicher und benutzerfreundlich. Der Nutzhub
von 100 mm erlaubt einen grofRen Verstellbereich von verschiedenen Werkstlickdicken, ohne dass eine separate
Einstellung gemacht werden muss. Der Zylinder ist ein ausgekligeltes Spannsystem, welcher eine hohe Spann-
kraft erzeugt und dennoch Verletzungen an der Hand verhindert.

Montage:

e Klemmhebel 6ffnen und Spannzylinder in die horizontale Bohrung im Kreuzstiick einfiihren.
e Druckluftschlauch an das 6rtliche Druckluftnetz anschlieRen 9A Maximaler Betriebsdruck = 6 bar!

Bedienung:

e Der pneumatische Spannzylinder hat einen grofzligi-
gen Hub von maximal 100 mm.

e Spannzylinder in der Hohe so zum Werkstiick einstel-
len, dass der Hub zum Spannen ausreicht. Bei unter-
schiedlichen Werkstiickdicken vollen Hub ausnutzen.

e  Werkstiick spannen = Handschiebeventil (V) nach
vorne in Richtung Spannteller schieben.

‘ e  Werkstiick [6sen = Handschiebeventil (V) wieder
Abbildung 27: Option - Sicherheitsspannzylinder zuriick nach hinten schieben.

@ Bitte beachten: Mit dem Pneumatik-Spannzylinder kénnen nur flache Oberfldchen (parallel zur
Bohrtischplatte) gespannt werden! Bei einer Neigung > 2° Iost der Sicherheitsmechanismus aus.

14.4 Option - Messuhr im Handrad

Die analoge Messuhr im Handrad ist so justiert, dass sich bei Anzeige 0 die Spitze des Bohrers exakt auf Hohe der
Bohrtischplattenoberkante befindet. Die Messuhr zeigt immer die exakte Position auf 0,1 mm genau an.

e Handrad-Klemmung mit Sterngriff (15) l6sen.

e  Grobe Einstellung Gber Skala (S) vornehmen:

Aufwirts verstellen 2 Kurbeln nach rechts U
Beim Aufwarts verstellen Uber die Position hinaus-
und dann zurickkurbeln (Spindelspiel ausgleichen).

Abwirts verstellen = Kurbeln nach links O
e Dann Feineinstellung iber Messuhr (M) vornehmen.

e  Sterngriff (15) wieder festziehen (klemmen).

Abbildung 28: Option - Messuhr im Handrad
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14.5 Option - Stufenlose Regulierung der Bohrspindeldrehzahl

Bei Ausstattung mit dieser Option lasst sich die Drehzahl stufenlos von 100 bis 2.870 U/min regulieren. Anstelle
des polumschaltbaren 1,3 / 1,7 kW Motors kommt hier ein 1,7 kW Motor mit einem fest verbauten Frequenzu-
mrichter zum Einsatz. Erganzend hierzu entféllt die mechanische Motorbremse, da der Bremsvorgang elektro-
nisch Gber den FU gesteuert wird.

e Der Hauptschalter (1) der Maschine ist bei dieser Op-
tion nicht zweistufig, sondern einstufig ausgefiihrt:

- Stellung ,O“ = AUS | Stellung ,,1“ = EIN

e Die stufenlose Einstellung der Drehzahl erfolgt direkt
am Frequenzumrichter (F) Gber das Stellrad (R):
Drehzahl erhéhen = nach rechts drehen O
Drehzahl reduzieren = nach links drehen O

b i “af
Abbildung 29: Option - Stufenlose Drehzahl via FU

@ Die separate Betriebsanleitung fiir den Frequenzumrichter ist zu beachten.

fi Wartungs- und Reparaturarbeiten am Frequenzumrichter diirfen nur von einer autorisierten
Elektrofachkraft durchgefiihrt werden!

f} Gefahr durch Stromschlag am Frequenzumrichter! Nach Ausschalten des Hauptschalters
mindestens 15 Minuten warten, bevor Arbeiten am FU durchgefiihrt werden diirfen.

14.6 Option - Haubenverriegelung

Mit dieser Sicherheitsschutzabdeckung wird ein unbeab-
sichtigtes Anlaufen der Bohrspindel verhindert. Der Motor
lauft nur dann an, wenn die Schutzhaube abgeklappt ist.

e Schutzabdeckung fiir mit elektrischer Verriegelung
e zur Montage Uber dem Bohrspannfutter
e flir mehr Sicherheit beim Langlochbohren

PEESY y

Abbildung 30: Option - Haubenverriegelung

14.7 Option - Spannzangenfutter

Das optional verfigbare Spannzangenfutter mit einer @ 10
mm Spannzange sorgt fiir noch héhere Prazision im Rund-
lauf bei eingespannten Bohrwerkzeugen. Es ersetzt das im
Standard eingebaute Dreibacken-Spannfutter.

Die Lieferung beinhaltet zudem einen passenden Spann-
zangenschlissel (siehe = Abbildung links).

Zusatzlich sind gesonderte Spannzangen flir Spannzangen-
futter @ von 2 bis 20 mm (je nach Kundenwunsch) verfiig-
bar. Den Durchmesser bitte bei der Bestellung angeben.

Abbildung 31 Option - Spannzangenfutter
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14.8 Option - Laser Bohrpositionsanzeige

Als Werkstiick-Positionierhilfe kann die Maschine mit einer Laser-Bohrpositionsanzeige ausgeristet werden. Der
Laserstrahl ermdglicht das exakte Positionieren der Bohrermitte auf Anriss bzw. Werkstiickmarkierung. Je nach
Kundenwunsch ist ein netzversorgtes oder batteriebetriebenes Modell verfiigbar (siehe = 14.8.3 bzw. = 14.8.4).

14.8.1 Herstellen eines Langlochs mit dem Laserstrahl:

e Klemmhebel der beiden Bohrlangenanschlage 16sen.

e Anrisslinie des gespannten Werkstiicks an der Anfangs-
position des herzustellenden Langlochs mittels Quer-
verstellung bilindig zum Laserstrahl positionieren.

e Entsprechenden Bohrlangenanschlag auf dieses MaR
verschieben und mit Klemmhebel klemmen.

e Denselben Vorgang fir die Endposition des herzustel-
lenden Langlochs mit zweitem Anschlag wiederholen.

Abbildung 32: Laser auf Anrisslinie positionieren

14.8.2 Besonderheiten bei der Verwendung einer Laser-Bohrpositionsanzeige

Folgende Hinweise gelten fir die beiden Lasermodelle mit Batteriebetrieb und Stromanschluss gleichermaRen.
e Es darf nicht in den Laserstrahl geblickt werden.
e Der Laser ist werkseitig eingestellt und darf auf keinen Fall verandert werden.
e Der installierte Laser darf nicht durch einen Laser anderen Typs ersetzt werden.
e Es dirfen keine zusétzlichen optischen Einrichtungen oder Vorsatze verwendet werden.
e Llaserreparaturen diirfen nur vom Laserhersteller oder von autorisierten Personen durchgefiihrt werden.

e Esist zu beachten, dass der Laserstrahl von spiegelnden Oberflachen reflektiert werden kann
(z. B. vom Maschinentisch oder anderen blanken Maschinen- und/oder Zubehérteilen).

& Warnung: Das direkte Hineinblicken in den Laserstrahl fiihrt zu schweren Augenverletzungen!

@ Die Betriebsanleitung des Laser-Herstellers ist ergénzend zu beachten.

14.8.3 Laser mit Stromanschluss

Der netzbetriebene Laser (Laserklasse 1 M) ist bei Auslieferung der Maschine bereits werksseitig montiert und
exakt auf die Spindel- bzw. Bohrermitte ausgerichtet. Bitte verandern Sie diese Einstellung auf keinen Fall!

Wird die Maschine mit diesem Laser-Typ ausgestattet, so
befinden sich an der Maschine (rechts neben dem Not-Aus
Schalter) drei zusatzliche Komponenten:

e Eine Maschinensteckdose (P) als Stromanschluss fir
das Steckernetzteil des Lasers.

e Rechts daneben befindet sich der Schalter (S), womit
der Laser ein- und ausgeschaltet werden kann.

e Die Elektronik des Lasers ist mit einer Feinsicherung
(F) des Typs 1 A trdge abgesichert.

Abbildung 33: Laser Ein-/Ausschalter & Stromanschluss

|u

Lesen Sie bitte hierzu auch den Abschnitt = 14.8.1 , Herstellen eines Langlochs mit dem Laserstrah
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14.8.4 Laser mit Batteriebetrieb

Die kabellose Laservorrichtung (Laserklasse 1 M) ist bei Auslieferung der Maschine bereits werksseitig montiert
und exakt auf die Spindel- bzw. Bohrermitte ausgerichtet. Bitte verdndern Sie diese Einstellung auf keinen Fall!

e Das Ein- und Ausschalten erfolgt tiber den Schalter (P)
hinten am Lasergehause.

e Zur Versorgung kann wahlweise eine
- 1,5 VDC Batterie (Typ AA) oder ein
- wiederaufladbarer 1,2 VDC Akku
in das Batteriefach (B) eingesetzt werden.

e Die Batterielebensdauer bei Dauerbetrieb betragt

= ————— % v ca. 15 bis 20 Stunden.
Abbildung 34: Laser Ein-/Ausschalter & Batteriefach

Lesen Sie bitte hierzu auch den Abschnitt = 14.8.1 , Herstellen eines Langlochs mit dem Laserstrahl”.

14.8.4.1 Batteriewechsel
e Vor dem Batteriewechsel Maschine ausschalten und Hauptschalter sichern bzw. abschlieRen.
e Laser liber den Schalter (P) am Lasergehduse ausschalten.
e Batterieabdeckung (B) hinten aufdrehen O und die alte Batterie entnehmen.
e Neue Batterie oder aufgeladenen Akku einsetzen und Polaritdt beachten.

e Batterieabdeckung (B) wieder eindrehen O und den Laser bei Bedarf einschalten.

Feuer-, Explosions- und Verbrennungsgefahr!
Konventionelle Batterien niemals wieder aufladen oder Temperaturen iiber 85° C aussetzen.

L’}_’) Die verbrauchten Batterien bitte fachgerecht entsorgen.

14.8.5 Laser justieren

Sollte sich der Laser verstellt haben, bzw. die gebohrte Lochmitte sich nicht mehr in einer exakten Flucht mit dem
Laserstrahl befinden, so muss der Laser nachjustiert werden. Die seitliche Verstellung erfolgt Gber das Langloch
an der Halterung fiir die Laservorrichtung, in dem sich die beiden Befestigungsschrauben befinden.

e Als Referenzpunkt zur Justierung befindet sich auf der
Bohrtischplatte eine Einkerbung. Diese Position ent-
spricht exakt der Spindel- bzw. Bohrermitte.

e Losen Sie die beiden Schrauben (S) an der Halterung.

e Schalten Sie nun die Laservorrichtung ein
(siehe = Abbildung 33 bzw. = Abbildung 34).

e Danach richten Sie den Laserstrahl durch seitliches
Verschieben exakt zur Position der Einkerbung aus.
Gleichzeitig die Parallelitdt des Laserstrahls zum

_ Bohrer mit einem 90° Anschlagwinkel sicherstellen

Abbildung 35: Laser justieren (liegend an die Tischanschlagplatte anschlagen).

e Wenn Position und Parallelitdt exakt stimmen, die beiden Schrauben (S) wieder anziehen.

Hinweis: Die Neigungseinstellung des Lasers hat bei dieser kurzen Distanz keinen oder nur sehr geringfiigigen
Einfluss auf die Qualitat des Laserstrahls. Die Neigung sollte etwa der oben gezeigten Abbildung entsprechen und
der Laserstrahl sollte scharf und gut erkennbar sein.
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15 Stérungsbeseitigung

Gehen Sie bei der Suche nach der Ursache einer Stérung systematisch vor. Kdnnen Sie den Fehler nicht finden
oder die Storung nicht beheben, rufen Sie unseren Kundendienst unter der Telefon-Nr. 07571/ 755 - 0 an.

Bevor Sie uns anrufen, beachten Sie bitte folgende Punkte:

e Notieren Sie sich den Typ, die Maschinennummer und das Baujahr Ihrer Maschine.
e Halten Sie diese Betriebsanleitung (und eventuell Schaltplane) bereit.
e Beschreiben Sie uns die Stérung ganz genau, umso besser kann dann Abhilfe geschaffen werden.

m Mogliche Ursache | Behebung

keine Spannung > Stromversorgung priifen (Elektriker!)
Steuersicherung Hauptschalter defekt - Sicherung erneuern (Elektriker!)
Hauptschalter defekt =~ —> Hauptschalter erneuern (Elektriker!)
Antriebsmotor defekt > Kundenservice kontaktieren

Die Maschine
startet nicht

Not-Aus-Taster gedriickt = -> Taster ziehen/entriegeln

. Falscher oder defekter Bohrer = = Anderen/neuen Bohrer verwenden
Motorleistung . . . ) ] .
. . Zu hohe Bohrtiefe fiir d. Arbeitsgang = - Bohrtiefe schrittweise zustellen
reicht nicht aus . .
Motor defekt o. falsch angeschlossen = = Kundenservice kontaktieren

Werkstuck fehlerhaft gespannt = = Werkstiick korrekt spannen

Schlechtes Bohrresultat
/ Defekter Bohrer = = Neuen Bohrer verwenden

Auswurf von Holzteilen
Bohrdrehzahl zu hoch = - Drehzahl verringern

Handrad fir die Handradklemmung angezogen = = Klemmung I6sen
Hohenverstellung Schwalbenschwanzfilhrung des - Fiihrung reinigen
ist schwergangig Bohrsupportes stark verschmutzt

Support fiur die

B Schwalbenschwanzfiihrung = = Fihrung gleichmaRig
Hohenverstellung

. . eingearbeitet nachstellen, siehe = 16.2
hat zu viel Spiel
Der Kreuztisch Kugelfihrungen - Fihrungen gleichmiRig
hat zu viel Spiel eingearbeitet nachstellen, siehe = 16.3

. o ) - Unebenheiten ausgleichen
Maschine vibriert Maschine steht uneben .
-> Maschine ggf. verankern

Storungen bei Optionen Mogliche Ursache | Behebung

Maschine startet nicht Haubenverriegelung aktiv = Schutzabdeckung schlieRen

Druckluftventile / Anschlisse = = Druckluftventil und

Pneumatik Spann- . . . . .
sind defekt oder undicht Anschlisse Gberpriifen

zylinder spannt nicht . . . . .
Sicherheitsmechanismus ausgelést = Nur flache Oberflachen < 2° klemmen

Laserstrahl stimmt nicht Laser ist mechanisch verstellt = = Laser nachjustieren,
mit Bohrermitte Gberein siehe Abschnitt = 14.8.5

Schalter oder Kabel defekt = > Schalter u. Kabel priifen (Elektriker!)

Laserstrahl Idsst sich o i o - N
. . Feinsicherung (1 A trége) defekt - Feinsicherung tberprifen / erneuern
nicht einschalten, bzw. . .
o . Batterie oder Akku leer = - Batterie erneuern / Akku aufladen
funktioniert nicht

Laservorrichtung defekt = Kundenservice kontaktieren

BA_PH_116-10_DE_13-23.docx 43



BEANHANS

QUALITAT SEIT 1918

16  Wartung und Inspektion

@ Vor jeglichen Wartungs- und Inspektionsarbeiten ist das Kapitel = 5, Sicherheit” sorgfiltig
durchzulesen und zu beachten!

Betriebsstorungen, die durch unzureichende oder unsachgemafRe Wartung hervorgerufen worden sind, kdnnen
sehr hohe Reparaturkosten und lange Stillstandzeiten der Maschine verursachen. Deshalb ist eine regelmaRige
Wartung unerlasslich.

e Maschine taglich reinigen und regelmaRige Schmierintervalle einhalten (siehe Abschnitt = 16.1)

e Elektrische Einrichtungen/Bauteile wochentlich auf duRerlich erkennbare Beschadigungen hin untersuchen
und gegebenenfalls von einer Elektrofachkraft beheben lassen.

e Beschadigte Schutzeinrichtungen sofort entfernen und erneuern. Arbeiten Sie nie mit beschadigten Teilen!

e  Absaugung taglich vor Arbeitsbeginn auf volle Funktion priifen.

e Die Absaugeinrichtung ist vor der Erstinbetriebnahme, taglich auf offensichtliche Mangel und monatlich auf
ihre Wirksamkeit hin zu Gberprifen.

e Die Luftgeschwindigkeit zur Absaugeinrichtung ist vor der Erstinbetriebnahme und nach wesentlichen An-
derungen zu kontrollieren.

e Sollte der Motor beim Ausschalten - trotz Nachjustierung (siehe Abschnitt = 16.4) - nicht mehr innerhalb
von 10 Sekunden abbremsen, so muss unbedingt der Kundendienst verstandigt werden.

e Die Maschine nicht benutzen, solange diese Bedingungen nicht erfillt sind.

Aufgrund der unterschiedlichen Betriebsverhéltnisse kann im Voraus nicht festgelegt werden, wie oft eine Ver-
schleiBkontrolle, Inspektion oder Wartung erforderlich ist. Unter Berlicksichtigung Ihrer Betriebsverhdltnisse
sind zweckmaRige Inspektionsintervalle festzulegen.

16.1 Schmierung

e Alle 3 Monate missen die Schwalbenschwanzfiihrungen des Bohrsupportes und die Kugelfiihrungen des
Kreuztisches mit einem diinnfliissigen Ol geschmiert werden.

e Um die Leichtgdngigkeit aller beweglichen Teile wie z. B. Exzenterspanner, Werkstiickanschlag, Gehrungs-
anschlag usw. zu erhalten, sollten diese je nach Bedarf mit einem diinnfliissigen Ol geschmiert werden.

16.2 Nachstellen der Schwalbenschwanzfiihrung

e 3 xZylinderschraube (Z) 16sen.

3 x Kontermutter der Stellschrauben (S) I6sen und alle

(c
[ )
drei Stellschrauben gleichmaRig so verstellen, dass der
'/@ Bohrsupport wieder spielfrei lauft.
@ (
p °

Kontermuttern und Zylinderschrauben (S) anziehen.

Abbildung 36: Schwalbenschwanzfiihrung nachstellen

16.3 Nachstellen der Kreuztisch-Kugelfiihrungen

Die Einstellschrauben fir die Kugelfiihrungen ,,Querbewegung” befinden sich vorne am Kreuztisch unterhalb des
Motors. Die Kugelfiihrungen ,,Bohrtiefenbewegung” befinden sie sich auf der linken Seite des Kreuztisches.

e 3 xZylinderschraube (Z) |6sen.

e 3 x Kontermutter der Stellschrauben (S) lI6sen und alle
drei Stellschrauben gleichmaRig so verstellen, dass der
Kreuztisch wieder spielfrei lauft.

e Alle Kontermuttern und Zylinderschrauben (S) wieder
; S anziehen.
Abbildung 37: Kreuztisch-Kugelfiihrungen nachstellen
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16.4 Motorbremse nachjustieren

Abbildung 38: Seitendeckel demontieren Abbildung 39: Klemmenkasten I6sen und entnehmen
1. Um die Schraube (F) zur Lufterhaube und somit 2. Danach die inneren 4 Schrauben ebenfalls her-
die Motorbremse zuganglich zu machen, muss ausdrehen und Klemmenkasten entnehmen >
zunachst der Seitendeckel fir den Klemmenkas- Die Schraube (F) ist nun zugénglich.
ten Uber die 4 Schrauben demontiert und abge- 3. L&sen Sie alle 3 Schrauben der Liifterhaube und
nommen werden. nehmen diese Lifterhaube ab.

Abbildung 40: Sicherungsschraube lockern Abbildung 41: Einstellmutter fiir Bremsbelag

4. Lockern Sie nun die stirnseitige Sicherungs- 5. Mit einem SW27 Gabelschlissel kann die Kupp-
schraube mit einem Schlitzschraubendreher (O lung nun nach auRen O oder nach
um ca. 1 Umdrehung). innen O justiert werden.

Abbildung 43: Mit Fiihlerlehre nachjustieren

6. Das SpaltmaR (S) zwischen Innen (1) und 7. Beizu weitem Spalt ca. 1/8 Umdrehung U nach-
AuBen (A) muss 0,6 bis 0,7 mm betragen. justieren, bis 0,6 mm (max. 0,7 mm) erreicht
- SpaltmaR mit Fiihlerlehre kontrollieren sind (an mehreren Stellen priifen!)

8. Danach die Sicherungsschraube (siehe = Abbildung 40) wieder anziehen und alle Komponenten wieder
zusammenbauen = Motor starten und Bremszeit (maximal 10 Sekunden) tiberprifen.

@} Wenn beim Drehen des Motors Rattergerdusche im Bereich des Liifterfliigels auftreten,
bitte den Kundenservice benachrichtigen. Mdglicherweise ist der Bremsbelag verschlissen.
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16.4.1 Motorbremse auswechseln

Wenn die zuvor beschriebene Nachstellung der Motorbremse nicht zum erhofften Erfolg flihrt, muss die Motor-
bremse erneuert werden. Notieren Sie sich hierzu zunachst die Typenbezeichnung und sonstigen Angaben des
Typenschilds auf lhrem Motor. Dann kontaktieren Sie unseren Kundenservice (Telefon 07571/ 755 - 0), um eine
passende neue Bremse zu bestellen.

16.5 Motorbremse bei Option mit Frequenzumrichter

Bei Maschinen mit der Option ,Stufenlose Regulierung der Bohrspindeldrehzahl“ kann die Motorbremse nicht
nachjustiert werden, da keine mechanische Bremse mehr verbaut ist. Der Bremsvorgang wird komplett vom Fre-
guenzumrichter gesteuert. Sollten dennoch Probleme beim Abbremsen der Maschine auftreten, wenden Sie sich
bitte an unseren Kundendienst (Tel.: 07571 / 755 - 0).
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17 Optionen und Zubehor

In der nachfolgenden Tabelle finden Sie verflighbare Optionen und Zubehor, womit Sie lhre Maschine sinnvoll
aufrusten kénnen. Allgemeine Ersatzteile finden Sie im Onlineshop unter < https://www.hokubema.com.

A

Verwenden Sie nur die vom Hersteller vorgeschriebenen Werkzeuge sowie Zubehér- und Er-
satzteile. Der Gebrauch anderer Werkzeuge sowie Zubehor- oder Ersatzteile kann Verletzungen
von Personen und Beschdidigungen an der Maschine verursachen. Bei jeglicher Verwendung
nicht vorgeschriebener Werkzeuge bzw. Zubehér- und Ersatzteile oder von Zusatzkomponenten
Dritter iibernimmt der Hersteller keine Haftung fiir daraus resultierende Schéden!

Artikel

DOPPELWINKEL-
VERSTELLANSCHLAG

2 STUCK PNEUMATISCHE
SICHERHEITSSPANNZYLINDER

EINHEBELBEDIENUNG

MESSUHR IM HANDRAD

LASER MIT STROMANSCHLUSS

LASER MIT BATTERIEBETRIEB

SPEZIAL NOT-AUS TASTER

HAUBENVERRIEGELUNG

SONDERSPANNUNG

SPANNZANGENFUTTER
MIT EINER SPANNZANGE

EXTRA SPANNZANGE

STUFENLOSE REGULIERUNG UBER
FREQUENZUMRICHTER

Beschreibung

Einstellbereich stufenlos von 22,5° bis 75° fir Gehrungsein-
stellungen anstelle des steckbaren Gehrungsanschlags fur Fix-
grade von 45° und 22,5°.

100 mm Hub, mit Handschiebeventil; zum Spannen der Werk-
stiicke auf den Maschinentisch (anstelle der Hand-Exzenter-
spanner). Kundenseitiger Druckluftanschluss erforderlich!

Mit Fernarretierung fur die Langs- und Querbewegung des
Bohrmotors, einschlieRlich Losen und Arretieren des Ras-
terbolzens an der Dubelbohreinrichtung (anstelle der 2-He-

bel-Bedienung), schmale Werkstiicke konnen somit auch von
der Tischseite bearbeitet werden.

Mit 0,1 mm Anzeige der Hohenverstellung anstelle der Skala.

Fir die Bohrlinienmarkierung,
Laserstrahl mit 300 mm Linienlange.

Fir die Bohrlinienmarkierung,
Laserstrahl mit 300 mm Linienlange.

AbschlieRRbar, inklusive Schlissel.

Sicherheitsschutzabdeckung tiber dem Bohrfutter,
mit elektrischer Verriegelung

220V /50 HZ, maximal 4 kW.

Anstelle des Dreibacken-Bohrfutters (Durchmesser = 10 mm);
weitere Spanzangen auf Anfrage.

@ 2 - 20 mm, Durchmesser bitte angeben (Preis pro Stiick).

Stufenlose Regulierung der Bohrspindeldrehzahl tber Fre-
quenzumrichter (einstellbar von ca. 100 bis 2870 U/min).

Weitere Ersatzteile finden Sie im Onlineshop unter < https://www.hokubema.com.
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18 Demontage und Verschrottung

Bei der Demontage und Verschrottung der Maschine sind die aktuellen EU-Vorschriften bzw. die jeweiligen
Vorschriften und Gesetze des Betreiberlandes einzuhalten, die fiir eine sachgemafle Demontage und Entsor-
gung vorgeschrieben sind. Ziel ist es, die Maschine sowie die verschiedenen Materialien und Bestandteile der
Maschine sachgerecht zu demontieren, wiederverwertbare Teile zu recyceln und nicht wiederverwertbare
Komponenten moglichst umweltschonend zu entsorgen.

2 Bitte richten Sie besonderes Augenmerk auf

e die Demontage der Maschine im Arbeitsbereich

ein fachgerechtes Demontieren der Maschine und Zubehdérteile

e einen sicheren und sachgerechten Abtransport der Maschine

die ordnungsgemdifSe Trennung der Maschinenbestandteile und Materialien.

Bei der Demontage und Entsorgung der Maschine sind die am Einsatzort bestehenden Gesetze und Vorschrif-
ten beziiglich Gesundheit und Umweltschutz einzuhalten.

\, Entfernen Sie simtliche Reste von Ol, Fett und sonstige Schmierstoffe von der Maschine und
L Vi lassen Sie diese von einem qualifizierten Entsorgungsunternehmen sachgerecht entsorgen.

Beachten Sie die am Einsatzort geltenden Umweltschutzgesetze in Bezug auf die Entsorgung fester Industrieab-
falle giftiger und gefahrlicher Abfdlle, wenn Sie die Materialien der Maschine trennen, entsorgen oder recyceln.

n, e Schlduche und Kunststoffteile sowie sonstige Bauteile, die nicht aus Metall bestehen,

L P miissen demontiert und separat recycelt oder entsorgt werden.

o FElektrische Komponenten, wie Kabel, Schalter, Steckverbinder, Transformatoren etc. miis-
sen ausgebaut und (falls méglich) recycelt bzw. andernfalls qualifiziert entsorgt werden.

e Pneumatische und hydraulische Teile wie Ventile, Magnetventile, Druckregler, etc. miis-
sen ausgebaut und (falls méglich) recycelt bzw. andernfalls qualifiziert entsorgt werden.

o Demontieren Sie das Maschinengestell sowie alle Metallteile der Maschine und sortie-
ren Sie diese nach Materialtyp. Metalle sind einschmelzbar und kénnen recycelt werden.

Bei unsachgemaRer Entsorgung der Schmierstoffe bestehen folgende Restrisiken fir Umwelt und Gesundheit:

Verschmutzung der Umwelt durch Versickern ins Grundwasser oder in die Kanalisation.

Vergiftung des Personals, welches fiir die Entsorgung beauftragt wurde.

Hinweis: Die Entsorgung der als giftig und gefahrlich betrachteten Schmierstoffe muss gemaf den am jeweiligen
Einsatzort geltenden Vorschriften und Gesetzen erfolgen. Mit der Entsorgung sind ausschlieflich qualifizierte
Entsorgungsunternehmen zu beauftragen, die Giber entsprechende Genehmigungen zur Entsorgung von Altél
und Schmierstoffen verfiigen.
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EG-Konformitatserklarung

im Sinne der EG-Maschinenrichtlinie 2006/42/EG, Anhang Il A
Hersteller:

HOKUBEMA Maschinenbau GmbH

Graf-Stauffenberg-Kaserne

Binger Str. 28 | Halle 120 Phone: +49 (0) 7571/755-0
D- 72488 Sigmaringen Fax: +49 (0) 7571/ 755 - 222

Hiermit erklaren wir, dass die Bauart der

LANGLOCHBOHRMASCHINE TYP 11610

Baujahr: ..............

in der von uns gelieferten Ausfiihrung, folgender Richtlinien entspricht:

- Maschinenrichtlinie 2006/42/EG
- EMV- Richtlinie 2014/30/EU

Angewandte Regelwerke insbesondere:

- EN60204T1-1

Angewandte nationale Normen und technische Spezifikationen, insbesondere:

- VBG 7j - Maschinen und Anlagen zur Be- und Verarbeitung von Holz und dhnlichen Werkstoffen
(Unfallverhiitungsvorschrift der Holzberufsgenossenschaft)

- DIN 45 635 - Lairmmesspriifung

- TRGS 553 - Staubemissionspriifung

- BGI739 - Holzstaub - Arbeitssicherheit und Gesundheitsschutz beim Erfassen, Absaugen und Lagern

Die benannte Stelle (0392)

Fachausschuss HOLZ

- Priif- und Zertifizierungsstelle im BG- PriifZert -
VollmoellerstraBBe 11

70563 Stuttgart

hat fiir oben genannte Maschine eine EG-Baumusterprifung durchgefiihrt.

Herr Andreas Ganter, Graf-Stauffenberg-Kaserne, Binger Str. 28 | Halle 120, 72488 Sigmaringen,
ist bevollmachtigt die Technische Dokumentation zusammen zu stellen.

Baumusterbescheinigung Nr.: HO 101047 vom 27.01.2010

Sigmaringen, 23.03.2022 -

Reinhold Beck
Geschaftsfiihrer
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