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AFDE610 / AFDE620 / AFDE640

AFDE610-330

AFDE610-550

AFDE610-900

AFDEG610-1200
AFDEG610-1450
AFDE610-1750
AFDEG610-2350
AFDEG610-2850
AFDE610-3750
AFDE610-4600
AFDEG610-5250

AFDE620-330

AFDE620-550

AFDE620-900

AFDEG620-1200
AFDE620-1450
AFDE620-1750
AFDE620-2350
AFDE620-2850
AFDEG620-3750
AFDEG620-4600
AFDEG620-5250

AFDEG640-400

AFDEG640-660

AFDEG640-1100
AFDEG640-1450
AFDEG640-1750
AFDEG640-2100
AFDEG640-2800
AFDEG640-3400
AFDEG640-4500
AFDE640-5500
AFDEG640-6300

& WARNING @

To reduce the risk of injury, before using or servicing tool, read and understand the a
following information as well as separately provided safety instructions 10
(Item number: 354343).

@ AVERTISSEMENT 3
Avant toute utilisation ou intervention sur I'outil, veillez a ce que les informations 12

suivantes ainsi que les instructions fournies dans le guide de sécurité
(Code article : 354343) aient été lues, comprises et respectées.

ADVERTENCIA (N
Antes de utilizar la herramienta o intervenir sobre ella, aseglrense de que la 14

informacion que figura a continuacion, asi como las instrucciones que aparecen en la
guia de seguridad (Codigo articulo: 354343) han sido leidas, entendidas y respetadas.

@ WARNUNG [N

Werkzeuge erst benutzen, wenn die nachstehenden Hinweise und die Regeln des 16
Sicherheitsleitfaden (Artikel-Nr. 354343) gelesen und verstanden wurden.
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Issue no : 12

Series : C
AVVISO R
Prima di qualsiasi utilizzazione o intervento sull’attrezzo, verificate che le 18

informazioni che seguono e le istruzioni contenute nella guida di sicurezza
(Codice articolo: 354343) siano state lette, comprese e rispettate.

@ AVISO (A
Antes de utilizar ou intervir na ferramenta, leia atentamente e respeite as 20
informagdes seguintes assim como as instru¢des fornecidas no manual de
seguranga (Codigo artigo: 354343).

VAROITUS (A
Lue huolellisesti seuraavat ohjeet samoin kuin turvallisuusohjeet 22
(Tuotekoodi : 354343) ennen tydkalun kayttdonottoa.

VARNING (A
Las noga igenom dessa sakerhetsinstruktioner liksom anvisningarna i 24

sakerhetsguiden (Artikelkod: 354343) innan du boérjar anvanda verktyget.

@ ADVARSEL /AR
Far enhver bruk eller reparasjon av verktgyet skal de fglgende instruksjonene og 26
forskriftene i sikkerhetsheftet (artikkelnummer: 354343) leses naye.

@ VARELSE /AR
Laes omhyggeligt, forsta og overhold disse instruktioner samt sikkerhedsforskrifterne  og
(Varenummer: 354343), inden vaerktgjet tages i brug eller repareres.

WAARSCHUWING /AR
Voor gebruik of demontage van het gereedschap altijd eerst zekerstellen dat de 30

navolgende informatie evenals de geleverde veiligheidsinstructies
(Code artikel: 354343) gelezen, begrepen en in acht genomen zijn.

MNPOEIAOMNOIHZH /A
Mpiv amrd otroiadnToTe Xprion f eméuRacn o1o epyaAeio, SIaBAaTe TTPOOEKTIKY, 32

KOTAVONaTE Kal TNPACTE TIG TTOPAKATW TTANPOPOpPIES, KABWG Kal TIG odnyieg TTou
TrepIAapBavovTal oTo gyxeIpidio acg@aAeiag (Kwdikog rpoidvTtog: 354343).

Find more information and your Desoutter contacts on:

www.desouttertools.com

Software and documentation available at:

http://resource-center.desouttertools.com
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List of special kits s|l31s|55|%5%
AFSPK Air feed small parts kit 2050544833 X X
BK Bearing kit 438433 X X|X|X
GBSK Gear box service kit 2050544753 X X
MSK Motor service kit 2050544793 X
ORK O-Ring kit 2050559143 X
ORK O-Ring kit 2050559153 X
ORK O-Ring kit 2050544873 X
ORSK 0O-Ring and seal kit 2050545383 X | X
SK Seal kit 438443 X
SK Seal kit 438463 X
SCK Screw kit 2050542663 XXX | X|X]|X]|X
SPK Small parts kit 2050542653 XXX | X|X]|X]|X

Control block assembly
Be careful:

A Check the position of the seal
between the control block and
the body.

This seal have to be greased.

Output assembly
TIGHTENING

TIGHTENING

4N.mt15%
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Tool type | Speedl Item 48 | Item 48 | Item 52 | Motor type Motor type
AFDE610 | AFDE620 (teeth) AFDEG610 AFDEG620
330 411013 411013 432323 (26) | 4 POLE (433273) | 4 POLE (433603)
550 411013 411013 432313 (25) | 4 POLE (433273) |4 POLE (433603)
1750 - - 432323 (26) | 2 POLE (239003) | 2 POLE (433613)
2350 - - 432303 (23) | 2 POLE (239003) | 2 POLE (433613)
AFDE610/620 2850 - - 432323 (26) | 2 POLE (239003) | 2 POLE (433613)
3750 - - 432313 (25) [ 2 POLE (239003) | 2 POLE (433613)
4600 - - 432313 (25) | 2 POLE (239003) | 2 POLE (433613)
5250 - - 432313 (25) | 2 POLE (239003) | 2 POLE (433613
[E—[— e FoEcso :
400 411013 - 432323 (26) | 4 POLE (433873) -
660 411013 - 432313 (25) | 4 POLE (433873) -
1100 - - 432323 (26) | 4 POLE (433873) -
1450 - - 432303 (23) | 4 POLE (433873) -
1740 - - 432323 (26) | 4 POLE (433873) -
AFDE640 2100 - - 432323 (26) | 2 POLE (253623) -
2820 - - 432303 (23) | 2 POLE (253623) -
3400 - - 432323 (26) | 2 POLE (253623) -
4500 - - 432313 (25) | 2 POLE (253623) -
5450 - - 432313 (25) | 2 POLE (253623) -
6300 - - 432313 (25) | 2 POLE (253623) -
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Issue no: 12
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Tool type | Speedl Item 62 | Item 61 | Motor type Motor type
(teeth) (teeth) AFDE610 AFDEG620
330 | 432323 (26) | 432383 (75) |4 POLE (433273) | 4 POLE (433603)
550 | 432353 (45) | 432413 (85) |4 POLE (433273) |4 POLE (433603)
900 | 432273 (16) | 432373 (70) |4 POLE (433273) | 4 POLE (433603)
1200 |432283(19) | 432373 (70) |4 POLE (433273) | 4 POLE (433603)
1450 | 432323 (26) | 432383 (75) |4 POLE (433273) | 4 POLE (433603)
AFDE610/620 [1750 [432273 (16) | 432373 (70) [2 POLE (239003) [ 2 POLE (433613)
2350 |[432283(19) | 432373 (70) |2 POLE (239003) | 2 POLE (433613)
2850 |432323 (26) | 432383 (75) |2 POLE (239003) | 2 POLE (433613)
3750 |432333(33) | 432393 (78) |2 POLE (239003) | 2 POLE (433613)
4600 |432343(40) | 432403 (82) |2 POLE (239003) | 2 POLE (433613)
5250 | 432353 (45 432413 (85 2 POLE (239003) | 2 POLE (433613
P N I 77 :
400 | 432323 (26) | 432383 (75) |4 POLE (433873) -
660 | 432353 (45) | 432413 (85) |4 POLE (433873) -
1100 | 432273 (16) | 432373 (70) |4 POLE (433873) -
1450 |432283(19) | 432373 (70) |4 POLE (433873) -
1740 | 432323 (26) | 432383 (75) |4 POLE (433873) -
AFDE640 2100 |432273 (16) | 432373 (70) |2 POLE (253623) -
2820 |[432283(19) | 432373 (70) |2 POLE (253623) -
3400 |432323(26) | 432383 (75) |2 POLE (253623) -
4500 | 432333 (33) 432393 (78) 2 POLE (253623) -
5450 |432343 (40) | 432403 (82) |2 POLE (253623) -
6300 |432353 (45) | 432413 (85) |2 POLE (253623) -
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SHEIE
Item Description Comp | Part No Qty Wear
21 Adaptor ring 381663 1 X
47 Pulley spacer 322213 1
48 Gearbox see above table 1
52 Pulley see above table 1
54 Jockey wheel assembly 444033 1
61 Belt see above table 1
62 Pulley see above table 1
64 Spacer motor 432733 1 X
65 Rotor see above table 1
A CAP-SLEEVE KIT 2050545343 X
1 | Thread protection cap 173483 1 X
2 | Seal ORSK |- 1
3 | Bearing sleeve 410813 1 X
4 | Felt seal - 1
5 |O-Ring 711D X 2 ORSK |- 2
B OUTER CASE KIT 2050545353 X
7 | Outer case 464053 1 X
8 | Spring series - 1
9 | Quill 381563 1 X
10 | Spacer - 1
11 | O-Ring ORSK |- 1
C DRIVE KIT 2050545363 X
12 | Drive sleeve 322133 1 X
13 | Drive shaft 411323 1 X
14 | Bearing ISO61804 2RS BK 322463 1
15 | Key SPK |- 1
16 | Extension tube 381693 1 X
17 | Seal ORSK |- 1
18 | Piston 381613 1 X
19 | O-Ring 21.89X2.62 ORSK |- 1
20 | Circlip - 1
22 | Seal ORSK |- 1
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Medium
Low

g
Q
<

Item Description Comp | Part No Qty
D CONTROL KIT 2050545373 X

23 | O-Ring ORSK |50783

24 | O-Ring ORSK |-

25 | Lower bearing bush -

26 | Stop pin SPK |-

27 | Screw M6X20LG SCK |-

28 | Spring washer SPK |-

29 | Crosshead 600 series -

30 | Screw M5X30LG SCK |-

31 | Nameplate -

32 | HCU cover 325103

33 | Cap screw SCK |-

34 | Screw M6X35LG SCK | -

35 | Nut M6 223203

36 | Pin actuating 381653

39 | Crosshead cover -

40 | Drivescrew -

41 | Nameplate -

alalalalalalalalalainmlalvdIivimlal=nl—~

42 | Control housing 400 381503

E GUIDE ROD KIT 2050542623 X

37 | Bush SPK |- 1

38 | Guide rod - 1

F CROSSHEAD COVER KIT 2050544863

30 | Screw M5X30LG - 2

39 | Crosshead cover - 1

K 4 POLE MOTOR PULLEY KIT 2050542633 X

49 | Pulley housing 71 motor -

51 | Screw M6X90LG SCK | -

56 | Screw M5X35LG SCK |-

N N Y PN

60 | Pulley housing cover -

L 2 POLE MOTOR PULLEY KIT 2050542643 X

49 | Pulley housing 71 motor -

51 | Screw M6X90LG SCK | -

56 | Screw M5X35LG SCK |-

alanla]=

60 | Pulley housing cover -

Zampini Industrial Group
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SHEHE
M KIT SERVICE AFD-BDU 360043
Spanner 10mm A/F - 1
Allen key 4.0mm MA/F MM - 1
Allen key 5.0mm A/F HEX - 1
BEARING KIT | Bk PERYER X
14 Bearing ISO61804 2RS 322463 1
- Lower bearing bush - 1
44 Bearing ISO6002 2RZ 370733 2
54 Bearing 6801VV AV2S for jockey wheel - 1
O-RING AND SEAL KIT L 2050545383 X
2 Seal wiper - 1
5 O-Ring 711D X 2 - 2
11 O-Ring - 1
17 Seal 381623 1 X
19 O-Ring 21.89X2.62 - 1
22 Seal - 1
23 O-Ring 50783 1 X
24 O-Ring 52663 1 X
S
58|3
TS|
Description | Comp |Part No Qty ‘ear
SEAL KIT S QI 438443 X
2 Seal wiper - 1
- Seal 322433 1 X
- Felt seal - 1
23 O-Ring 50.52x1.78 50783 2 X
24 O-Ring 35.1x1.6 - 1
- Seal 322443 1 X
- O-Ring 21.89x2.62 - 1
- O-Ring 27.1x1.6 203423 1 X
- 0O-Ring 40.0 x 1.5 70 - 1
SCREW KIT m 2050542663 X
33 Screw M5X12LG - 1
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441513
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39 Screw M5X25LG - 2
30 Screw M5X30LG - 2
56 Screw M5X35LG - 4
57 Screw M5X40LG - 1
63 Screw M6X16LG - 4
27 Screw M6X20LG - 2
34/50 | Screw M6X35LG - 3
51 Screw M6X90LG - 2
49 Screw M6X110LG - 2
SMALL PARTS KIT I3 2050542653 X
26 Stop pin - 1
28 Spring washer 6512 2
36 Pin actuating 432743 1
37 Bush - 1
46 Circlip ext D1400 15M - 2
43 Circlip int 32X1.20 - 2
45 Spacer 27X32X7 1
- Circlip 322603 1 X
15 Key - 1
58 Washer 5.5X21X15(3) - 2
- Key 322243 1 X
- Circlip 322603 1 X

Zampini Industrial Group

rav 4L AirToolPro.com nire




441513
Issue no : 12
Series : C

OUTPUT MODULE
383813-J19

g
S
5| 38| %
TS| 3
Item Description Part No Qty
1 Tapping Chuck - 1
2 Collet 4,5 t0 9,5 mm 36172 1 X
2 Collet 7 to 13 mm 39242 1 X
3 Screw 2BAx1/2LG 168893 1 X
4 Washer for retaining 168683 1 X
5 Circlip - 1
6 Disc - 1
7 Disc - 1
8 Cap 168713 1 X
9 Inner spring 168613 1 X
10 Washer 168603 1 X
11 Circlip - 1
12 Barrel - 1
13 Screw - 1
14 Screw - 2
15 Bearing housing - 2
Zampini Industrial Group
FA LT AirToolPro.com 05/2016
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Series : C
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SERE
Item Description Part No Qty
16 Sleeve - 2
17 Spring ring - 1
18 Bearing 168793 3 X
19 Thrust washer 168733 2 X
20 Reversing gear 168743 1 X
21 Bush 168573 2 X
22 Spindle 168693 1 X
23 Roller 168783 1 X
24 Spring ring 168883 1 X
25 Dog 168593 1 X
26 Bronze bush 168773 1 X
27 Driving gear 168643 1 X
28 Bearing - 8
29 Gear spindle complete 202293 4 X
30 Circlip - 1
31 Adaptor - 1
32 Screw M5X16LG 327713 1 X
33 Washer for retaining 168683 1 X
34 Keyed sleeve complete. 176883 1 X
35 Circlip - 1
36 Locknut - 1
A COMMON PARTS KIT 2050542713 X
5 | O-Ring 29.1X1.6 - 1
6 |Bearing ISO6002 2RZ - 3 X
7 | Circlip ext - 1
8 | Spacer - 1
9 |O-Ring 12.1X1.6 - 1 X
10 | Setscrew M4X6LG - 1 X
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OUTPUT MODULE
327723-B1

326563-B3

368163-B16

326593-B24

355263-B32 8 \

-
o
o)
-
=y
-
N

@@=
@/
N

o|ls|a|m® g
M| N|MO| ™ S
@ ool |cfs)y
Q2|83 [2|R] 28]
~w|le|D|&]|® TS|
NlO|OjO |V | O
Item | Description pPart No |Qty BARIEIRIEIES Wear
1 | Screw M5X16LG 327713 1 |X X | X X
1 | Screw B32 64888 1 X X
2 | Chuck & key 3JAW JT2 0.8-10CAP 34752 1 | X X
4 | Output shaft B24 322063 1 X X
4 | Output shaft B16 368153 1 X X
4 | Output shaft B32 355273 1 X X
5 | Drive pin 329343 1T | X|IX]|X|X]|X]|X X
6 | Nut bearing 322073 1T | XX X|X]|X]|X X
13 | Output shaft B3 326623 X X
g
< | £
(813
TS| 3

Item Description Part No Qty

COMMON PARTS KIT 2050542713 X
7 | O-Ring 29.1x1.6 - 1
8 | Bearing 1SO6002 2RZ 370733 3 X
9 | Circlip ext - 1
10 | Spacer - 1
11 | O-Ring 12.1x1.6 500963 1 X
12 | Setscrew M4x6LG 209953 1 X
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Issue no: 12
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OUTPUT MODULE
326573-B2
384113-R2 6
9 10

5@«%

o |
EAREHE
1 Nut 116803 1 1
2 Shaft 322413 1
2 Shaft 384123 - 1
3 Pin 329343 1 1
4 Nut 322073 1 -
4 Nut 388743 - 1
5 O-Ring - 1 1
6 Bearing 370733 1 -
6 Bearing 758.88 - 1
7 Circlip - 1 -
7 Spacer 382753 - 1
8 Spacer 349983 1 -
8 Spacer 390163 - 1
9 O-ring - 1 1
10 Screw - 1 1
11 Bearing 370733 1 1
COMMON PARTS KIT 2050542713 X
5 | O-ring - 1 1
6 | Bearing 370733 3 3 X
7 | Circlip ext - 1 -
9 [ O-ring 500963 1 1 X
10 | Setscrew M4 209953 1 X
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GEARBOX 8

411013 \
-
\ &
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441513
Issue no: 12
Series : C

High
Medium
Low

Item Description Part No Qty

A GEAR BOX COMPLETE 411013
2 |Gearring -
5 | Spacer 25x32x2 -
11 | Gearbox housing -
14 | Input shaft 411093

A1 GEAR KIT 2050544933 X
Cage planet -
Pin -
Needle bearing K5x8x8TN -
Wheel planet -

A2 BEARING KIT 438453 X
4 | Bearing 1ISO61805 -
8 | Needle bearing K5x8x8TN -
13 | Needle bearing HK0808 -
17 | Bearing 1ISO6002 2RZ 370733

A3 GEAR BOX SMALL PARTS KIT 2050542773 X
1 | Woodruff key 3/8"x3/32 n°303 25568
3 | Circlip -
7 |Pin -
10 | Circlip ext D1400 0250 -
12 | O-Ring 40.0x1.5 -
15 | Key -
16 | Circlip ext D1400 15M -
18 | Circlip int 32X1.20 -
19 | Pulley spacer -

alalalal-a

[(o}} HooN BN Ko
WO |w|—~

N N Y IS

alalnl=al=mlalw]l-]=-
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CONTROL BLOCK/ 103862-A6

TR
/@%?"5’: @
—Q
W-— |l T o
yﬁif»—”ﬁ@
© 1 1 %
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High
Low

Item | Description | Part No | Qty Wear
11 A6 simple control block 381193 1

O-RING KIT 2050542783 X

O-Ring 18.77x1.78 70IRHD 3/4" -

0O-Ring 10.6x2.4 70IRHD -

O-Ring 14.6x2.4 70IRHD -

OIN|OIN
alalal—

0O-Ring 0.56" x 0.07" 70 shore -

SMALL PARTS KIT 2050542793 X

Screw M5x30LG SCKTHDCAP -

Return pin -

Valve spring -

Dowel pin -

[e<] N, 1 IF = NOVR

Plug end stop for A6 block -

N BN 'Y PN N ENCY

-
o

Adaptor complete G1/4F -

Zampini Industrial Group
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Issue no: 12
Series : C
CONTROL BLOCK
436313-A1
= @ﬁ@ Item | Description Part No | Qty
— (® & 1 |[Seal 370393 |1
P® 2 Red valve button assy 203763 |1
@0 3 |Screw 273653 |4
4 G Ive butt 203773 |1
’//6) reen valve button assy
2] o é
® = Service kit
O~ -~ [SealKit [370943 1
|
/ X Adaptor kit
© & — [BSP/NPT (424513 [1
R
2
- o [a]

BLOCK DIAGRAM
(Figure 2)

Figure 3 ]

(15) e R VA =)

: Figure 3 :

Q
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VOLTAGE CHART - 3 PHASE

Voltage Full Load
Tool type Current
AFDE600 330-1450 380-420 50 0.37 Y 1.2
440-480 60 0.45 Y 1.2
220-240 50 0.37 A 2.1
1750-5250 380-420 50 0.33 Y 0.95
440-480 60 0.40 Y 0.90
220-240 50 0.33 A 1.65
AFDE610 330-1450 380-420 50 0.75 Y 2.0
440-480 60 0.90 Y 2.0
220-240 50 0.75 A 3.5
1750-5250 380-420 50 0.75 Y 1.8
440-480 60 0.75 Y 1.6
220-240 50 0.75 A 2.8
AFDEG620 330-1450 380-420 50 1.10 Y 2.5
440-480 60 1.30 Y 2.5
220-240 50 1.10 A 4.8
1750-5250 380-420 50 1.10 Y 2.5
440-480 60 1.30 Y 2.5
220-240 50 1.10 A 4.8
AFDEG630 400-1750 575 60 0.30 Y 0.7
2100-6300 575 60 0.33 Y 0.65
AFDE640 400-1750 575 60 0.90 Y 1.6
2100-6300 575 60 0.75 Y 1.2
AFDE650 400-1750 575 60 1.30 Y 2.1
2100-6300 D) 60 1.30 Y 2.0
MOTOR CONNECTION
(Figure 1)
Delta T : Star T :
connection ! W2 U2 V2 ! connection ! W2 U2 V2 !
JANER ! A —°
boutl il owal LUt oviowr |
I I I I
1 2 3 1 2 3
Supply Supply
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END

Original instructions.

© COPYRIGHT 2015, DESOUTTER HP2
7SJ UK

All rights reserved. Any unauthorized use

or copying of the contents or part thereof

is prohibited. This applies in particular to

trademarks, model denominations, part numbers

and drawings. Use only authorized parts. Any

damage or malfunction caused by the use of

unauthorised parts is not covered by Warranty or

Product Liability.

STATEMENT OF USE

This product is designed for drilling holes in
woods, metals and plastics. No other use
permitted. For professional use only.

The use of spare parts/accessories (including
chucks stated in the document) other than those
originally supplied by the manufacturer may
result in a drop of performance, an increased
maintenance level, an increased level of
vibration and in the full the cancellation of the
manufacturer’s liability.

DATA

e Weight: 17 kg

e Maximum air pressure Pmax = 8 bar
e Minimum air pressure Pmin = 6 bar

OPERATORS INSTRUCTIONS

Air Supply - Main

A water free and filtered air supply is required, at
a pressure of 6.3bar (91.4 Psig), with a flow rate
of 9.91/s (21cu.ft/min) controlled by a pressure
regulator selected from the Desoutter Air Line
Service Equipment Catalogue.

Air Supply - Remote

The basic requirements are as above but the
pressure must be at least 2.7bar (40 Psig) and
the flow requirement when signalling is 0.471/s
(1cu.ft/min). The signal duration should be kept
to the minimum to reduce air consumption.

Lubrication

If lubrication is required an air line lubricator
should be fitted down stream of the filter.

Use ISO VG 15.

Note: full power is achieved using a lubricated
air supply.

Electricity Supply

The motor must be connected to a three phase
supply in accordance with the voltage chart and
provided with a starter fitted with an overload
protection.

Voltage Chart - 3 Phase: (See page 21).

Connecting to the Electrical Supply

Ensure the supply is off before
making connections.
Star (Y) and delta (A) connections are
to be strictly in accordance with the
supply voltage given in the chart. any
deviation from the chart will result in
damage to the motor.
Determine the supply voltage and refer to the
voltage chart for motor connections details (See
page 21).
e ForY (star) connection, couple terminal W2
to U2 and U2 to V2.
e For A (Delta) connection, couple terminal W2
to U1, U2 to V1 and V2 to W1.
In both methods the motor will be direct on line
connected.

The terminals are fitted with 4mm
pozidrive screws and the connecting
links are connected between the screws.
The earth connection is a 4mm pozidrive
screw for which a suitable screwdriver
will be required.

Do not remove or loosen the bottom nut
on the terminals.
For all voltages
(See page 21)
The supply cable (min. cable rating: armoured
flexible 1.0mm conductors) is connected to the
motor terminals U1, V1, W1 and earth, which
are in the terminal box. A suitable cable clamp
should be fitted; the terminal box is provided with
four (19mm diameter) "KNOCK-OUTS".

The Electric Motor

The motor is a totally enclosed, fan-cooled
three-phase squirrel cage, class B minimum
insulation with working ambient temperature of
40°C.

Looking at the fan end of the motor the rotation
should be anti-clockwise. If the rotation is
opposite, interchange connections U1 and V1 to
correct the rotation.
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OPERATING

Provision must be made for an
Emergency Stop if the tool is used alone
or built into a machine. A suitable circuit
diagram for manufacturing an Emergency
Stop is provided in Figure 2 (See page 20).

Control valve

The valve block module complete (1) contains all
the control functions and signal originations for
external control.

The controls and locations are identified below
and detailed in the drilling operation.

1 O ——17
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2 ) G 16
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Figure 3

1 Valve block module complete

2 Main air inlet port, tapped in BSP or NPT

3 'P" input port, tapped M5. Signal point for peck
feed or Dwell control kit circuit

4 Manual Retract Button (Red)

5 'I'Remote Start Input port, tapped M5. Receives
external signal to start the tool cycle

6 Manual start button (Green)

7 'R’ retract output port, tapped 1/8in BSP.
supply for air return

8* Position for 'S2' solenoid valve for electric
emergency retract

9*  Position for 'SW2' proximity switch, detects
a signal at the end of a cycle for interface kit
connection (i.e. it is high at depth)

10 Stroke control valve

11 Feed rate regulating screw

12* Position for 'S1' solenoid valve for electric
start

13 Retract rate regulating screw

14 Advance rate regulating screw

15 'O’ port, tapped 1/8in BSP receives signal to
return the feed to start position for peck feed
or Dwell control

16* Position for 'SW1' proximity switch, detects a
signal at the beginning of a cycle for interface
kit connection. (i.e. is High in datum position).

17 'M' port, is tapped M5. Used for sequence
control. The signal is produced when the tool
is at rest.

(*) Available in KIT form. See Desoutter Catalogue
for details™

The ‘M’ port is intended for the operation
of pilot valves. It must not be used as a
source of air supply for other uses.

Simple Control Valve

O o —
@—— b

Figure 4

1a Position for 'SW1' proximity switch, using
actuating pin

1b Position for 'SW1' proximity switch, using
sleeve on extension tube

2 Position for 'SW2' proximity switch, detects a
signal when the tool has reached depth

3 Retract Air port, tapped 1/8 in. BSP

4 Advance Air port, tapped 1/8 in. BSP

This control valve block module is used when
the tool is to be controlled remotely.
Both (1a) and (1b) detects a signal when the tool
is at the datum position.
External circuitry will be required to
control the speed of advance and retract
feeds.

When using simple control block replace
@ screw (35) with extended head screw
(383983).
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Accessories

Mounting Clamps

Arange of clamps bases and columns are
available.

Full details obtained from Desoutter.

Hydraulic Check Unit (HCU)
The tool will function satisfactorily, when drilling
a blind hole at the set feed rate.

Should it be required to break through the
material and possibly through into another hole,
feed acceleration will occur with possible drill
breakage.

To obviate this, the fitment of an HCU is strongly
recommended.

Request information from Desoultter.

Peck Feed Drills

The Desoutter Peck Feed Drill System should be
used when the depth of the hole to be drilled is
five or more times the hole diameter.

This helps clear drill chips and avoids excessive
overheating of drill bit.

Hole size accuracy can be improved and drill bit
run-out can be kept to the minimum.

Request information from Desoultter.
TENSIONING THE DRIVE BELT

4kg

Figure 6

The drive belt will need to be tensioned regularly
depending on the application the tool is to be
used on.

Incorrect tension will lead to rapid wear and can
cause damage to the belt.

Ensure that the electrical supply is
disconnected.

e Slacken the screw in the tensioner.

e Rotate the tensioner so that the tension in the
belt permits the belt to deflect 2.5 mm when
a load of approximately 4 kg is applied to the
belt in the position shown.

e Hold the tensioner in position and tighten the
SCrew.

SETTING DRILLING OPERATION

The drill must be at least 6mm (0.25in) above
the work piece.

Figure 5

This setting details a unit with a HCU,
reference to the HCU should be ignored
when setting the standard tool.

e Set the gap between the (1) and (2) to equal
the depth of drilling required PLUS the
distance the bit is above the work piece, by
sliding (3).

e Lock in position with (4) to the recommended
torque.

Position the HCU in (3).
Set the gap between (6) and (7) to a distance
as required above the work piece.

e Unscrew (8) away from the HCU to adjust the
resistance within the HCU to the minimum.
Fully open the Figure 3 (13).

Close Figure 3 (11).

Connect the air supply and press Figure 3
6).

e Adjust Figure 3 (11/13) to give required
advance, retract feeds for the operator.
e Use Figure 5 (1) for the final depth
adjustment.
Lock using Figure 5 (9).

Carry out a set of trial drillings to determine
the ideal advance and HCU settings using
Figure 3 (11).
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SETTING TAPPING OPERATION

Note 1: It is important that the advance

@ rate of the tool is set to match the pitch

of the thread which is to be tapped.

An incorrect advance rate will result in

a deformed thread, this will be more
noticeable in plastics or light alloy
materials.

Note 2: The retract rate should be set to
withdraw the tap at a slightly faster rate
than it advanced, this will ensure a clean
withdrawal.

e Mount a tool, with the selected tap securely
retained in the chuck, above a test block to
carry out sample tapping operations.

e The end of the tap MUST be at least 14mm
(9/16in) above the test block, to allow for the
tapping head reversing engagement travel.

e Set the gap between Figure 5 (2) and (1) to
equal the tapping depth PLUS the distance
the tap is above the work piece.

e Adjust Figure 3 (11/13) to give the required
advance, retract feeds for the operation.

e Carry out a trial tapping operation and inspect
the finished thread form, adjust as necessary
Figure 3 (11/13) and repeat until information
in NOTES 1 and 2 are satisfied.

SERVICING REQUIREMENTS

General Notes

Use the following lubricants:

e Grease - molykote Longterm W2 for splines
and guide rod.
Grease - Molykote G68 for Gearbox.
Grease - Molykote PG75 Plastislip for
O-Rings.

e Grease - BP FGOOEP for Cylinder bore.

Cleaning

Requirements:

(1) Container to immerse components.

(2) Good quality clean paraffin.

e Soak the components in the container
containing the paraffin.

e Ensure full immersion, agitate components to
ensure that air passages are flushed through.

e Remove components from the container,
thoroughly dry and blow through air passages
to remove moisture.

e Place components in an air tight container
until required for assembly.

e Dispose of the dirty paraffin in accordance
with health and safety regulations.

MAINTENANCE INSTRUCTIONS

The bearing sleeve complete is under
spring (19) compression. whilst
resisting the thrust due to the spring
(19), carefully unscrew and remove
the bearing sleeve complete followed
by the spring.

e Service should be carried out at intervals of
1000 hours’use. Always quote tool model
number, serial number and spare part
number when ordering spares.

e All torque figures * 5%.

Dismantle the tool using the exploded view.

Clean all components and inspect for wear or
damage, exchange if necessary.

o Apply new lubricant to the relevant parts in
accordance with list.

e Replace the front seal after dismantling the
tool.

e Special tools shown in exploded view are in
addition to normal workshop tools.

When disposing of components,
lubricants, etc... ensure that the relevant
safety procedures are carried out.

Protective gloves and eye protection
@ should be worn during cleaning of parts.

Eating or smoking is prohibited when

cleaning, dismantling or assembling tool.
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Instructions originales.

© COPYRIGHT 2015, DESOUTTER HP2
7SJ UK
Tous droits réservés. Tout usage illicite ou copie
totale ou partielle sont interdits. Ceci s’applique
plus particulierement aux marques déposeées,
dénominations de modeles, numéros de
pieces et schémas. Utiliser exclusivement les
pieces autorisées. Tout dommage ou mauvais
fonctionnement causé par I'utilisation d’'une
piéce non autorisée ne sera pas couvert par la
garantie du produit et le fabricant ne sera pas
responsable.

DECLARATION D’UTILISATION

Ce produit est congu pour percer des trous dans
le bois, ainsi que dans des surfaces métalliques
ou plastiques. Il ne doit étre utilisé a aucune
autre fin. Il est réservé a un usage professionnel.
L'utilisation d’accessoires et de pieces de
rechange (y compris les mandrins indiqués
dans le document) autres que ceux fournis

par le fabricant peut réduire les performances,
augmenter la frequence des intervalles
d’entretien, accroitre le taux de vibrations

et provoquer I'annulation de la garantie du
fabricant.

DONNEES

e Poids: 17 kg

e Pression d'air maximum Pmax = 8 bar
e Pression d'air minimum Pmin = 6 bar

INSTRUCTIONS DE L'OPERATEUR

Alimentation en air - Principale

Une alimentation d'air sec et filtré est requise
a une pression de 6,3 bars, et un débit de
9,9 I/s contr6lé par un régulateur de pression
sélectionné dans le Catalogue d'équipements
pour circuits d'air comprime Desoultter.

Alimentation en air - Commande

Les exigences sont les mémes que ci-dessus
sauf que la pression doit étre au moins égale

a 2,7 bars avec un débit de 0,47 I/s. La durée
du signal doit étre aussi courte que possible de
maniere a réduire la consommation d'air.

Lubrification

Si la conduite d’air nécessite une lubrification, le
lubrifiant doit étre placé en aval du filtre.

Utiliser un lubrifiant certifié ISO VG 15.
Remarque : I'arrivée d’air doit étre lubrifiée pour
atteindre la puissance maximale.

Alimentation électrique

Le moteur doit étre connecté a une alimentation
triphasée conformément au tableau des tensions
et équipé d'un démarreur comprenant une
protection contre les surcharges.

Tableau des tensions triphasées: (Voir page 21).

Raccordement a I'alimentation
électrique

Vérifier que I'alimentation est

hors tension avant de réaliser les
connexions.

Les connexions en triangle et en
étoile doivent étre strictement
conformes a la tension d’alimentation
donnée dans le tableau. Tout écart
par rapport au tableau conduira a
I’endommagement du moteur.

Déterminer la tension d'alimentation et consulter

le tableau des tensions pour les détails de

connexion du moteur. (Voir page 21).

e Pour une connexion en étoile (Y), relier la
borne W2 a la borne U2 et U2 a V2.

e Pour une, connexion en triangle (A), relier
la borne W2 a la borne U1, U2 aV1etV2a
Wi.

Dans les deux cas, le moteur sera directement
connecté au réseau électrique.

Les borniers sont équipées de vis
Pozidrive de 4 mm et les cavaliers
doivent étre connectés entre les vis.
La mise a la masse est faite par une
vis Pozidrive de 4 mm qui nécessite un
tournevis approprié.

Ne pas desserrer ou déposer I'écrou
inférieur des borniers.
Pour toutes les tensions
(Voir page 21).
Le cable d'alimentation (caractéristiques
minimales du cable : conducteurs 1mm,
flexibles, blindés) doit étre connecté aux bornes
du moteur U1, V1, W1 et a la masse, qui se
trouvent dans le bornier (Voir Figure 1). Un
serre-cable approprié doit étre prévu ; le bornier
est doté de quatre trous a défoncer (19 mm de
diamétre).

Le moteur électrique

Le moteur type "cage d'écureuil”, totalement clos
est refroidi par ventilation, avec un isolement
minimum de classe B, et fonctionne dans une
température ambiante de 40°C.

Vu du c6té du ventilateur, le moteur doit tourner
dans le sens des aiguilles d'une montre. Si le
moteur tourne dans le sens inverse, inverser les
connexions U1 et V1 pour inverser le sens de
rotation.
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FONCTIONNEMENT

Un dispositif d’arrét d’'urgence doit étre
prévu lorsque I'outil est utilisé seul

ou incorporé dans une machine. Un
schéma adapté pour un dispositif d’arrét
d’urgence est fourni Figure 2.

(Voir page 20).

Distributeur

Le module de distribution complet (1) comporte
toutes les fonctions de contrble et toutes

les sources de signaux nécessaires pour un
contréle externe.

Les commandes et leurs positions sont
identifieées ci-dessous et décrites en détail dans
la section Opération de Pergage.
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Figure 3

1 Module de distribution complet

2 Orifice d'alimentation en air, taraudage 1/4"
BSP ou NPT

3 Orifice d'entrée 'P', taraudage M5. Signal

d'entrée pour avance par plongées

successives ou circuit de commande pour

définir des intervalles.

Bouton de retrait manuel (Rouge)

Orifice d'entrée de mise en marche a distance

'I', taraudage M5. Regoit le signal extérieur de

lancement du cycle de I'outil.

6 Bouton de mise en marche manuelle (Vert).

7 Orifice de sortie de retrait 'R’, taraudage 1/4"
QSP. Alimentation en air pour retrait.

8*  Electrovanne 'S2' pour retrait d'urgence
électrique.

9*  Contact de proximité 'SW2' détecte un
signal a la fin du cycle pour connexion au kit
d'interface (émission de signal lorsque I'outil
est a la profondeur requise).

10 Soupape de contrdle de course

o A

11 Vis de réglage de la vitesse d'avance de coupe

12* Electrovanne 'S1' pour mise en marche
électrique

13 Vis de réglage de la vitesse de retrait

14 Vis de réglage de la vitesse d'avance

15 Orifice 'O’, taraudage 1/8" BSP, recoit le signal
ramenant I'avance a sa position d'origine pour
les avances par plongées successives ou le
controle des pauses

16* Contact de proximité 'SW1 ' détecte un signal
au début du cycle pour connexion au kit
d'interface (émission de signal lorsque I'outil
est au départ).

17  Orifice 'M', taraudage M5. Utilisé pour le
controle de séquence. Le signal est produit
lorsque I'outil est au repos.

(*) Disponible en kit. Voir Catalogue Desoutter
pour de plus amples informations.

Lorifice ‘M’ est destiné a la commande
de soupapes pilotes. Il ne doit pas étre
utilisé comme source d’alimentation pour
d’autres usages.

Soupape de commande simple

O o 1
@— 1

Figure 4

1a Commutateur de proximité SW1, a I’aide
d’une aiguille d’activation.

1b Commutateur de proximité SW1 , en utilisant
une bague sur un tube prolongateur

2 Commutateur de proximité SW2, détecte un
signal lorsque I'outil a atteint la profondeur
requise.

3 Orifice pour le retrait, taraudage 1/8" en BSP

4 Orifice pour I’'avance, taraudage 1/8" en BSP

Ce module de distribution est utilisé lorsque
I'outil doit étre commandé a distance.

1a et 1b détectent tous les deux un signal
lorsque l'outil est en position de départ.

Des circuits extérieurs seront requis pour
contréler la vitesse d’avance et de retrait.
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Pour utiliser un bloc de commande
simple , remplacer la vis (35) par une vis
a téte large (383983).

Accessoires

Brides de montage

Une gamme de bases et de colonnes de
montage est disponible.

Contacter Desoutter pour de plus amples
informations.

Unité de freinage hydraulique (HCU)

L'outil fonctionnera correctement pour le
percage d'un trou borgne a la vitesse d'avance
réglée.

Si le percage est débouchant ou doit déboucher
dans un autre trou, une accélération de I'avance
en fin de pergage peut se produire avec rupture
possible du foret.

Pour éliminer ce probléme, l'installation d'une
unité de freinage hydraulique est fortement
recommandée.

Contacter Desoutter pour de plus amples
informations.

Percage par plongées successives

Le systéme de percage par plongées Le
systeme de percage par plongées successives
de Desoutter doit étre utilisé lorsque la
profondeur de percage est supérieure a cing fois
le diametre du foret.

Ce systeme facilite I'évacuation des copeaux et
empéche I'échauffement excessif du foret.

La précision du trou percé peut étre améliorée
et le faux-rond peut étre maintenu a une valeur
minimum.

Contacter Desoutter pour de plus amples
informations.

TENSION DE LA COURROIE DE
TRANSMISSION

Figure 6

Il est nécessaire de tendre régulierement
la courroie de transmission en fonction de
I'utilisation de I'outil.

Une tension incorrecte entraine une usure
rapide et peut endommager la courroie.

S’assurer que I'alimentation
électrique est coupée.

Desserrer la vis dans le tendeur.

e Tourner le tendeur de maniére a ce que la
tension de la courroie autorise une fleche de
2,5mm lorsqu'une charge de 4 kg environ
est appliquée sur la courroie dans la position
représentée.

e Maintenir le tendeur dans cette position et
serrer la vis.

REGLAGE D'UNE OPERATION DE
PERGAGE

Le foret doit se trouver au moins a 6 mm au
dessus de la piéce.

20mm
Figure 5 min.

Le réglage décrit est pour un outil équipé

@ d’une unité de freinage hydraulique

(HCU). Pour le réglage d’un outil
standard, ne pas tenir compte des
mentions faites a I'unité de freinage
hydraulique (HCU).

e Régler I'espace entre (1) et (2) de maniére a
ce qu'il soit égal a la profondeur de percage
requise PLUS la distance du foret au-dessus
de la piece en faisant coulisser (3).

e Bloquer I'ensemble en position a I'aide de (4)
au couple recommande.

Placer I'HCU en (3).
Régler I'espace entre (6) et (7) a la distance
requise au-dessus de la piéce.

e Dévisser (8) en I'éloignant de 'HCU pour
ajuster la résistance de I'HCU a sa valeur
minimum.

Ouvrir a fond (13) Figure 3.

Fermer (11) Figure 3.

Brancher I'alimentation d'air et appuyer sur
(6) Figure 3.

e Ajuster (11) et (13) Figure 3 pour obtenir les
vitesses d'avance et de retrait de I'opération.

e Utiliser (1) Figure 5 pour le réglage final de la
profondeur.

e Bloquer a l'aide de (9) Figure 5.

Zampini Industrial Group

1-800-353-4676

Desodlo | B

05/2016



VAL AirToolPro.com

INDUSTRIAL GROUP

441513
Issue no: 12
Series : C

e Réaliser quelques essais de pergage pour
déterminer I'avance idéale et les réglages de
I'HCU a l'aide de (11) Figure 3.

REGLAGE D'UNE OPERATION DE
TARAUDAGE

Note 1 : Il est important de régler la
vitesse d’avance de I'outil de maniéere a

ce qu’elle corresponde au pas du filetage
a tarauder. Une avance incorrecte
produira un filet déformé. Cette
déformation est plus perceptible dans
les matieres plastiques ou les alliages
légers.

Note 2 : La vitesse de retrait doit étre
réglée de maniére a retirer le taraud a
une vitesse légerement supérieure a
celle de I'avance pour assurer un retrait
propre.

e Monter un outil, avec le taraud choisi
fermement serré dans le mandrin, au-dessus
d'un bloc d'essai pour réaliser quelques
taraudages d'essai.

e Le bout du taraud DOIT étre au moins a
14mm au-dessus de la piéce pour tenir
compte du déplacement d'engagement
d'inversion de la téte de taraudage.

e Régler la distance entre (2) et (1) Figure 5 a
la profondeur de taraudage PLUS la distance
du taraud au-dessus de la piéce.

e Ajuster (11) et (13) Figure 3 pour obtenir les
vitesses d'avance et de retrait de I'opération.

e Réaliser un taraudage d'essai et inspecter la
forme du filetage.

e Ajuster si nécessaire (11) et (13) Figure 3
et répéter jusqu'a ce que les conditions des
Notes 1 et 2 ci-dessus soient satisfaites.

INSTRUCTIONS D'ENTRETIEN

Généralités

Utiliser les lubrifiants suivants :

e Graisse Molykote Longterm W2 pour
clavettes et tiges de guidage
Graisse Molykote G68 pour boite de vitesses
Graisse Molykote PG75 Plastislip pour les
joints toriques

e Graisse BP FGOOEP pour alésage de
cylindre.

Nettoyage

Produits nécessaires :

(1) Récipient pour immerger les composants.
(2) Paraffine propre de bonne qualité.

e Tremper les composants dans le récipient
rempli de paraffine.

e Assurer une immersion totale et agiter les
composants pour assurer le ringage de
toutes les galeries d'air.

e Retirer les composants du récipient et sécher
soigneusement toutes les galeries d'air avec
un jet d'air comprimé pour enlever toute trace
d'humidité.

e Placer les composants dans un récipient
étanche a l'air jusqu'a leur montage. Jeter
la paraffine usagée en respectant les
réglementations de santé et de sécurité.

MAINTENANCE

L’ensemble douille de palier est
comprimé par un ressort (19).

Tout en s’opposant a la poussée
exercée par le ressort (19), dévisser
soigneusement et retirer I'ensemble
douille de palier puis le ressort.

e Lintervalle d’entretien est fixé a 1000 heures
d’utilisation. Lors de la commande de pieces
de rechange, toujours indiquer le numéro
du modéle d’outil, le numéro de série et le
numéro de piéce de rechange.

Les chiffres de couple varient de = 5 %.
Démonter l'outil en consultant la vue éclatée.
Nettoyer tous les composants et les
inspecter pour détecter tout signe d'usure

ou d'endommagement. Les remplacer si
nécessaire.

e Appliquer des lubrifiants neufs sur les piéces
requises conformément a la liste fournie.

e Assembler I'outil en consultant la vue
éclatée. Remettre le joint d'étanchéité en
place aprés avoir déposeé I'outil.

e Les outils spécifiques illustrés sur la vue

éclatée sont en plus des outils d'atelier
normaux.

Lors de la mise au rebut de

@ composants, lubrifiants, etc., veiller
a suivre les procédures relatives a la
sécurité correspondantes.

Porter des gants et des lunettes de

@ protection pendant le nettoyage des
piéces.
Il est interdit de manger ou de fumer
pendant le nettoyage, le démontage ou le
montage de I'outil.
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Instrucciones originales.

© COPYRIGHT 2015, DESOUTTER HP2
7SJ UK
Reservados todos los derechos. Esta prohibido
todo uso indebido o copia de este documento o
parte del mismo. Esto se refiere especialmente
a marcas comerciales, denominaciones de
modelos, numeros de piezas y dibujos. Utilicen
exclusivamente piezas de repuesto autorizadas.
Cualquier dafio o defecto de funcionamiento
causado por el uso de piezas no autorizadas
queda excluido de la garantia o responsabilidad
del fabricante.

DECLARACION DE USO

Este producto se ha disefiado para perforar
orificios en madera, metal y plastico. No se
permiten otros usos. Para uso profesional
exclusivamente. La utilizacion de piezas de
repuesto/accesorios (incluidos los portabrocas
que se citan en el documento) distintos de los
suministrados originalmente por el fabricante
puede ocasionar merma en el rendimiento,
aumento del nivel de vibracién, necesidad

de mas mantenimiento y exencion total de
responsabilidad por parte del fabricante.

DATOS TECNICOS

e Peso: 17 kg

e Presion de aire maxima (Pmax) = 8 bar
e Presion de aire minima (Pmin) = 6 bar

INSTRUCCIONES DE
FUNCIONAMIENTO

Suministro de aire - Principal

Se requiere un suministro de aire filtrado y
desprovisto de agua, a una presion de 6,3 bar
y con un caudal de 9,9 I/s, controlado mediante
un regulador de presion seleccionado en

el Catalogo de Equipos de Servicio de Aire
Comprimido Desoutter.

Suministro de aire - Remoto

Los requisitos basicos son los mismos, pero la
presién debe ser de 2,7 bar como minimo, y el
caudal de 0,47 I/s en el momento de la sefal. La
duracion de la sefial debe mantenerse al minimo
para reducir el consumo de aire.

Lubricacion

Si se necesita lubricaciéon, se debe instalar un
lubricador de linea de aire con posterioridad al
filtro.

Utilice ISO VG 15.

Nota: la potencia maxima se alcanza con un
suministro de aire lubricado.

Suministro eléctrico

El motor debe conectarse a una toma trifasica
de acuerdo con el cuadro de tensiones y
montarse con un arrancador provisto de un
protector de sobrecarga.

Cuadro de tensiones - trifasico:

(Véase pagina 21).

Conexidn al suministro eléctrico

Compruebe que no hay suministro
& eléctrico antes de realizar cualquier

conexion.

Las conexiones en estrella (Y)

en triangulo (A) deben hacerse

siguiendo estrictamente las

indicaciones de tensién del cuadro.

Cualquier variacion respecto a dicho

cuadro provocara una averia en el

motor.

Determine la tensién de suministro y consulte el

cuadro de tensiones para mas informacion sobre

las conexiones del motor. (Véase pagina 21).

e Para conexiones Y (en estrella), acoplar el
terminal W2 a U2y U2 a V2.

e Para conexiones A (en triangulo), acoplar el
terminal W2 a U1, U2aV1yV2aW1.

En ambos casos el motor estara conectado

directamente en linea.

Los terminales estan provistos de
tornillos “pozidrive” de 4 mm, y los
terminales de conexién se conectan
entre los tornillos. La conexién a tierra
es un tornillo “pozidrive” de 4 mm para
el que se necesitara un destornillador
adecuado.

No retire ni afloje la tuerca inferior de los
®\ terminales.

Para todas las tensiones

(Véase pagina 21)

El cable de alimentacion (clasificacion minima
del cable: conductores armados flexibles de 1
mm) se conecta a los terminales del motor U1,
V1y W1y tierra, que se encuentran en la caja
de conexiones.

Debera montarse una abrazadera de cable
adecuada; la caja de conexiones esta provista
de cuatro tapas ciegas (19 mm de diametro).

Motor eléctrico

El motor es un modelo de jaula trifasico,
refrigerado por ventilador, totalmente
cerrado, con aislamiento minimo de clase B y
temperatura ambiente de trabajo de 40° C.
Mirando el motor desde el extremo del
ventilador, la rotacién debe ser en sentido
antihorario. Si la rotacion es en sentido
contrario, intercambie las conexiones U1y V1
para corregirla.
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FUNCIONAMIENTO

Debe habilitarse una parada de

@ emergencia si la herramienta se usa
individualmente o se incorpora en una
maquina. En la figura 2 se incluye un
diagrama de circuito apropiado para la
creacion de una parada de emergencia
(Véase pagina 20).

Valvula de control

El modulo de valvula completo (1) comprende
todas las funciones de control y fuentes de
sefales requeridas para el control externo.

Los controles y sus ubicaciones se identifican

a continuacion y se detallan en la operacion de
taladrado.

@ ——17
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Figura 3

1
2

3

o A

8*

9*

10

INDUSTRIAL GROUP

Zampini Industrial Group
r VL AlrToolPro.com

Modulo de valvula completo

Orificio de entrada de aire principal, con rosca
BSP o NPT.

Orificio de entrada “P” con rosca M5. Punto
de sefales para perforacion mediante avances
sucesivos o circuito de juego de control de
intervalos.

Boton de retroceso manual (rojo).

Orificio de entrada de puesta en marcha
remota “I” con rosca M5. Recibe una seial
externa para iniciar el ciclo de trabajo de la
herramienta.

Boton de puesta en marcha manual (verde).
Orificio de salida de retroceso “R”, con rosca
BSP de 1/4”. Suministro de aire para retorno
de aire.

Posicion de valvula solenoide “S2” para el
retroceso de emergencia eléctrica.

Posicion del detector de proximidad “SW2”,
que detecta una seial al final del ciclo para la
conexion del juego de interfaz (a saber, alto
en profundidad).

Valvula de control de carrera

1
12*
13

15

16*

17

*

Tornillo regulador de velocidad de
alimentacion.

Posicién de valvula solenoide “S1” para
arranque eléctrico.

Tornillo regulador de velocidad de retroceso.
Tornillo regulador de velocidad de avance.
Orificio “O”, con rosca BSP de 1/8”, que
recibe la sefal para devolver la alimentacion
a la posicion de arranque para perforacion
mediante avances sucesivos o control de
intervalos.

Posicion del detector de proximidad “SW1”,
que detecta una sefial al comienzo del ciclo
para la conexién del juego de interfaz (a saber,
alto en posicion de referencia).

Orificio “M”, con rosca M5. Se usa para el
control de secuencias. La seial se produce
cuando la herramienta esta en reposo.
Disponible como juego. Ver el Catalogo
Desoutter para mas informacion.

El orificio “M” es para el funcionamiento
de valvulas piloto. No debe utilizarse
como fuente de suministro de aire para
otros usos.

Valvula de control simple

O o —
@—— b

Figura 4

1a

1b

3

4

Posicion para el detector de proximidad SW1,
utilizando el pasador de activacion.

Posicion para el detector de proximidad
SW1, utilizando el manguito del tubo de
prolongacioén.

Posicion para el detector de proximidad SW2;
detecta una sefal cuando la herramienta ha
llegado al fondo.

Entrada de aire de retroceso, con rosca BSP
de 1/8”.

Entrada de aire de avance, con rosca BSP de
1/8”.

Este mddulo de valvula de control se usa
cuando se desea controlar la herramienta desde
un punto remoto.
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Tanto 1a como 1b detectan una sefal cuando la
herramienta esta en la posicion de referencia.

Se precisara de circuitos externos para
controlar la velocidad de la alimentacion
de avance y retroceso.

Si utiliza el bloque de control simple,
sustituya el tornillo (35) por el tornillo de
cabeza prolongada (383983).

Accesorios

Bridas de montaje
Existe una gama de bridas de base y columna.
Mas informacion en Desoutter

Unidad de supervision hidrdaulica (HCU)
La herramienta funcionara satisfactoriamente
cuando taladre un agujero ciego con la
velocidad de alimentacion establecida.

Si se requiere atravesar el material y,
posteriormente, otro agujero, se producira una
aceleracién que podria provocar la rotura de la
broca.

Para evitarlo, se recomienda encarecidamente
usar la HCU.

Solicite informacion a Desoultter.

Perforacion mediante avances sucesivos

El sistema de perforacién mediante avances
sucesivos de Desoutter debe usarse cuando la
profundidad del agujero que se desea taladrar
es superior a cinco veces su diametro.

Esto ayuda a limpiar las virutas del taladrado y
evita que se caliente excesivamente la broca.
Se mejora la precision del agujero y se mantiene
al minimo el descentraje de la broca.

Solicite informacién a Desoutter.

Tensado de la correa de transmision
4kg

2.5mm *

Figure 6

Se debe tensar periédicamente la correa de
transmisién dependiendo del fin con que se use
la herramienta.

Una tension incorrecta puede provocar un
desgaste rapido y originar dafios en la correa.

Asegurese de que el suministro
eléctrico esta cortado.

o Afloje el tornillo del tensor.

Gire el tensor hasta que la tension de la
correa permita una inflexion de 2,5 mm al
aplicar un peso de unos 4 kg sobre la correa,
en la posicion que aparece en la figura.

e Mantenga el tensor en esa posicion y apriete
el tornillo.

AJUSTE DE LA OPERACION DE
TALADRADO

La broca debe estar situada como minimo 6 mm
por encima de la pieza.

Figura 5

Este ajuste describe una unidad
equipada con HCU. Cuando se efectua
el ajuste de una herramienta estandar,
debe ignorarse todo lo referente a la
unidad HCU.

e Ajuste la separacion entre los orificios (1) y
(2) deslizando (3), de manera que igualen la
profundidad de taladrado requerida MAS la
distancia de la broca sobre la pieza.

e Inmovilice en su posicién con (4) al par de
apriete recomendado.

Coloque la HCU en (3).

e Ajuste la separacion entre (6) y (7) ala
distancia requerida sobre la pieza.

e Desenrosque (8) de la HCU para ajustar al
minimo la resistencia dentro de la HCU.

e Abra por completo (13), en la Figura 3.
Cierre (11), en la Figura 3.

Conecte el suministro de aire y pulse (6), en
la Figura 3.

e Ajuste (11/13), en la Figura 3, para lograr la
alimentacién de avance y retroceso requerida
para la operacion.

e Use (1), enla Figura 5, para ajustar
definitivamente la profundidad.

e Inmovilice usando (9), en la Figura 5.
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e Efectle una serie de perforaciones de
prueba para determinar el avance ideal y los
ajustes de HCU usando (11), en la Figura 3.

AJUSTE DE LA OPERACION DE
ROSCADO

Nota 1: Es importante ajustar la

@ velocidad de avance de la herramienta
para que coincida con el paso de la rosca
que se desea efectuar. Una velocidad de
avance incorrecta dara lugar a una rosca
deformada, lo cual sera mas perceptible
en plasticos o materiales de aleacion
ligera.
Nota 2: El ritmo de retroceso debe
ajustarse para retirar el macho a un ritmo
un poco mas rapido que su velocidad
de avance, lo cual evitara todo posible
problema durante la operacion.

e Monte una herramienta, con el macho
seleccionado bien sujeto al portabrocas,
sobre un bloque de prueba, a fin de obtener
muestras de roscado.

e El extremo del macho de roscar DEBE estar
por lo menos a 14 mm sobre el bloque de
prueba, para permitir el recorrido inverso del
cabezal roscador.

e Ajuste la separacion entre (2) y (3), en
la Figura 5, de manera que igualen la
profundidad de roscado MAS la distancia del
macho sobre la pieza.

e Ajuste (11/13), en la Figura 3, para lograr la
alimentacién de avance y retroceso requerida
para la operacion.

e Realice una operacion de roscado e
inspeccione la forma definitiva de la rosca,
ajustando segun convenga (11/13), en la
Figura 3, y repita hasta que se cumplan las
instrucciones incluidas en las notas 1y 2.

REQUISITOS DE REPARACION

Notas generales

Utilice los lubricantes siguientes:

e Grasa Molykote Longterm W2 para los vasos
estriados y la guia de vastago.

e Grasa Molykote G68 para la caja de
engranajes.

e Grasa Molykote PG75 Plastislip para las
juntas téricas.

e Grasa BP FGOOEP para el calibre del
cilindro.

Limpieza

Requisitos:

(1) Recipiente para sumergir los componentes.
(2) Parafina limpia de buena calidad.

Introduzca los componentes en el recipiente
con parafina.

Asegurese de que queden totalmente
sumergidos, agitelos para garantizar la
limpieza total de los conductos de aire.

Retire los componentes del recipiente,
séquelos exhaustivamente y sople a través
de los conductos de aire para expulsar la
humedad.

Coloque los componentes en un recipiente
hermético hasta que los necesite para su
montaje.

Elimine la parafina sucia con arreglo a las
normas de seguridad e higiene.

MANTENIMIENTO

El conjunto del casquillo del
cojinete esta sometido a la fuerza de
compresion del muelle (19). Mientras
anula el empuje del muelle (19),
desenrosque cuidadosamente el
conjunto del casquillo del cojinete,
desmontelo y, a continuacioén,
desmonte el muelle.

El mantenimiento se debe realizar cada 1000
horas de uso. Indique siempre el nimero de
modelo de la herramienta, el nimero de serie
y el numero de la pieza de repuesto si realiza
un pedido de recambios.

Todos las cifras de torsion + 5%.

Desmonte la herramienta usando como guia
el despiezado.

Limpie todos los componentes, compruebe si
presentan desgaste o dafios y recambielos
de ser necesario.

Aplique lubricante nuevo en las piezas
pertinentes segun la lista.

Monte la herramienta usando como guia el
despiezado.

Vuelva a colocar la junta delantera después
de desmontar la herramienta.

todos los procedimientos de seguridad
en vigor cuando se desechan
componentes, lubricantes, etc..

@ Asegurese de que se llevan a cabo

Durante la limpieza de las piezas
deberan llevarse guantes y gafas
protectoras.

Estéa prohibido comer o fumar durante la
limpieza, el desmontaje o el montaje de
la herramienta.

Zampini Industrial Group
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Urspriingliche Betriebsanleitung.

© COPYRIGHT 2015, DESOUTTER HP2
7SJ UK
Alle Rechte vorbehalten. Unbefugtes Verwenden
oder Kopieren des Inhalts bzw. von Teilen des
Inhalts ist verboten. Dies gilt insbesondere
fur Warenzeichen, Modellbezeichnungen,
Teilenummern und Zeichnungen. Nur die
zugelassenen Ersatzteile verwenden. Schaden
oder Funktionsstorungen, die durch die
Verwendung nicht zugelassener Ersatzteile
entstehen, sind von der Garantieleistung und der
Produkthaftung ausgeschlossen.

NUTZUNGSHINWEISE

Dieses Produkt ist zum Bohren von Léchern

in Holz, Metall und Kunststoff vorgesehen.
Andere Einsatzzwecke sind nicht zulassig. Nur
zur betrieblichen Nutzung. Die Verwendung
von Ersatz-/Zubehdrteilen (einschlieflich der
im Dokument genannten Bohrfutter), die nicht
im Lieferumfang des Herstellers enthalten sind,
kann einen Leistungsabfall oder einen erhéhten
Wartungsaufwand und starkere Vibrationen
sowie das vollstandige Erléschen der Haftung
des Herstellers zur Folge haben.

DATEN

e Gewicht: 17 kg

e Luftdruck maximal Pmax = 8 bar
e Luftdruck minimal Pmin = 6 bar

BEDIENUNGSANLEITUNG

Druckluft - Hauptversorgung

Flr den Betrieb ist wasserfreie und gefilterte
Druckluft mit einem Druck von 6,3 Bar
(91,4Psig) mit einem Durchsatz von 9,9 I/s
(21FulR®/min) erforderlich, mit einer Regelung
durch einen Druckregler gemaf Katalog
Desoutter fur Druckluftanlagen.

Druckluftversorgung - Extern

Es gelten die gleichen Grundanforderungen
wie oben, jedoch muss der Druck mindestens
2,7 Bar (40 Psig) und der Durchsatz bei
Signalisierung 0,47 I/s (1 Kubikfufd /min)
betragen.

Die Signaldauer soll moglichst gering sein, um
den Druckluftverbrauch einzuschranken.

Schmierung

Ist eine Schmierung erforderlich, ist eine
Druckluftleitungs- Schmiervorrichtung hinter dem
Filter vorzusehen.

Beachten Sie hierzu ISO VG 15.
Hinweis: Die volle Leistung wird bei Verwendung
einer geschmierten Druckluftversorgung erreicht.

Stromversorgung

Der Motor muss entsprechend den Angaben
in der SPANNUNGSTABELLE an ein

Drehstromnetz angeschlossen werden und tber
einen Motorschutzschalter verfiigen, der mit
einem Uberlastschutz ausgestattet ist.
Spannungstabelle - Drehstrom: (Siehe Seite 21).

Anschluss an die Stromversorgung

Vor Herstellung der Anschliisse
sicherstellen, dass die
Stromversorgung ausgeschaltet ist.
Stern- und Dreieckschaltungen
miissen genau den in der Tabelle
angegeben Speisespannungen
entsprechen. Jegliche Abweichung
von der Tabelle wird zu einer
Beschadigung des Motors fiihren.

Bestimmen Sie die Speisespannung und

beziehen Sie sich beziiglich weiterer

Einzelheiten tber die Motoranschlisse auf die

Spannungstabelle (Siehe Seite 21).

e Bei der Y- (Stern) Schaltung ist die Klemme
W2 mit U2 zu verbinden und Klemme U2 mit
V2.

e Bei der A (Dreieck)-Schaltung sind die
Klemmen W2 mit U1, U2 mit V1 und V2 rnit
W1 zu verbinden.

Bei beiden Methoden ist der Motor an der vollen
Netzspannung angeschlossen.

Die Klemmen sind mit 4 mm Pozidriv-
Schrauben befestigt und die Briicken
sind mit den Schrauben fixiert. Den
Erdungsanschluss bildet eine 4 mm
Pozidriv-Schraube, fir die ein geeigneter
Schraubendreher erforderlich ist.

Die unteren Muttern der Klemmen nicht
entfernen oder lockern.
Fiir alle Spannungen gilt
(Siehe Seite 21)
Das Speisekabel (min. Leiterquerschnitt
1,0 mm?, flexibel, bewehrt) ist mit den
Motorklemmen U1, V1, W1 und Erde zu
verbinden, die sich im Klemmenkasten
befinden (siehe Abbildung 1). Eine geeignete
Zugentlastung sollte angebracht sein; der
Klemmenkasten ist mit vier vorgepragten
Offnungen @19mm versehen.

Der Elektromotor

Der Motor ist ein vollig geschlossener,
liftergekihlter Drehstrom-Kafiglaufermotor,
Isolierstoffklasse mindestens B, und mit
zulassiger Umgebungstemperatur von 40°C.
Schaut man auf die Lifterseite des Motors, dann
muss die Drehung im Uhrzeigersinn erfolgen.
Verlauft die Drehung entgegengesetzt, sind die
Verbindungen U1 und V1 auszutauschen, um
die Drehrichtung zu korrigieren.

Zampini Industrial Group
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BETRIEB

Es ist eine Notabschaltvorrichtung

@ vorzusehen, wenn das Werkzeug
allein verwendet oder in eine Maschine
eingebaut wird. Abb. 2 zeigt einen
geeigneten Schaltplan fur die Installation
einer Notabschaltvorrichtung. (Siehe
Seite 20).

Steuerventil

Das Ventilblockmodul komplett (1) enthalt alle
Steuerfunktionen und Signalgeber fiir eine
externe Steuerung.

Die einzelnen Steuerelemente bzw. Einbauorte
werden nachfolgend bezeichnet, mit
Detailangaben zu den Bohrungen.
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Abbildung 3

1 Ventilblockmodul komplett

2 Hauptdruckluftanschluss, Gewinde 1/4“ BSP
oder NPT

3 Eingangsanschluss ,P“, Gewinde M5.
Signalanschlusspunkt fiir die Meldung
»Entspanen“ oder ,,Freischneiden“.

4 Handriickholtaste (rot)

5 Fernstart-Eingangstaste ,,|“, Gewinde M5.
Nimmt das externe Signal fiir den Start des
Werkzeugzyklus auf.

6 Handstarttaste (griin)

7 Riickhol-Ausgangsanschluss ,R“, Gewinde
1/8“ BSP. Anschluss fiir die Luftriickfiihrung.

8* Position fiir das Magnetventil ,,S2“ fiir die
elektrische Notriickholung

9*  Position fiir den Naherungsschalter ,,SW2“,
erkennt ein Signal bei Zyklusende fiir die
Verbindung zum Interface-Kit, hat also bei der
Solltiefe den Pegel High.

10 Hubsteuerventil.

11 Schraube zur Vorschubregelung.

12* Position fiir Magnetventil ,,S1“ fiir den
elektrischen Start

13 Stellschraube Riickholgeschwindigkeit
14 Stellschraube Vorlaufgeschwindigkeit

15 Anschluss ,,0“ Gewinde 1/8“ BSP, nimmt das
Signal zur Riickkehr des Vorschubs in die
Startposition fiir die StoRzufiihrung oder die
Haltesteuerung auf.

16* Position fiir den Naherungsschalter ,,SW1¢,
erkennt ein Signal bei Zyklusbeginn fiir die
Verbindung zum Interface-Kit (d.h. Pegel
»High“ in der Bezugsposition).

17 Anschluss ,,M“, Gewinde M5. Fiir die
Folgesteuerung. Signalgabe bei ruhendem
Werkzeug.

(*) Erhaltlich in Form eines KIT. Siehe nahere
Einzelheiten im Katalog Desoutter.

Der Anschluss ,M“ ist fiir den Betrieb
von Steuerventilen vorgesehen. Er darf
nicht als Druckluftquelle fir sonstige
Anwendungen verwendet werden.

Einfaches Steuerventil

BeRe
O o
&—— 1

Abbildung 4
1a Position Ndherungsschalter SW1, mit
Betéatigungsstift.

1b Position Ndherungsschalter SW1, mit Muffe
auf der Verlangerungsleitung.

2 Position fiir den Naherungsschalter SW2, gibt
Signal bei Erreichen der Bohrtiefe

3 Luftéffnung , riickwarts“, mit Gewinde 1/8
BSP.

4 Luftéffnung ,,vorwarts“, mit Gewinde 1/8“ BSP.

Dieses Steuerventilblockmodul ist bei einer
Fernsteuerung des Werkzeugs zu verwenden.
Sowohl (1a) als auch (1b) erfasst ein

Signal, wenn der Gewindebohrer sich in der
Ausgangsposition befindet.

Eine externe Schaltung ist erforderlich,
@ um die Geschwindigkeit der Vorwarts-
und Rickwartsbewegung zu steuern.
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Bei Verwendung des einfachen
Steuerblocks Schraube (35) durch
verlangerte Schraube (383983) ersetzen.

Zubehor

Montagebiigel

Es sind mehrere Montagebugel und
Abstandshalter erhaltlich.

Bitte nahere Einzelheiten von Desoutter
erfragen.

Hydrauliksteuereinheit (HCU)

Das Gerat arbeitet einwandfrei beim Bohren
eines Sacklochs mit eingestelltem Vorschub.
Sollte aber eine Durchgangsbohrung oder eine
Verbindungsbohrung zu einer anderen Bohrung
herzustellen sein, so ist mit erhéhtem Vorschub
und mdglichem Bohrerbruch zu rechnen.

Als Abhilfe hiergegen ist dringend zu empfehlen,
eine HCU einzubauen.

Entsprechende Informationen von Desoutter
anfordern.

Bohrer mit StoBzufiihrung

Das Desoutter-System der Bohrer mit
StoRzufuhrung ist zu verwenden, wenn

die Tiefe der herzustellenden Bohrung
mindestens fiinfmal so groR3 ist wie der
Bohrungsdurchmesser.

Dieses System erleichtert die Spaneabfuhr und
verhindert eine Uberhitzung der Bohrerspitze.
Die Genauigkeit der Bohrlochabmessungen
kann gesteigert werden, und der Auslauf der
Bohrerspitze wird gering gehalten.

Bitte weitere Informationen von Desoutter
anfordern.

ANTRIEBSRIEMEN SPANNEN
4kg

2.5mm

Abbildung 6

Der Antriebsriemen muss, je nach der
Verwendung des Gerats, regelmaflig
nachgespannt werden.

Eine falsche Riemenspannung fiihrt zu
schnellem Verschleil® und kann Schaden am
Riemen verursachen.

Darauf achten, dass die elektrische
Stromversorgung abgeschaltet ist.
e Die Schraube in der Spannvorrichtung I6sen.

e Die Spannvorrichtung so drehen, dass der
Riemen durch Einwirkung einer Kraft von

etwa 4 kg an der abgebildeten Stelle um
2,5mm ausgelenkt wird.

e Spannvorrichtung in dieser Position halten
und Schraube wieder festziehen.

EINSTELLUNG DES BOHRERS

Der Bohrer muss mindestens 6 mm (0,25%) Gber
dem Werkstlck stehen.

Abbildung 5

Die folgende Einstellbeschreibung

@ bezieht sich auf Betrieb mit einer HCU.

Zur Einstellung des Standardwerkzeugs
sind alle Verweise auf die HCU zu
ignorieren.

e Abstand zwischen 1 und 2 auf gewiinschte
Bohrtiefe ZUZUGLICH Hohe der
Bohrerspitze Uber dem Werkstlick durch
Gleitelement 3 einstellen.

e Durch 4 mit empfohlenem Drehmoment
arretieren.

HCU auf 3 positionieren.

Distanz zwischen 6 und 7 auf den
gewunschten Abstand Gber dem Werkstiick
einstellen.

e 8 von der HCU Iésen, um innerhalb der HCU
einen moglichst geringen Widerstand zu
erreichen.

13 (Abb. 3), vollstandig 6ffnen.

11 (Abb. 3) schliel3en.

Druckluftversorgung anschlief3en und 6 (Abb.
3) betatigen.

e 11 & 13 (Abb. 3) entsprechend
den erforderlichen Vor- und
Rucklaufgeschwindigkeiten fur den Betrieb
einstellen.

e Endgiiltige Tiefeneinstellung mit Hilfe von 10
(Abb. 5) vornehmen.

Mit Hilfe von 9 (Abb. 5) arretieren.

Mehrere Probebohrungen durchfiihren, dabei
Vorschub und die HCU mittels 11 (Abb. 3) auf
Idealwerte einstellen.
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EINSTELLUNGEN BEI

GEWINDEBOHRUNGEN

Anmerkung 1: Es ist auf jeden Fall
darauf zu achten, dass der Vorschub des
Gerats entsprechend der Steigung des
zu schneidenden Gewindes angepasst
wird. Falscher Vorschub fiihrt zu einem
verformten Gewinde, das sich vor allem
bei Plastik- oder Leichtmetallwerkstoffen
auswirkt.

Anmerkung 2: Die
Ruckholgeschwindigkeit ist so
einzustellen, dass der Gewindebohrer

mit etwas héherer Geschwindigkeit als im

Vorschub zurlckfahrt. Auf diese Weise
ergibt sich eine saubere Ruckholung.

e Passenden Gewindebohrer sicher in das
Spannfutter einsetzen und Gerat tiber
einem Prufblock montieren, um einige
Gewindeproben zu schneiden.

e Die Spitze des Gewindebohrers
MUSS mindestens 14 mm (9/16")

Uber dem Prifblock sein, damit dem
Gewindeschneidfutter beim Reversieren
genligend Hub zur Verfligung steht.

e Abstand zwischen 2 und 1 (Abb. 3) zum
Ausgleich der Gewindetiefe ZUZUGLICH
freie Hohe zwischen Gewindebohrer und
Werkstlck justieren.

e 11 & 13 (Abb. 3) entsprechend
den erforderlichen Vor- und
Ricklaufgeschwindigkeiten fiir den Betrieb
einstellen.

e Gewindeprobe herstellen und Form des
fertigen Gewindes inspizieren. 11 & 13
(Abb. 3) bei Bedarf nachstellen und Probe
wiederholen, bis die Angaben in den
Anmerkungen 1 und 2 eingehalten werden.

WARTUNGSANFORDERUNGEN

Allgemeine Hinweise

Folgende Schmiermittel verwenden:

e Fett - fir Zahnwellen und Fuhrungsstange
Molykote Longterm W2.
Fett - fir das Getriebe Molykote G68.
Fett - fir die O-Ringe Molykote PG75
Plastislip.

e Fett - fUr die Zylinderbohrung BP FGOOEP.

Reinigung

Erforderliches Zubehor:

(1) Behalter, in dem die Bauteile eingetaucht

werden kénnen.

(2) Hochwertiges, sauberes Paraffin.

e Bauteile in den Behalter tauchen, der das
Paraffin enthalt.

e Bauelemente vollstdndig untertauchen und
bewegen, um sicherzustellen, dass alle
Luftdurchlasse gespult werden.

Bauelement aus dem Behélter entnehmen,
grundlich trocknen lassen und Luftkanale
freiblasen, um Feuchtigkeit zu entfemen.

e Bauelemente bis zum Einbau in einem
luftdichten Behalter aufbewahren.

e \erschmutztes Paraffin entsprechend den

Gesundheits- und Sicherheitsanforderungen
entsorgen.

WARTUNGSANLEITUNG

Die gesamte Lagerbuchse steht
unter Druck durch die Feder (19).
Lagerbuchse vorsichtig abschrauben
und herausnehmen. Dabei muss dem
durch die Feder (19) verursachten
Druck entgegengewirkt werden.
Danach die Feder entfernen.

e Die Wartung ist im Abstand von 1.000
Betriebsstunden durchzufiihren. Bei der
Bestellung von Ersatzteilen sind immer die
Werkzeug-Modellnummer, die Seriennummer
und die Ersatzteilnummer anzugeben.

e Alle Drehmomentangaben + 5%.

Gerat zerlegen. Hierzu Explosionsdarstellung
beachten.

e Alle Bauelemente reinigen und auf Verschleill
oder Beschadigung inspizieren.

Bei Bedarf Komponenten austauschen.

e Auf die entsprechenden Teile neues
Schmiermittel gemaf Angabe in der Liste
auftragen.

e Nach der Zerlegung des Werkzeugs die
vordere Dichtung auswechseln.

e Spezialwerkzeuge gemaly
Explosionszeichnung ergénzen die normale
Werkstattausristung.

Bei der Entsorgung von Bauteilen,
Schmiermitteln usw. sind immer die

relevanten Sicherheitsvorkehrungen zu
treffen.

Wahrend der Reinigung der Einzelteile
sind Schutzhandschuhe und
Augenschutz zu tragen.

Die Einnahme von Speisen und das
Rauchen sind wahrend der Reinigung,
Zerlegung oder Montage des Gerats
untersagt.
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Istruzioni originali.

© COPYRIGHT 2015, DESOUTTER HP2
7SJ UK
Tutti i diritti riservati. E’ vietata la riproduzione
totale o anche solo parziale del presente
documento salvo previa autorizzazione,
specialmente per quanto concerne i marchi
depositati, le denominazioni dei modelli, i numeri
di codice e le illustrazioni. Si raccomanda di
impiegare esclusivamente pezzi di ricambio
autorizzati. Gli eventuali danni o difetti di
funzionamento dovuti all’'uso di pezzi di ricambio
non autorizzati non sono coperti dalla garanzia e
il fabbricante non sara ritenuto responsabile.

DICHIARAZIONE D’USO

Questo prodotto € progettato per effettuare
perforazioni nel legno, nei metalli e nella
plastica. E vietato qualsiasi altro impiego. Solo
per uso professionale. L'uso di ricambi/accessori
(compresi i mandrini menzionati nel documento)
non originali potrebbe comprometterne le
prestazioni o causare interventi di manutenzione
e livelli di vibrazioni superiori, nonché la totale

cancellazione della responsabilita del produttore.

DATI

e Peso: 17 kg

e Pressione aria max (Pmax) = 8 bar

e Pressione aria minima (Pmin) = 6 bar

NORME D'USO

Alimentazione aria - Rete

Occorre disporre di una rete di alimentazione
di aria compressa filtrata e disidratata alla
pressione di 6,3 bar con portata di 9,9 I/s
controllata da apposito regolatore di pressione
Desoultter di cui al catalogo Air Line Service
Equipment.

Alimentazione aria - Remoto

Le prescrizioni di base sono come quelle di
cui sopra ma la pressione deve essere almeno

2,7bar e la portata di segnalazione pari a 0,47I/s.

La durata del segnale deve essere minima al
fine di ridurre il consumo di aria.
Lubrificazione

Se ¢ richiesta la lubrificazione, occorre installare
un lubrificatore del condotto di aria a valle del
filtro.

Utilizzare 1ISO VG 15.

Nota: la potenza massima viene raggiunta
utilizzando l'alimentazione dell’aria non
lubrificata.

Alimentazione elettrica

Il motore deve essere collegato a
un’alimentazione trifase in conformita con

la tabella tensioni, e deve essere fornito di
avviatore dotato di protezione di sovraccarico.

Tabella tensioni - trifase: (Vedere paaina 21).

Connessione alimentazione elettrica

Prima di effettuare le connessioni
accertarsi che I'alimentazione sia
disinserita.

Le connessioni a stella (Y) e

a triangolo (A) devono essere
assolutamente conformi alla tensione
di alimentazione prescritta nella
tabella. Qualsiasi scostamento
rispetto ai valori riportati in tabella
provoca il danneggiamento del
motore.

Determinare la tensione di alimentazione e

consultare la tabella tensioni per i dettagli di

connessione del motore (Vedere pagina 21).

e Connessione a stella (Y): accoppiare il
morsetto W2 a U2, e U2 a V2.

e Connessione a triangolo A (Delta):
accoppiare il morsetto W2 a U1, U2aV1e
V2 aWi1.

In entrambi i casi il motore risulta collegato
direttamente in linea.

| morsetti sono dotati di viti con testa
@ pozidriv da 4 mm, e i collegamenti sono

realizzati tra le viti. La connessione

di massa é costituita da una vite con

testa pozidriv da 4 mm che richiede un

cacciavite specifico.

Non rimuovere né allentare i dadi inferiori
dei morsetti.
Per tutte le tensioni
(Vedere pagina 21)
Il cavo di alimentazione (capacita min.:
conduttori flessibili armati da 1,0 mm) &
collegato ai morsetti del motore U1, V1, W1 e
alla massa, posizionati sulla morsettiera (vedere
la figura 1). Montare un pressacavo di tipo
adeguato; la morsettiera & provvista di quattro
“PUNZONATURE” di 19 mm di diametro.

Motore elettrico

Il motore € costituito da un avvolgimento trifase
completamente chiuso, raffreddato mediante
ventilatore, dotato di isolamento di categoria

B min. alla temperatura ambiente operativa di
40°C.

Per chi guarda il motore dal lato ventilatore, la
rotazione deve avvenire in senso antiorario.

In caso contrario correggere la rotazione
scambiando le connessioni U1 e V1.
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FUNZIONAMENTO

Sia che I'attrezzo sia impiegato

@ autonomamente oppure integrato in una
macchina occorre prevedere un apposito
arresto di emergenza il cui schema
elettrico & rappresentato in figura 2.
(Vedere pagina 20).

Valvola di regolazione

Il modulo di controllo completo (1) svolge tutte
le funzioni di comando e segnalazione per il
controllo dall’esterno.

| vari comandi e la loro disposizione sono
indicati di seguito nella sezione Modalita di
foratura.

é
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Figura 3

1 Modulo di controllo completo

2 Condotto entrata aria principale con filettatura
1/4” BSP oppure NPT.

3 Condotto entrata “P” con filettatura M5.

Punto di segnalazione per alimentazione

intermittente o circuito kit di controllo pausa.

Pulsante ritorno manuale (rosso).

Condotto entrata avviamento remoto “I” con

filettatura M5. Riceve il segnale esterno per

I'avvio del ciclo attrezzo.

6  Pulsante avviamento manuale (verde).

7 Condotto uscita ritorno “R” con filettatura 1/8”
BSP. Alimentazione ritorno aria.

8* Posizione per elettrovalvola “S2” per svincolo
di emergenza elettrico.

9*  Posizione per interruttore di prossimita
“SW2”; rileva un segnale a fine ciclo per la
connessione del kit di interfaccia (ad es.:
limite superiore profondita).

10 Valvola regolazione corsa.

11 Vite di registrazione velocita di avanzamento.

12* Posizione per elettrovalvola “S1” per
avviamento elettrico.

13  Vite di registro velocita di svincolo.

o A

14 Vite di registrazione velocita di traslazione.

15 Condotto “O” con filettatura 1/8” BSP; riceve il
segnale di ritorno avanzamento alla posizione
iniziale per avanzamento intermittente o
controllo pausa.

16* Posizione per interruttore di prossimita
“SWH1”; rileva un segnale a inizio ciclo per
connessione kit di interfaccia (ad es.: limite
superiore posizione di riferimento).

17 Condotto “M” con filettatura M5. Utilizzato per
il controllo in sequenza. Il segnale si verifica
con attrezzo a riposo.

(*) Disponibile in kit. Per i dettagli vedere il
catalogo Desoutter.

Il condotto “M” serve per il comando di
valvole pilota. Non deve essere utilizzato
per I'alimentazione dell’aria per altri
scopi.

Valvola di regolazione semplice

O o
@ —— b

Figura 4

1a Posizione interruttore di prossimita SW1,
mediante perno attuatore.

1b Posizione interruttore di prossimita SW1,
mediante manicotto su tubo di prolunga.

2 Posizione interruttore di prossimita SW2;
rileva il segnale relativo al raggiungimento
della posizione di profondita da parte
dell’utensile.

3 Condotto aria di arretramento, con filettatura
3,175 mm (1/8 in.) BSP.

4 Condotto aria di avanzamento, con filettatura
3,175 mm (1/8 in.) BSP.

Questo modulo ¢ utilizzato per il controllo

dell'attrezzo a distanza.

Sia (1a) che (1b) rilevano il segnale quando
l'utensile & in posizione di partenza.

Il controllo della velocita di avanzamento
e di ritrazione richiede I'impiego di
collegamenti elettrici esterni.
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Durante I'impiego del blocchetto di consenta a quest’ultima di deflettersi di 2,5
controllo semplice, sostituire la vite (35) mm quando viene applicato un carico di circa
con la vite a testa allargata (383983). 4 kg nella posizione indicata.
. e Tenere il dispositivo di tensionamento in
Accessori posizione e serrare la vite.
Morsetti di attacco
E disponibile una gamma completa di basi di MESSA A PUNTO PER LA FO_RATURA
attacco e colonnette di fissaggio. La punta per forare deve essere situata almeno

Per i particolari rivolgersi a Desoutter. 6 mm al di sopra del pezzo.

Controllo idraulico di limitazione
avanzamento (HCU)

Questo dispositivo € utile quando si praticano
fori ciechi con avanzamento prestabilito.

Se occorre rendere passante il foro con
eventuale fuoriuscita in altro foro, il probabile
aumento della velocita di avanzamento risultante
pud causare la rottura della punta.

Per evitare I'inconveniente si consiglia
vivamente I'impiego di un’unita HCU.

Per ulteriori informazioni rivolgersi a Desoutter.

Unita di avanzamento intermittente Peck

Feed
L'unita Desoutter Peck Feed Drill € utile per Figura 5
I'esecuzione di fori di profondita minima pari a 5 o
volte il diametro. Questa messa a punto si riferisce al
Essa facilita lo smaltimento del truciolo ed evita modulo con controllo di limitazione
I'eccessivo surriscaldamento della punta. avanzamento. Alla messa a punto
Il Peck Feed consente anche di migliorare del modulo normale senza unita HCU
la precisione dimensionale del foro e di occorre non tener conto delle indicazioni
minimizzare I'eccentricita della punta. ad essa relative.
Per ulteriori informazioni rivolgersi a Desoultter. e Impostare la distanza tra (1) e (2) in modo
che risulti uguale alla profondita di foratura
TENSIONAMENTO DELLA CINGHIA DI richiesta PIU la distanza tra la punta e il
TRASMISSIONE pezzo agendo su (3).
4kg e Bloccare in posizione mediante (4) alla
2. 5mm coppia prescritta.
Posizionare I'unita HCU su (3).
- Impostare la distanza tra (6) e (7) come
richiesto al di sopra del pezzo.
e Svitare (8) allontanandolo dall’'unita HCU per
regolarne la resistenza al valore minimo.
Figura 6 Apl.'|re complgtamente la Figura 3 (13).
La cinghia di trasmissione deve essere Chiudere Ia E|gura 3 _(11)' .
regolarmente messa in tensione a seconda e Collegare 'alimentazione dell'aria e premere
del tipo di applicazione su cui viene utilizzato la Figura 3 (6).
I'utensile. e Per ottenere I'avanzamento e la ritrazione
Un tensionamento scorretto comporta una operativi richiesti regolare la Figura 3 (11/13).

rapida usura e pud causare danni alla cinghia. e Utilizzare la Figura 5 (1) per la regolazione
Accertarsi che I'alimentazione della profondlt.a fmalg )
elettrica sia disinserita. e Bloccare mediante Figura 5 (9).
. ) . . Effettuare una serie di forature di prova
e Allentare la vite nel dispositivo di per determinare I'avanzamento ideale e le
tensionamento. tarature dell'unita HCU mediante Fig. 3 (11).
e Ruotare il dispositivo di tensionamento in
modo tale che la tensione della cinghia
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MESSA A PUNTO PER FILETTATURA

Nota 1: E importante che la velocita di
@ avanzamento dell’'utensile sia adatta

al passo del filetto da maschiare. Se

I'avanzamento non € esatto la filettatura

risultera deformata. L'inconveniente &

piu vistoso sulle materie plastiche e sulle

leghe leggere.

Nota 2: La velocita di ritorno deve

essere lievemente superiore a quella

di filettatura onde garantire lo svincolo

efficiente del maschio.

e Montare I'attrezzo con il maschio saldamente

bloccato nel mandrino ed effettuare alcune

operazioni di filettatura di prova su blocchetto

idoneo.

e |’estremita del maschio DEVE risultare
almeno 14 mm al di sopra del blocchetto di
prova onde consentire I'effettuamento della

corsa di innesto inversione della testina porta

maschio.

e Impostare la distanza tra Fig. 5 (2) e (1) alla
profondita di filettatura PIU la distanza tra il
maschio e il pezzo.

e Per ottenere I'avanzamento e la ritrazione

operativi richiesti regolare la Figura 3 (11/13).

e Effettuare un’operazione di filettattura di
prova e controllare il profilo del filetto finito
procedendo alla regolazione di Fig.3 (11/13)
e ripetere I'operazione finché non risultano
soddisfatte le condizioni di cui alle Note 1 e
2.

NORME DI MANUTENZIONE

Generalita

Lubrificanti prescritti:

e Grasso - Molykote Longterm W2 per
scanalature e asta di guida

e Grasso - Molykote G68 per scatola degli
ingranaggi

e Grasso - Molykote PG75 Plastislip per
O-Ring

e Grasso - BP FGOOEP per foro del cilindro.

Norme di pulitura

Requisiti:

(1) Recipiente per immergere i componenti.

(2) Petrolio pulito di buona qualita.

e Immergere i componenti nel recipiente
contenente il petrolio.

e Assicurarsi della loro totale immersione
agitandoli per verificare I'avvenuto lavaggio
dei condotti dell’aria.

e Togliere i componenti dal recipiente,
asciugarli bene mediante aria compressa

applicata ai condotti aria per asportare ogni
traccia di umidita.

Sistemare i componenti in apposito
recipiente a tenuta d’aria fino al momento del
montaggio.

Per lo smaltimento del petrolio sporco
osservare le disposizioni di legge relative alla
salute e sicurezza.

ISTRUZIONI PER LA MANUTENZIONE

Il complessivo bussola é tenuto
compresso dalla molla (19).
Contrastando opportunamente
il carico della molla (19) svitare
e asportare con cura la bussola
completa e quindi la molla.

Gli interventi di manutenzione devono
essere effettuati a intervalli di utilizzo di 1000
ore. Citare sempre il numero di modello
dell'utensile, il numero di serie e il numero
del ricambio al momento di effettuare 'ordine
dei ricambi.

Tutti i valori di coppia + 5%.

Scomporre I'attrezzo facendo riferimento alla
vista esplosa.

Pulire tutti i componenti e controllarli con cura
per rilevare eventuali tracce di usura o danni
e sostituire i componenti difettosi.

Lubrificare tutti i particolari come indicato in
elenco.

Riposizionare la tenuta frontale dopo aver
smontato l'utensile.

Utensili speciali mostrati nella vista esplosa
sono aggiuntivi rispetto agli utensili normali.

@ Osservare le procedure di smaltimento

dei pezzi usurati e dei lubrificanti.

indossare sempre guanti e occhiali
protettivi. Evitare anche di ingerire
alimenti o di fumare durante la pulitura,
la scomposizione e il montaggio
dell’attrezzo.

@ Durante la pulizia dei particolari
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Todos os direitos sao reservados. E proibida
qualquer utilizagéo ilicita ou copia total ou
parcial. Isto aplica-se particularmente a marcas
registradas, denominag¢des de modelos, nimero
de pecas e desenhos. Utilizar apenas pecas
autorizadas. Qualquer dano ou funcionamento
defeituoso provocado pela utilizagdo de pegas
ndo autorizadas ndo sera coberto pela garantia
do produto e o fabricante ndo sera responsavel.

DECLARACAO DE UTILIZACAO

Este produto foi concebido para fazer furos em
madeiras, metais e plasticos. Nao & permitido
outro tipo de utilizagdo. Apenas para utilizagéo
profissional. A utilizagéo de pegas/acessorios
sobresselentes (incluindo mandris indicados
no documento) que nao as originalmente
fornecidas pelo fabricante pode resultar numa
quebra de desempenho ou no aumento de
acgdes de manutengao e niveis de vibragao e
no cancelamento total da responsabilidade do
fabricante.

DADOS

e Peso: 17 kg

e Pressdo maxima de ar Pmax = 8 bar
e Pressdo minima de ar Pmin = 6 bar

INSTRUC(}C)ES DE OPERAQAO
Alimentacéo de ar - Principal

E necessario uma alimentacéo de ar filtrado e
sem agua, com uma pressao de 6,3bar, com
um débito de 9,9I/s controlado por um regulador
de presséao seleccionado no Catalogo do
Equipamento de Linha de Ar da Desoultter.

Alimentacgao de ar - Remoto

Os requisitos basicos sédo os acima indicados,
mas a pressao devera ser de pelo menos
2,7bar e quando assinalado, o requisito para o
débito devera ser de 0,47 I/s. A duragéo do sinal
devera ser mantida no minimo para reduzir o
consumo do ar.

Lubrificagao

Se for necessaria lubrificagéo, deve ser
introduzido um lubrificador de linha de ar a
jusante do filtro.

Utilize um lubrificante ISO VG 15.

Nota: a poténcia méaxima é atingida através da
utilizagdo de uma fonte de ar lubrificada.

Alimentagao eléctrica

O motor devera ser ligado a uma alimentacdo
trifasica de acordo com a tabela de voltagem e
devera dispor de um arrancador equipado com
um dispositivo de protec¢do de sobrecarga.
Tabela de Voltagem - trifasica: (Ver pagina 21).

Ligacao a alimentagao eléctrica

Certifique-se de que a alimentagéao
esta desligada antes de fazer as
ligagoes.

As ligacoes estrela-triangulo deverao
estar rigorosamente de acordo com
a voltagem de alimentagao fornecida
na tabela. Qualquer desvio da tabela
resultara em danos no motor.

Determine a voltagem de alimentagéo e

consulte a tabela de voltagem para pormenores

relativos as ligagcdes do motor (Ver pagina 21).

e Para aligagéo Y (estrela), ligue o terminal
W2 ao U2 e o U2ao V2.

e Para a ligagdo A (triangulo), ligue o terminal
W2 ao U1,0U2aoV1eoV2aoW1.

Em ambos os métodos, o motor ficara ligado em
linha directa.

Os terminais estao equipados com

@ parafusos do tipo “pozidrive” e os
elos de ligagéo estéo ligados entre
os parafusos. A ligagédo a terra € um
parafuso “pozidrive” de 4mm para o qual
sera necessaria uma chave de parafusos
adequada.

Nao tire ou desaperte a porca inferior
A que se encontra nos terminais.

Para todas as voltagens

(Ver pagina 21)

O cabo de alimentacéo (especificagdo minima
para o cabo: condutores flexiveis blindados de
1 mm) esta ligado aos terminais U1, V1, W1 do
motor e a terra, que se encontram na caixa de
terminais (ver Figura 1).

Devera ser instalada uma bragadeira para
cabo adequada; a caixa de terminais dispoe
de 4 perfuragdes (KNOCK- OUTS) (19 mm de
didmetro).

O motor eléctrico

Motor eléctrico em gaiola de esquilo trifasico,
completamente fechado, arrefecido a ventoinha,
insolamento minimo de classe B com uma
temperatura ambiente de funcionamento de
40°C.

Visto do lado do ventilador, o motor deve rodar
no sentido dos ponteiros do reldgio. Se a
rotacdo estiver no sentido contrario, troque as
ligacées U1 e V1 para rectificar a rotagao.
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FUNCIONAMENTO

Deveréo ser tomadas medidas para uma
Paragem de Emergéncia se a ferramenta
for utilizada sozinha ou incorporada
numa maquina. A Figura 2 (Ver pagina 20)
fornece um diagrama de circuito
apropriado para a concepgao de uma
Paragem de Emergéncia.

Valvula de controlo

O médulo do bloco da valvula completo (1)
contém todas as fungdes de controlo e origens
dos sinais para controlo externo.

Os controlos e localizagbes estéo identificados a
seguir e detalhados na operacao de Perfuragao.

1 O ——17
A
2 ) G 16
3 9 G 15
—
5 9 © 13
; ©
Uk 12
7 D e 11
. 10
] O

Figura 3

1 Médulo do bloco da valvula completo

2 Orificio Prlnclpal de Entrada de Ar, com rosca
de pol BSP ou NPT.

3 “P”, orificio de Entrada, com rosca M5. Ponto
de sinalizagéo para alimentacao de martelo ou
circuito do Kit de controlo de residéncia.

4  Botao de Retracgao Manual (Vermelho).

5 “I”, orificio de Entrada de Arranque Remoto,
com rosca M5. Recebe o sinal externo para
iniciar o ciclo da ferramenta.

6 Botédo de Arranque Manual (Verde).

7 “R”, orificio de Saida de Retracgao, com rosca
de pol BSP. Fornecimento de retorno de ar.

8* Posicdo para a Valvula de Solenéide “S2” para
Retraccédo de Emergéncia Eléctrica.

9*  Posigao para o Interruptor de Proximidade
“SW2”, detecta um sinal no final de um ciclo
para ligagao do kit de interface, ou seja, de
Elevado nivel de profundidade.

10 Valvula de Controlo do Curso.

11 Parafuso de regulagao da alimentagao.

12* Posicao para a Valvula de Solendide “S1” para
Arranque Eléctrico.

13 Parafuso de Regulagao da Velocidade de

ZAMP!|

INDUSTRIAL GROUP

Zampini Industrial Group
L] AirToolPro.com

Retraccéo.

14
15

16*

17

)

Parafuso de regulagdo do avango.

Orificio “O”, com rosca de 1/8 polegada

BSP recebe o sinal para voltar a colocar o
alimentador na posigao de arranque para
alimentacao de martelo ou controlo de
residéncia.

Posigao para Interruptor de Proximidade
“SW1”, detecta um sinal no inicio de um ciclo
para ligacao do kit de interface. (Ou seja, é de
nivel Elevado na posigao de referéncia).
Orificio “M”, com rosca em M5. Utilizado
para controlo de sequéncia. O sinal é emitido
quando a ferramenta esta em descanso.
Disponivel na forma de KIT, Ver Catalogo
Desoutter para detalhes.

O orificio “M” destina-se a operagdo das
valvulas piloto. Nao pode ser utilizado
como uma fonte de alimentacéo de ar
para outros fins.

Valvula de comando simples

O o
@ — b

3
2
4

Figura 4

1a Posicao do interruptor de proximidade SW1,
utilizando o pino de comando.

1b Posicao do interruptor de proximidade SW1,
utilizando a manga no tubo de extensao.

2 Posigao do interruptor de proximidade SW2,
detecta um sinal quando a ferramenta tiver
atingido a profundidade.

3 Porta de Ar de retrac¢ao, com rosca 1/8 pol.
BSP.

4 Porta de Ar de avango, com rosca 1/8 pol. BSP.

Este modulo do bloco da valvula de controlo é
utilizado quando a ferramenta vai ser utilizada
com controlo remoto.

Quer (1a) quer (1b) detecta um sinal quando a
ferramenta se encontra no ponto de partida.

O circuito exterior sera necessario para
controlar a velocidade das alimentagoes
de avanco e de recuo.
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Quando utilizar o bloco de controlo
simples substitua o parafuso (35)
pelo parafuso de cabega prolongada
(383983).

Acessorios

Grampos de Montagem

Encontra-se a disposicdo uma gama de
grampos de bases e colunas.

Pode obter todos os pormenores da Desoutter.

Unidade de Reteng¢ao Hidraulica (HCU)

A ferramenta funcionara de forma satisfatoria
quando perfurar um buraco cego a velocidade
de alimentagéo previamente regulada.

Se for necessario atravessar o material e
possivelmente ainda ter de entrar noutro furo,
ocorrera uma aceleragao da alimentagéo
havendo a possibilidade da broca partir.

Para que isto ndo acontega, recomenda-se
vivamente a utilizagdo de uma HCU.

Para mais informagdes, contacte a Desoutter.

Perfuradoras de Alimentagdo de Martelo

O Sistema de Perfuradoras de Alimentagao de
Martelo Desoutter devera ser utilizado quando
a profundidade do furo a ser feito é igual ou
superior a cinco vezes o diametro do furo.

Isto ajuda a limpar as lascas da perfuragao e
evita um sobreaquecimento excessivo da broca
da perfuradora.

A precisao do tamanho do furo pode ser
melhorada e o desgaste da broca da
perfuradora € mantido no minimo.

Para mais informagdes, consulte a Desoultter.

APERTAR A CORREIA DE
TRANSMISSAO

4kg

2.5mm *

Figura 6

A correia de transmisséo necessitara de

ser apertada regularmente dependendo da
aplicagéo da ferramenta.

Um aperto incorrecto provocara um desgaste
rapido e podera causar danos na correia.

Certifique-se de que a alimentagao
eléctrica esta desligada.

e Alivie o parafuso no tensor.

e Rode o tensor para que a tensao na
correia permita que a correia faga um
desvio de 2.5mm auando uma carga de

aproximadamente 4kg é aplicada na correia
na posigao apresentada.

e Mantenha o tensor em posicéo e aperte o
parafuso.

REGULA(}AQ DA OPERAGAO DE
PERFURACAO

A perfuradora devera estar pelo menos 6mm
acima da pega a trabalhar.

Figura 5

Esta regulagdo fomece pormenores para
uma unidade com HCU, as referéncias
para a HCU deveréao ser ignoradas
quando se estiver a regular a ferramenta
standard.

e Regule o espaco entre (1) e (2) de forma a
ficar igual a profundldade do furo requerido,
MAIS a distancia em que a broca esta acima
da peca a ser trabalhada através de deslize
3)

e Bloqueie na posigdo com (4) para o binario
recomendado.

Posicione a HCU em (3).

Regule o espago entre (6) e (7) para uma
distancia conforme requerida acima da pega
a ser trabalhada.

e Desaparafuse (8) da HCU para ajustar a
resisténcia na HCU para o minimo.

e Abra totalmente (13), Figura 3.
Feche (11), Figura 3.

Ligue a alimentacéo de ar e premir (6),
Figura 3.

e Regule a Figura 3 (11/13) de forma a obter
as alimentacgdes de avanco e de recuo para
a operagao.

e Utilize (1), Figura 5, para o ajustamento de
profundidade final.

Bloqueie utilizando (9), Figura 5.

Efectue uma série de furos experimentais
para determinar o avancgo ideal e as
regulagdes da HCU utilizando (11), Figura 3.
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REGULAGAO DE OPERAGAO DE
ABERTURA DE ROSCA

Nota 1: E importante que a velocidade

@ de avanco da ferramenta seja regulada

para coincidir com o passo da rosca que
vai ser perfurada. Uma velocidade de
avango incorrecta resultara numa rosca
deformada. Isto sera mais evidente em
plastico ou materiais de liga leve.

Nota 2: A velocidade de retracgao devera
ser regulada de forma a retirar o macho
de rosca a uma velocidade ligeiramente
mais rapida do que aquela com que
avangou; isto ira garantir uma saida
limpa.

e Monte uma ferramenta com o macho de
rosca escolhido, preso de forma segura a
bucha, em cima de um bloco de ensaio, para
efectuar operagdes de abertura de rosca de
amostra.

o A extremidade do macho da rosca TEM deve
estar pelo menos 14mm acima do bloco de
ensaio para permitir o curso da engrenagem
de inversao da cabega do macho da rosca.

e Regule o espaco entre (2) e (1), Figura 5,
de forma a ficar igual a profundidade da
abertura de rosca MAIS a distancia a que o
macho de rosca esta acima da pega a ser
trabalhada.

e Regule a Figura 3 (11/13) de forma a obter
as alimentacdes de avancgo e de recuo para
a operagao.

e Prossiga uma operagéo de ensaio de
abertura de rosca e inspeccione a forma
da rosca acabada, ajuste conforme for
necessario (11/13), Figura 3, e repita até
que as informagbes nas notas 1 e 2 sejam
seguidas.

REQUISITOS DE ASSISTENCIA

Notas gerais

Utilize os seguintes lubrificantes:

e Massa lubrificante - Molykote Logterm W2
para estrias e hasteguia.

e Massa lubrificante - Molykote G68 para
Caixa de Velocidades.

e Massa lubrificante - Molykote PG75 Plastislip
para O-Rings.

e Massa lubrificante - BP FGOOEP para
diametro de cilindro.

Limpeza

Requisitos:

(1) Contentor para mergulhar os componentes.

(2) Parafina limpa de boa qualidade.

e Impregnar os componentes no contentor
contendo a parafina.

e Certifique-se de que a imerséo é total, agite
os componentes de forma a assegurar-
se que as passagens de ar também séo
mergulhadas.

e Retire os componentes do contentor, seque-
os totalmente e de forma uniforme, sopre as
passagens de ar para retirar a humidade.

e Coloque os componentes num contentor
impermeavel ao ar até serem necessarios
para montagem.

e Proceda a eliminagao da parafina suja de
acordo com os regulamentos de saude e
seguranga.

INSTRUGOES DE MANUTENGAO

A manga de rolamento cilindrico
completa encontra-se sob
uma compressao de mola
(19).Desaparafuse e remova
cuidadosamente a manga de
rolamento cilindrico completa;
durante esta operagao tera de fazer
resisténcia ao impulso da mola (19). A
seguir retire a mola.

e A assisténcia deve ser efectuada em
intervalos de 1000 horas de utilizagao.
Quando encomendar pecas sobresselentes,
refira sempre o nimero de modelo da
ferramenta, o numero de série e o numero da
pecga sobresselente.

Todos os valores de binario £ 5%.
Desmonte a ferramenta utilizando um
diagrama do esquema de montagem das
pecas.

e Limpe todos os componentes e inspeccione
prestando particular atengédo a danos e
desgaste, substitua-os se necessario.

e Aplique lubrificante novo nas pecas
relevantes de acordo com a lista.

e Monte a ferramenta utilizando o diagrama do
esquema de montagem de pecas.

e Substitua o vedante dianteiro depois de
desmontar a ferramenta.

Ao descartar componentes,

@ lubrificantes, etc., certifique-se de
que os procedimentos de seguranga
relevantes sdo observados.

Durante a limpeza das pegas deverao
@ ser utilizadas luvas de proteccéo

e oculos de protecgéo.. E proibido

comer ou fumar durante a limpeza,

desmontagem ou montagem de uma

ferramenta.
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Alkuperaiset ohjeet.

© COPYRIGHT 2015, DESOUTTER HP2
7SJ UK
Kaikki oikeudet pidatetaan. Sisallon tai sen
osien luvaton kaytto tai kopiointi on kielletty.
Tama koskee erityisesti tavaramerkkeja,
mallimerkintéja, osanumeroita ja piirustuksia.
Kayta ainoastaan alkuperaisia osia. Takuu tai
tuotevastuu ei kata muiden kuin alkuperaisten
osien kaytdsta aiheutunutta vahinkoa tai vikaa.

KAYTTOILMOITUS

Tama tuote on tarkoitettu reikien poraamiseen
puuhun, metalliin ja muoviin. Muunlainen
kaytto ei ole sallittua. Tuote on tarkoitettu vain
ammattilaiskayttdon. Muiden kuin valmistajan
alunperin toimittamien varaosien/lisévarusteiden
(mukaan lukien tassa asiakirjassa mainitut
istukat) kayttdminen saattaa heikentaa
tuotteen suorituskykya tai lisata huoltotarvetta
ja tarinaa seka aiheuttaa valmistajan vastuun
raukeamisen.

TIEDOT
e Paino: 17 kg

e Suurin ilmanpaine Pmax = 8 baria
e Pienin iimanpaine Pmin = 6 baria

KAYTTOOHJEET

limansyo6tto - padjohto

Tarvitaan vedetdnta ja suodatettua ilmaa, jonka
paine on 6,3 bar (91,4 Psig) ja virtausnopeus
9,91/s (21 cu.ftimin) ja jota saddetdan Desoutter-

pneumatiikkaluettelosta valitulla painesaatimella.

limansyo6tto6 - kauko-ohjaus
Perusvaatimukset ovat samat kuin ylla, mutta
paineen on oltava vahintaan 2,7 bar (40 Psig) ja
virtausnopeusvaatimus signaalin tullessa 0,471/s
(1 cu.ft/min). Signaalin kestoaika on pidettava
mahdollisimman lyhyena ilmankulutuksen
vahentédmiseksi.

Voiteleminen

Jos voitelu on tarpeen, suodattimen jalkeen on
asennettava paineilmaverkon voitelulaite.
Noudata ISO VG 15 -luokitusta.

Huomautus: tdysi teho saavutetaan kéayttadmalléa
voideltua ilmansyott6a.

Sahkoliitanta

Moottori on liitettdva 3-vaihevirtaan
jannitekaavion mukaisesti ja varustettava
ylikuormitukselta suojaavalla
moottorinsuojakytkimella.

Jannitekaavio - 3-vaihevirta: (Ks. sivu 21).

Sahkovirtaan liittaminen

Varmista ennen liittamista, etta virta
on katkaistu.

Téhti- ja delta-llitantéjen on
ehdottomasti oltava kaaviossa
annettujen jannitearvojen mukaiset.
mahdolliset poikkeamat vaurioittavat
moottoria.

Tarkista verkkojannite ja katso moottorin

litantdarvoja jannitekaaviosta. (Ks. sivu 21).

e Y-liitdnnassa (tahti) W2-liitin kytketaan
U2:een ja U2 kytketaan V2:een.

o A-litdnnassa (delta) W2-liitin kytketdan U1
:een, U2 kytketdan V1 :een ja V2 kytketaan
W1 :een.

Molemmissa tapauksissa moottori on kytketty
suoraan linjaan.

Liittimissa on 4 mm pozidrive-ruuvit

@ ja liitannat kytketaan ruuvien valiin.
Maadoitusliitdntana on 4 mm pozidrive-
ruuvi, joka vaatii siihen sopivan
ruuvitaltan.

Liittimen alusmutteria ei saa poistaa tai
irrottaa.

Kaikki jannitteet

(Ks. sivu 21)

Syoéttdkaapeli (kaapelin véhimmaisarvot:
suojatut, Tmm:n taipuisat johtimet) kytketédan
moottoriliittimiin U1, V1, W1 ja maa, jotka ovat
litantarasiassa (ks. kuva 1). On kaytettava
sopivaa kaapelipidiketta; liitantarasiassa on nelja
avattavaa lapivientikohtaa (Iapimitta 19 mm).

Sahkomoottori

Moottorina on taysin koteloitu,
tuuletinjaahdytteinen oikosulkumoottori, jossa
on 40 °C:n tyoskentely-ympéariston lampotilaan
tarkoitettu B-luokan vahimmaiseristys.
Katsottaessa moottorin tuulettimen

puoleiseen paahan pyorimissuunnan tulisi

olla myétapaivaan. Jos moottori pydrii toiseen
suuntaan, korjaa suunta vaihtamalla liitannat U1
ja V1 keskenaan.

KAYTTAMINEN

Jarjestelma on voitava pysayttaa
@ hatakytkimesta, jos tyokalua kaytetaan

ilman valvontaa tai jos se on liitetty
johonkin koneeseen. Hatakytkimen
tekemiseen soveltuva piirikaavio on
esitetty kuvassa 2. (Ks. sivu 20).
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Ohjausventtiili

Taydellinen ohjausventtiili (1) sisaltaa kaikki
ohjaukset seka signaalipaikat kauko-ohjausta
varten.

Séaatimet ja niiden sijainnit on lueteltu alla

ja niista on kerrottu Iahemmin kohdassa
Porausasetukset.

1 ® ——17
oK
2 G 16
3 9 G 15
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Kuva 3
1 Venttiiliyksikko taydellisena
2 liman paasyottoliitanta, BSP- tai NPT-kierre.
3 'P’-sisdantulo, M5-kierre. Signaalitulo
iskuporasyottoa tai Dwell-ohjauspiiria varten.
4 Paluuliikkeen painike (punainen)
5 Kaukokaynnistyksen °I'-sisdéntulo, M5- kierre.

Téahén tulee ulkopuolinen signaali ty6jakson

kdynnistdmiseksi.

Kaynnistyspainike (vihred)

Paluu liikkeen 'R’-ldht6, ”BSP-kierre. Tama

tukee ulkoista paluusignaalia. Tuloilma ilman

palautusta varten.

8* Paikka 'S2’-magneettiventtiilia varten
sahkoista hatapaluuliiketta varten.

9*  Paikka 'SW2’-lahestymiskytkinta varten,
joka havaitsee signaalin tyéjakson lopussa
ja joka kytketaan varusteliitantdan (ts. se on
huipussaan liikkeen lopussa).

10 Tyodiskun ohjausventtiili.

11 Syéttonopeuden saatéruuvi.

12* Paikka ’S1 ’-magneettiventtiilille
séhkokaynnistysta varten.

13 Paluunopeuden saatéruuvi.

14 Syoéttoliikkeen saatoruuvi.

15 ’G’-liitdnta, 1/8” BSP-kierre, vastaanottaa
signaalin syo6ton palauttamiseksi
aloituskohtaan iskuporasyotossa tai Dwell-
ohjauksessa.

16* Paikka 'SW1 ’-lahestymiskytkimelle, joka
havaitsee signaalin tyojakson alussa ja
joka kytketaan varusteliitdntdan (ts. se on
huipussaan peruspisteessa).

~N o

17 ’M’-saatimet, M5-kierre. Kdytetaan
tyovaiheiden jarjestyksen ohjaukseen.
Signaali muodostuu silloin, kun tyékalu on
levossa.

(*) Saatavissa laitepakettina. Katso lisatietoja
Desoutterin tuoteluettelosta.

‘M-liitanta on tarkoitettu
esiohjausventtiileille. Siita ei saa ottaa
paineilmaa muihin tarkoituksiin.

Yksinkertainen ohjausventtiili

O o 1
@——— 1

Kuva 4

1a Paikka SW1-lahestymiskytkimelle, toiminta
kytkentdnastan avulla.

1b Paikka SW1-lahestymiskytkimelle, toiminta
kayttdaen holkkia jatkoputken paalla.

2 Paikka SW2 lahestymiskytkimelle.
Tunnistaa signaalin, kun tyokalu on edennyt
maarasyvyyteen.
3 Paluuliikkeen ilma-aukko, kierre 1/8” BSP.
4 Syéttoliikkeen ilma-aukko, kierre 1/8” BSP.
Tata ohjausventtiiliyksikkoa kaytetaan tydkalun
kauko-ohjaukseen.

Seka (1a) etta (1b) tunnistavat signaalin, kun
tydkalu on alkuasennossaan.

Sy6tto- ja paluuliikkeen nopeuden
@ saadossa tarvitaan ulkoista piiria.

Kaytettdessa yksinkertaista ohjauslohkoa
on ruuvi (35) korvattava pitkapaisella
ruuvilla (383983).

Lisdvarusteet

Kiinnikkeet
Saatavissa on erilaisia kiinnitystarvikkeita.
Lisatietoja Desoultterilta.
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Hydraulinen jarruyksikké (HCU)

Tydkalu toimii tyydyttavasti, kun porataan
sokeaa reikaa asetetulla syéttonopeudella.

Jos on porattava materiaalin 1api ja kenties viela
toiseen reikaan, teran syotté nopeutuu ja pora
mahdollisesti rikkoutuu.

Taman valttdmiseksi on erittdin suositeltavaa
asentaa hydraulinen jarruyksikko.

Lisatietoja Desoultterilta.

Iskuporat

Desoultterin iskuporajarjestelmaa on syyta
kayttaa, kun porattavan reidn syvyys on yli viisi
kertaa suurempi kuin reian halkaisija.

Tama helpottaa porauslastujen poistumista ja
estad terad kuumenemasta liikaa.

Reian mittatarkkuus paranee ja teran heitto
pysyy minimissaan.

Lisatietoja Desoultterilta.

VETOHIHNAN KIRISTAMINEN
4kg

2.5mm *

Kuva 6
Vetohihna on kiristettava saanndllisesti valein,
jotka maaraytyvat kayton perusteella.

Vaara kireys kuluttaa hihnaa nopeasti ja saattaa
vahingoittaa hihnaa.

Varmista, etta laite on irrotettu
verkosta.
Loysaa kiristimen ruuvia.
Pyérita kiristinta niin, ettd hihna joustaa
n. 2,5mm, kun siihen kohdistuu n. 4 kg
kuormitus kuvan osoittamalla tavalla.

e Pida kiristinta paikallaan ja kirista ruuvi.

PORAUSASETUKSET
Poran on oltava vahintéan 6 mm tyokappaleen
ylapuolella.

Kuva 5

Nama porausasetukset koskevat
hydraulisella jarruyksikolla varustettua
laitetta, viittaukset jarruyksikkdon
voidaan ohittaa tehtdessa tavallisia
tydkaluasetuksia.

e Aseta kohtien (1) ja (2) valinen vali yhta
suureksi kuin tarvittava poraussyvyys PLUS
etaisyys poran terasta tydkappaleeseen
siirtamalla kohtaa (3).

e Lukitse paikalleen kiristamalla kohta (4)
suositeltuun vadantémomenttiin.

Sijoita hydraulinen jarruyksikko kohtaan (3).
Jata kohtien (6) ja (7) valiin tarvittava etaisyys
tybkappaleeseen.

e Irrota (8) pois jarruyksikosta saataaksesi
jarruyksikon vastuksen minimiinsa.

e Avaa kuvassa 3 oleva osa (13) kokonaan.
Sulje kuvassa 3 oleva osa (11).

Kytke ilmansyétto ja paina kuvassa 3 olevaa
osaa (6).

e Saada kuva 3 (11/13) tarvittavan syotto- ja
paluuliikkeen aikaansaamiseksi.

Saada lopullinen syvyys kuvan 5 osalla (1).
Lukitse kuvan 5 osalla (9).
e Tee sarja koeporauksia, joilla maaritat

parhaan mahdollisen eteneman ja
jarruyksikon asetukset kayttden kuvan 3 osaa

(11).
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KIERTEITYSASETUKSET

Huomautus 1: On tarkeaa saataa
tyokalun etenemisnopeus vastaamaan
kierteitettavan kierteen nousua.

\Vaara etenemisnopeus saa aikaan
epamuodostuneen kierteen. Tama
ilmenee viela selvemmin muoveissa tai
kevytmetalliseoksissa.

Huomautus 2: Paluuliikkeen nopeus
on saadettava siten, etta kierteitystera
palaa vahan nopeammin kuin eteenpain
mennessaan. Nain saadaan aikaan
puhdas paluu.

e Kun valittu kierteitystera on kiinnitetty
istukkaan, kiinnita tydkalu koekappaleen
ylapuolelle ja suorita muutama koekierteitys.

o Kierteitysteran paan ON OLTAVA vahintaan
14 mm koekappaleen ylapuolella, jotta
kierteityslaitteen peruutusliikkeelle jaa tilaa.

e Aseta kuvassa 5 olevien kohtien (2) ja (1)
valinen vali yhta suureksi kuin tarvittava
kierteityssyvyys PLUS etéisyys poran terasta
tybkappaleeseen.

e Saada kuva 3 (11/13) tarvittavan syo6tto- ja
paluuliikkeen aikaansaamiseksi.

e Tee koekierteitys ja tarkista syntyneen
kierteen muoto. Saada tarvittaessa
kuvan 3 osia (11/13) ja toista koe, kunnes
huomautuksen kohdissa 1 ja 2 mainitut asiat
ovat kunnossa.

HUOLTOVAATIMUKSET

Yleista

Kéayta seuraavia voiteluaineita:

e Rasva - Molykote Longterm W2 ura-akselia
ja ohjaintankoa varten.
Rasva - Molykote G68 vaihteistoon.
Rasva - Molykote PG75 Plastislip O-renkaita
varten.

e Rasva - BP FGOOERP sylinteria varten.

Puhdistus

Vaatimukset:

(1) Saili6 osien upottamista varten.

(2) Hyvanlaatuista puhdasta parafiinia.

e Upota osat parafiiniin.

e Heiluta osia niiden ollessa taysin upoksissa,
jotta ilmakanavat huuhtoutuvat.

e Nosta osat parafiinisailiosta, kuivaa ne
huolellisesti ja puhalla iimaa ilmakanaviin
kosteuden poistamiseksi.

e Aseta osat iimatiiviiseen sailiodn odottamaan
asennusta.

e Havita likainen parafiini terveys- ja
turvamaaraysten mukaisesti.

HUOLTO-OHJEET
C Laakeriholkin osakokoonpano on

jousen (19) puristuksessa. Jousen
(19) tvontovoimaa vastustaen
laakeriholkin kokoonpano kierretaan
auki ja poistetaan varovasti. Lopuksi
poistetaan jousi.
Huolto on tehtava 1000 kayttdtunnin
valein. Mainitse aina tyokalun mallinumero,
sarjanumero ja varaosanumero, kun tilaat
osia.
Kaikki kiristysmomenttiarvot + 5%.
Pura tyokalu rajaytyskuvaa apuna kayttaen.
Puhdista kaikki osat ja tarkista ovatko
ne kuluneet tai vahingoittuneet ja vaihda
tarvittaessa.
Laita uusi voiteluaine voiteluluettelon
mukaisiin kohteisiin.

Kokoa tyokalu rajaytyskuvaa apuna kayttaen.
Vaihda etutiiviste purettuasi tydkalun.
Normaalien korjaamotytkalujen lisaksi

kaytetaan rajaytyskuvassa nakyvia
erikoistyokaluja.

Noudata komponenttien ja
voiteluaineiden havittamisessa
asiaankuuluvia turvallisuusohjeita.

Osien puhdistuksen aikana on
kaytettava kasineita ja silmasuojaimia.
Syominen tai tupakointi on kielletty
tydkalun puhdistamisen, purkamisen tai
kokoonpanon aikana.
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Originalinstruktioner.

© COPYRIGHT 2015, DESOUTTER HP2
7SJ UK

Alla rattigheter forbehallna. All icke-auktoriserad

anvandning eller kopiering av innehallet

eller del darav ar forbjuden. Detta galler

speciellt for varumarken, modellbeteckningar,

komponentnummer och ritningar. Anvand endast

originaldelar. Skador eller funktionsstérningar,

som vallas av att andra delar anvands omfattas

inte av garantin eller produktansvaret.

ANVANDNINGSUPPGIFT

Den har produkten ar avsedd for borrning

av hal i tra, metall och plast. Ingen annan
anvandning ar tillaten. Endast for yrkesmassigt
bruk. Anvandning av andra reservdelar/tillbehor
(inklusive chuckar som namns i dokumentet) an
de som fran borjan tillhandahdlls av tillverkaren
kan leda till minskade prestanda eller okat
underhall och hojd vibrationsniva och i att
tillverkarens ansvar annulleras.

DATA

e Vikt: 17 kg

e Maximalt lufttryck Pmax = 8 bar
e Minimalt lufttryck Pmin = 6 bar

DRIFTINSTRUKTIONER

Lufttillforsel - huvudledning

Anslutning ska ske till en ledning med filtrerad,
torr tryckluft. Tillforseln ska ha ett tryck pa 6,3
bar och en flodeshastighet pa 9,9 I/s, styrd av
en tryckregulator fran tillbehdrskatalogen till
Desoultters tryckluftsverktyg.

Lufttillforsel - fjarrmanévrering
Baskraven ar samma som for huvudledningen,
men trycket maste vara minst 2,7 bar och
flodeskraven vid signalgivning ar 0,47 I/s.

Signallangden ska vara sa kort som mdjligt for
att minska luftkonsumtionen.

Smorjning

Om smorjning kravs ska en smorjapparat for
luftledning monteras nedstréms fran filtret.
Anvand ISO VG 15.

Obs! Full effekt uppnas vid anvdndning av
smord lufttillforsel.

Elektriska data

Motom ska anslutas till ett trefasnat enligt
spanningstabellen via kontaktor och motorskydd.

Spanningstabell - trefas: (Se sid. 21).

Anslutning till elnatet

Gor inte nagra anslutningar utan att
forst kontrollera att strommen ar
bruten.
Motorn maste alltid st jéarn- eller
triangelkopplas enligt tabellen for de
olika spanningarna. Avvikelser fran
tabellen medfor att motorn skadas.
Faststall natspanningen pa platsen och koppla
sedan motom i enlighet med spanningstabellen.
(Se sid. 21).
e For stjarnkoppling ska W2 férbindas med U2
och U2 férbindas med V2.
e For triangelkoppling ska W2 férbindas med
U1, U2 med V1 och V2 med W1.

| bada fallen direktkopplas motom till natet.

Anslutningama ar forsedda med 4

@ mm Pozidrive-skruvar och kopplings
blecken ligger mellan dessa skruvar.
Jordanslutningen ar en 4 mm Pozidrive-
skruv. Anvand alltid ratt skruvmejsel till
dessa skruvar.

Lossa inte eller tag bort den undre
muttem pa anslutningama.

For alla spanningar géller

(Se sid. 21)

Natkabeln (minimikrav: armerad, flexibel, 1 mm
ledare) forbinds med motoranslutningama U1,
V1 och W1 samt jord. Aven jordanslutningen
finns inne i kopplingsboxen (se fig. 1). En lamplig
tatning maste anvandas vid kabelinforingen.
Kopplingsboxen ar férsedd med fyra utbrytbara
Oppningar med 19 mm ganga.

Elmotorn

Motorn ar en helkapslad, flaktkyld, trefas
asynkronmotor med minimiisolering klass B for
arbete i en omgivningstemperatur av 40°C.
Motorn ska rotera medurs, sett fran flaktanden.
Om den roterar i motsatt riktning, ska
anslutningarna U1 och V1 véxlas med varandra
for korrigering.

FUNKTION

Verktyget maste vara forsett med

@ nddstopp om det ska anvandas enskilt
eller byggas in i en maskin. Figur 2 visar
ett elschema fér montering av nédstopp.
(Se sid. 20).
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Reglerventil

Ventilmodulen (1) innehaller alla
kontrollfunktioner och signaluppséttningar som
behdvs for extern styrning.

Kontrollerna och deras placering framgar av
uppstéllningen nedan och finns aven beskrivna i
"Borrinstruktioner”.

© © —
1 17
2 ) G 16
3 9 G 15
— O
5 9 @ 13
° ©
YGH 12
7 O e 11
. 10
swz

Figur 3

1 Ventilmodul

2 Ingang for huvudlufttiliférsel, 1/4”, BSP- eller
NPT- géngad.

3 ”P”-ingang, M5-gangad. Signalpunkt for
fram- och atergaende rorelse eller krets for
fordrojningskontrolisats.

4 Knapp (réd) for manuell aterféring.

5 | ”-ingang for fjarrstart, M5-gdngad. Tar ernot
externa signaler for att starta verktyget.

6 Knapp (gron) for manuell start.

7 ”R”-utgang for aterféring. 1/4”, BSP-géngad.

Tillforsel tillluftretur.

8* 82" magnetventil for elektronisk
nodaterforing.

9*  ”SW2” beroringsfri kontakt, upptéacker
en signal vid slutet av en arbetscykel for
anslutning av granssnittssats, (d v s den ar
hog vid djuplage).

10 Reglerventil for slaglangden.

11 Stéllskruv for matningshastighet.

12* ”81” magnetventil for elstart.

13 Reglerskruv for minskad aterforingshastighet.

14  Stallskruv for framféringshastighet.

15 ”0”-ingang, 1/8”, BSP-gdngad. Tar emot
signal for att aterstélla matningen till startldage
for fram- och atergaende rorelse eller
fordrojningsstyrning.

16* ”SW1” beroringsfri kontakt, upptiacker
en signal vid borjan av en arbetscykel for
anslutning av granssnittssats, (d v s den ar
hoég i utgangslage).

17 ”M”-ingang, M5-gédngad. Anvénds for

sekvensstyrning. Signalen uppkommer nar
verktyget star i vilolage.

(*) Finns som komplett sats. Mer information
finns i Desoutter-katalogen.

“M “-ingangen ska anvandas for drift av
styrventiler. Den far inte anvandas som
lufttillforsel for andra anvandningar.

Enkel mandverventil

O o
@ — b

Figur 4

1a Lage for beroringsfri kontakt SW 1, vid
anvandning av utlosningsstift.

1b Lége for beroringsfri kontakt SW 1, vid
anvandning av hylsa pa forlangningsror.

2 Lége for beroringsfri kontakt SW 2, som
kdnner av en signal nar verktyget har natt det
instéllda djupet.

3 Tryckluftsanslutning for returrérelse, 1/8”
rérginga.

4 Tryckluftsanslutning for matningsrorelse, 1/8”
rorgdnga

Den héar reglerventilen anvands nar verktyget

ska fjarrstyras.

Bade (1a) och (1b) kanner av en signal nar

verktyget star i utgangslaget.

En extern styrkrets maste anvandas
for att styra den fram- och atergaende
rérelsens hastighet.

Vid anvandning av en enkel styrenhet
ska skruven (35) bytas ut mot en skruv
med férlangd skalle (383983).
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Tillbehor INSTALLNING FOR BORRNING
Monteringsbyglar Borren maste vara minst 6 mm ovanfor

En komplett serie byglar, socklar och pelare
finns.

Kontakta Desoutter for mer information.

Hydraulisk styrenhet (HCU)

Verktyget fungerar val nar man borrar ett
bottenhal med instélld matningshastighet.

Om det kravs att borren gar igenom materialet
och eventuellt in i ett annat hal, 6kar matningen
vilket kan leda till att borren gar sénder.

For att undvika detta rekommenderar vi att HCU
monteras.

Kontakta Desoutter for mer information.

Borrning med fram- och atergaende rérelse
Desoutters system for borrning med fram- och
atergaende rorelse bor anvandas nar halets
djup ar fem ganger eller mer djupare an halets
diameter.

Systemet hjalper till att halla halet fritt fran span
och motverkar 6verhettning av borren.
Haldiametern blir exaktare och forslitningen av
borren minimeras.

Kontakta Desoutter for mer information.

DRIVREMSSPANNING

4kg

Figur 6
Drivremmen maste spannas regelbundet
beroende pa verktygets anvandning.

Felaktig remspanning leder till snabbt slitage och
kan skada remmen.

& Kontrollera att strommen ar bruten.

e Lossa skruven i remspannaren.

e Vrid spannaren sa att remmen spanns till
dess den kan tryckas in 2,5 mm nar den
belastas med ungefér 4 kg i den visade
punkten.

e Hall kvar remspannaren i detta lage och drag
skruven.

arbetsstycket.

Figur 5

Figuren visar en enhet med HCU.
Anvisningar for HCU galler inte for
installning av ett standardverktyg.

e Stall in avstandet mellan (1) och (2) genom
att skjuta (3) sa att det motsvarar det djup
som ska borras PLUS avstandet fran borren
till arbetsstycket.

e Lasirattlage med hjalp av (4) till
rekommenderat moment.

Satt HCU i lage (3).
Stall in det avstand mellan (6) och (7) som
kravs ovanfor arbetsstycket.

e Skruva bort (8) fran HCU for att bringa

motstandet i HCU till ett minimum.

Oppna 13 helt och hallet (figur 3).

Stang 11 (figur 3).

Anslut lufttillférseln och tryck pa 6 (figur 3).

Andra tig. 3 (11/13) for att ge den erforderliga

framforings- och aterféringshastigheten.

e Anvand 9 (figur 5) for slutlig instéllning av

borrdjupet.

Stang med hjélp av 10 (figur 5).

Gor nagra provborrningar for att faststalla

det ideala avstandet och de ideala HCU-
installningarna med hjalp av 11 (figur 3).
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INSTALLNING FOR GANGNING

Obs! 1: Det ar viktigt att verktygets

@ inforingshastighet stalls in efter

gangan som ska gangas. Felaktig
inforingshastighet resulterar i forstérda
gangor. Detta framtrader tydligast i plast
och lattmetall.

Obs! 2: Aterféringshastigheten bér
stallas in sa att gangtappen dras tillbaka
nagot snabbare an den fordes in. Pa sa
vis undviker man att gangan skadas.

e Montera ett verktyg med ratt gangtapp
ordenligt fastsatt i chucken ovanfor
ett teststycke dér du kan utféra nagra
provgangningar.

e Spetsen pa gangtappen MASTE befinna
sig minst 14 mm ovanfor teststycket sa att
gangtappen kan ga tillbaka pa ratt satt.

e Stall in avstandet mellan (2) och (1) pa figur
5 sa att det motsvarar gangdjupet PLUS
avstandet fran gangtappen till arbetsstycket.

e Andra fig. 3 (11/13) for att ge den erforderliga
framforings- och aterféringshastigheten.

e Gor en provgangning och kontrollera darefter
gangningen. Utfor nédvandiga justeringar av
(11/13) pa figur 3 och upprepa tills kraven i
Obs! 1 och 2 uppfylls.

SERVICEINSTRUKTIONER

Allméant

Anvand féljande smdrjmedel:

e Fett - Molykote Longterm W2 till splines och
styrskena.
Fett - Molykote G68 till vaxelhus.
Fett - Molykote PG75 Plastislip till O-ringar.
Fett - BP FGOOERP till cylinderlopp.

Rengoring

Krav:

(1) Karl for att sanka ned delar i.

(2) Ren fotogen av god kvalitet.

e BIl6tlagg delarna i fotogenbadet.

e Se till att alla delar blir ordentligt
genomskdljda.

e Tag upp dem och torka dem darefter
noggrant.

e Kontrollera att luftpassagerna blir fria fran
fukt.

e Lagg delama i en lufttat behallare tills de ater
ska monteras.

e Gor dig av med den nedsmutsade fotogenen
i enlighet med milj6- och skyddsforeskrifter

UNDERHALLSINSTRUKTIONER

Den kompletta lagerbussningen star
under tryck fran fjadern (19). Hall
emot trycket fran fjadern (19) och
skruva forsiktigt loss och tag bort
den kompletta lagerbussningen, foljd
av fjadern.

e Service bor utféras med intervall pa
1000 timmars anvandning. Ange alltid
verktygsmodellnummer, serienummer
och reservdelsnummer nar du bestaller
reservdelar.

e Alla vridmomentssiffror + 5%.

e Taisar verktyget enligt sprangskissen.
Rengor alla delar och kontrollera dem med
avseende pa slitage och skador och byt ut
dem vid behov.

e | agg pa fett dar sa behodvs enligt
uppstallningen.

Montera ihop verktyget enligt sprangskissen.

Byt den framre packningen efter isdrtagning
av verktyget.

Nar du gor dig av med komponenter,
smorjmedel o.s.v. ser du till att relevanta

sakerhetsprocedurer utfors.

Bar skyddshandskar och -glaségon vid
rengoring av delar.Det ar forbjudet att ata
eller roka nar man rengor, tar isar eller
satter ihop verktyget.
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Alle rettigheter forbeholdes. All ikke-autorisert
anvendelse eller kopiering av innhold eller
deler av dette, er forbudt. Dette gjelder spesielt
varemerker, modellbetegnelser, delenummer og
tegninger. Bruk kun originaldeler. Skader eller
funksjonsforstyrrelser som falge av at uoriginale
deler er blitt brukt, omfattes ikke av garantien
eller fabrikantens produktansvar.

BRUKSERKLARING

Dette produktet er beregnet pa a drille hull i tre,
metall og plast. Ingen andre bruksomrader er
tillatt. Kun til profesjonell bruk. Hvis det blir brukt
reservedeler/tilbeher (inkludert borpatroner som
er oppgitt i dokumentet) som ikke er levert av
produsenten, kan dette medfere darligere ytelse,
starre behov for vedlikehold og mer vibrasjon,
og produsentens produktansvar vil opphare.

TEKNISKE DATA

e \Vekt: 17 kg

o Maksimum lufttrykk (Pmax) = 8 bar
e Minimum lufttrykk (Pmin) = 6 bar

BRUKERINSTRUKSJONER

Lufttilfersel - hoved

Kravene til Iufttifferselen er at den ma veere
filtrert og fri for vann.

Trykket ma veere 6,3 bar med en
stremningsmengde pa 9,9 I/s, styrt av en
trykkregulator. Trykkregulatoren som benyttes,
ma veere av en type som finnes i katalogen
"Desoultter Air Line Service Equipment".

Lufttilfersel - ekstern

De grunnleggende kravene til denne
lufttilferselen er de samme som ovenfor, med
unntak av trykket, som ma minst veere 2,7 bar.
Stremningsmengden ma veere minst 0,47 I/s ved
signalgivning. Lengden pa signalet skal veere
kortest mulig for a redusere forbruket av luft.

Smering

Hvis smgring er nadvendig, skal det installeres
en smgreenhet etter filteret.

Bruk ISO VG 15.

Merk: Full kraft oppnas ved bruk av lufttilfersel
med smaring.

Stremforsyning

Motoren ma kobles til en trefaset stramforsyning
i samsvar med SPENNINGSSKJEMAET vist
nedenfor og veere utstyrt med en starter som har
overlastvern.

Spenningsskjema - trefase: (Se side 21).

Tilkobling til stremforsyningen

Kontroller at stramforsyningen er
slatt av fer du kobler til.

Stjerne- og deltakoblinger ma
utfores negyaktig i samsvar med den
forsyningsspenningen som er angitt
pa spenningsskjemaet. Ethvert avvik
fra skjemaet resulterer i skade pa
motoren.

Finn ut hvilken matespenning du skal bruke

og referer til spenningsskjemaet for detaljer

vedrgrende motortilkobling. (Se side 21).

e \ed stjernekoblinger ma du koble terminal
W2 til U2 og U2 til V2.

e \ed deltakoblinger ma du koble terminal W2
til U1, U2 til V1 og V2 til W1.

For begge koblingsmetoder gjelder det at

motoren kobles direkte til stremforsyningen.

Terminalene er utstyrt med 4 mm
pozidrive-skruer og forbindelsesleddene
kobles opp mellom terminalene.
Jordtilkoblingen er en 4 mm Pozidrive-
skrue hvor man ma benytte en passende
skrutrekker ved kobling til jord.

Den nederste mutteren som er skrudd pa
terminalene, mé ikke fiernes eller lgsnes.
For alle spenninger gjelder falgende
(Se side 21).

Kabelen til stramforsyningen (minimumskrav

til kabel: armerte bgyelige 1 mm ledere)

kobles til motorterminalene U1, V1, W1 og

jord i terminalkassen (se figur 1). En passende
kabelklammer bgr pamonteres. Terminalkassen
er utstyrt med 4 hull (19 mm i diameter) som kan
trykkes ut.

Den elektriske motoren

Motoren er fullstendig lukket, av typen
viftekjolt trefase med kortslutningsvikling,
klasse B med minimum isolasjon og med en
omgivelsestemperatur pa 40 °C ved drift.
Motoren skal rotere med klokken sett fra
vifteenden av motoren. Hvis rotasjonen er
motsatt, ma ledningene pa terminalene U1
og V1 byttes om for a oppna riktig retning pa
rotasjonen.

BRUK

Verktgyet ma utstyres med en ngdstopp
hvis det brukes frittstaende eller bygges
inn i en maskin. Et kretsskjema som kan
benyttes som underlag for a lage en
ngdstopp, er vist pa figur 2. (Se side 20).
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Betjeningsventil 17 "M"-port, gjenget M5. Brukes til
Den komplette betjeningsventilblokkmodulen (1) Zfékr"set';ﬁ:_tyr'"g' Signal blir gitt nar verktoyet
inneholder alle funksjoner og signalutganger for () Kan leveres som et SETT. Se katalog fra
ekstern styring. ) Desoutter for mer detaljert informasjon.
Betjeningsorganene og deres plassering er - )
angitt nedenfor og beskrevet i detalj under M”-porten er beregnet for drift av
teksten som omhandler boring. styreventiler. Den ma ikke brukes som
kilde for Iufttilfgrsel til andre formal.
1 @ ——17 _
m Enkel kontrollventil
? C—16 O 0O
3 @15
0 € od
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° €O
SV
YGH 12
7 O e 11
b
. 10 3
8 i@ 9 2
sw2 4

Figur 3

1 Komplett betjeningsventilblokkmodul Figur 4

2 | rt for h dluft, gj t 1/4" BSP
er;lr:;gra"?g_ﬁpo orhovedlutl, gienge 1a Plassering for narhetsbryter SW1 ved bruk av

3 "P" Inngangsport, gjenget MS. Signalport for betjeningsspake.
pakkemating eller Dwell styrekretssett. 1b  Plassering for naerhetsbryter SW1 ved bruk av

4 Knapp for manuell tilbaketrekking (red). hylse pa forlengelsesroret.

5 "I" Inngangsport for fjernstart, gjenget 2 Plassering for naerhetsbryter SW2. Registrerer
M5. Mottar eksternt signal for oppstart av et signal nar verkteyet har nadd full dybde.
verktoysyklus. 3 Port for luft til tilbaketrekking, gjenget 1/8

6 Knapp for manuell start (grenn). tomme BSP.

7 "R" Utgangsport for tilbaketrekking, gjenget i i f
1/4" BSP. Tilfarsel for luftretur. 4 ggr;.for luft til fremforing, gjenget 1/8 tomme

8* Posisjon for "S2" magnetventil for elektrisk

styrt ngdtilbaketrekking. Betjeningsventilblokkmodulen brukes i de tilfeller

9*  Posisjon for "SW2" avstandsbryter. Detekterer der verktoyet skal fiernstyres.

et signal pé slutten av en syklus for tilkobling Bade (1a) og (1b) registrerer et signal nar

av grensesnittsett (dvs. den er HGY ved verktgyet star i nullposisjon.

sluttdybdeposisjon).
10 Reguleringsventil for slaglengde. Det er ngdvendig med eksterne kretser
11 Reguleringsskrue for matehastighet. for & styre matehastigheten pa fremfgring
12* Ptosrisjon for "S1" magnetventil for elektrisk og tilbaketrekking.

start.
13 Reguleringsskrue for Nar du bruker enkel styreblokk, ma

tilbaketrekkingshastighet.

14 Reguleringsskrue for fremforingshastighet.

15 "O"-port, gjenget 1/8". Mottar signal for a
sette matingen tilbake til startposisjon for
pakkemating eller Dwell-styring.

16* Posisjon for "SW1" avstandsbryter. Detekterer
et signal pa begynnelsen av en syklus for
tilkobling av grensesnittsett (dvs. er hgy ved
nullpunktposisjon).

du bytte ut skrue (35) med forlenget
hodeskrue (383983).
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Tilbehor STILLE INN BOREOPERASJON
Festeklemmer Boret ma veere minst 6 mm over arbeidsstykket.

Et utvalg av klemmesett kan leveres.
Detaljerte opplysninger fas ved henvendelse til
Desoutter.

Hydraulisk kontrollenhet (HCU)
Verktoyet vil fungere tilfredsstillende ved
boring av et blindhull med den innstilte
matehastigheten.

Hvis det er ngdvendig & bore gjennom
materialet og videre med et nytt hull i et
annet materialstykke, vil det oppsta en
hastighetsgkning som kan medfgre at boret
brekker.

For a hindre dette anbefales det pa det sterkeste
a montere en hydraulisk kontrollenhet.

Be om informasjon fra Desoultter.

Pakkematingsdrill

Desoutter-systemet for pakkematingsdrill bgr
brukes nar dybden pa hullet som skal bores, er
mer enn fem ganger diameteren pa hullet.
Dette systemet hjelper til med a fjerne borespon
og hindrer overoppheting av borkronen.
Ngyaktigheten pa hullsterrelsen kan forbedres
og slitasjen pa borkronen kan reduseres til et
minimum.

Be om informasjon fra Desoutter.

STRAMMING AV DRIVREMMEN

Figur 6

Drivremmen ma strammes regelmessig
avhengig av hva verktgyet brukes pa.

Feil stramming vil fare til rask slitasje, og kan
skade remmen.

Det ma sikres at stremtilferselen
kobles fra.

e Lgsne skruen pa strammeren.

e Roter strammeren slik at strammingen pa
remmen tillater remmen a avvike med 2,5
mm nar det brukes en vekt pa ca. 4 kg pa
remmen i den posisjonen som er vist pa
bildet.

e Hold strammeren i posisjon og stram skruen.

Figur 5

Denne prosedyren gir detaljerte
opplysninger om en enhet som er utstyrt
med en hydraulisk kontrollenhet. Se
bort fra de delene som refererer til den
hydrauliske kontrollenheten nar du stiller
inn et standard verktay.

e Still inn apningen mellom (1) og (2) til det
samme som den pakrevde boredybden
PLUSS avstanden mellom borkrone og
arbeidsstykke.

Las i posisjon med (4) ved anbefalt moment.
Plasser den hydrauliske kontrollenheten i (3).

Still inn apningen mellom (6) og (7) til den

avstanden som kreves over arbeidsstykket.
e Skru lgs (8) fra den hydrauliske
kontrollenheten for & justere motstanden inne
i den hydrauliske enheten til et minimum.
Apne (13) figur 3 helt opp.
Lukk (11/14) figur 3.
Koble til lufttifferselen og trykk (6) figur 3.
Juster (11/13) pa figur 3 for & oppna den
pakrevde matingen av fremfgring og
tilbaketrekking for operasjonen.
e Bruk (1) figur 5 til & utfere den endelige

dybdejusteringen.

Las ved bruk av (9) figur 5.

Utfar en serie med prgveboringer for

a fastsette de ideelle innstillingene av

fremfagring og hydraulisk kontrollenhet ved
hjelp av (11/14) figur 3.
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STILLE INN GJENGEOPERASJON

Merk 1: Det er viktig at

@ fremferingshastigheten til verktayet
er stilt inn slik at den passer overens
med stigningen pa gjengene som skal
gjenges opp. Feil fremfaringshastighet
vil resultere i deformerte gjenger.
Dette gjelder spesielt for plast og lette
metallegeringer.
Merk 2: Tilbaketrekkingshastigheten bar
stilles inn slik at gjengetappen trekkes
tilbake med en hastighet som er litt
hgyere enn fremfaringshastigheten.
Dette sikrer en jevn tilbaketrekking.

o Monter et verktgy, med den gnskede
gjengetappen godt fastspent i chucken, over
testblokken for & prgvegjenge.

e Enden pa gjengetappen MA befinne seg
minst 14 mm over testblokken for a gi plass
til gjengehodets reverserende slaglengde ved
tilkobling.

e Still inn apningen mellom (2) figur 5 og
(1) slik at den er lik gijengedybden PLUSS
avstanden mellom gjengetappen og
arbeidsstykket.

e Juster (11/13) pa figur 3 for & oppna den
pakrevde matingen av fremfgring og
tilbaketrekking for operasjonen.

e Utfgr en test av gjengeoperasjonen og
inspiser deretter formen pa gjengene. Juster
(11/13) figur 3 hvis ngdvendig og gjenta inntil
du oppnar et tilfredsstillende resultat (jevnfer
MERK 1 og 2 ovenfor).

SERVICEKRAV

Generelt

Bruk felgende smgremidler:

e Fett - Molykote Longterm W2 for riller og
foringsstang
Fett - Molykote G68 for girkasse.
Fett - Molykote PG5 Plastislip for O-ringer.
Fett - BP FGOOEP for sylinderboring.

Rengjoring

Krav:

(1) Beholder til & senke verktgyet ned i.

(2) Ren parafin av god kvalitet.

e Senk delene ned i beholderen med parafin.

e Du ma forsikre deg om at komponentene blir
fullstendig senket ned i veesken.

e Beveg pa delene slik at alle kanaler blir
gjennomspylt.

e Ta delene ut av beholderen, tark dem grundig
og blas gjennom med Iuft i kanaler for a
fierne all fuktighet.

e Plasser delene i en lufttett beholder til de skal
settes sammen igjen.

e Handter parafinen i henhold til gjeldende
HMS-forskrifter.

VEDLIKEHOLDSANVISNINGER

Den komplette lagerhylsen er belastet
med fjeer (19). Press imot trykket fra
fjzeren (19) mens du forsiktig tar den
av sammen med fjaeren som folger
med.
e Service skal utfgres med intervaller pa

1000 timers bruk. Oppgi alltid verktgyets

modellnummer, serienummeret og

delenummeret nar du bestiller reservedeler.

e Alle tall for tiltrekkingsmoment + 5%.

Demonter verktgyet ved hjelp av
perspektivsnittet.

e Rengjor alle delene og sjekk dem med
hensyn til slitasje eller skade, og skift ut hvis
ngdvendig.

e Pafer nytt smgremiddel pa delene i samsvar
med smgrelisten.

e Bytt fronttetningen ut etter at verktayet er
demontert.

e Spesialverktgy som vises pa perspektivsnittet
kommer i tillegg til vanlige arbeidstegninger.

Nar komponenter kastes, ma
du sgrge for at de relevante
sikkerhetsprosedyrene folges.

Du begr bruke vernehansker og
vernebriller ved rengjgring av deler.

Det er strengt forbudt a spise eller
rgyke under rengjering, demontering og
montering av verktgyet.
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Alle rettigheder forbeholdes. Indholdet eller

dele deraf ma ikke anvendes eller kopieres

uden tilladelse. Dette geelder i saerdeleshed

varemaerker, modelbetegnelser, delnumre og

tegninger. Brug kun originale dele. Beskadigelse

eller svigt som fglge af brug af uoriginale dele er

ikke deekket af garantien eller produktansvaret.

ERKLARING OM BRUG

Dette produkt er konstrueret med henblik

pa at bore huller i tree, metaller og plastik.
Anden brug er ikke tilladt. Kun til professionel
brug. Anvendelse af andre reservedele/andet
tilbehgr (herunder borepatroner som angivet

i dette dokument) end originale dele fra
producenten kan medfgre reduceret ydelse,
mere vedligeholdelse gget vibrationsniveau og
bortfald af producentens garanti.

DATA

e Vaegt: 17 kg

o Maksimalt lufttryk (Pmax) = 8 bar
e Minimalt lufttryk (Pmin) = 6 bar

BETJENINGSVEJLEDNING

Lufttilfersel - hovedtilfersel

Der kreeves vandfri, filtreret lufttilfersel

ved et tryk pa 6,3 bar med en
gennemstremningshastighed pa 9,9 I/s, som
styres af en trykreguleringsenhed, der vaelges
fra Desoutters Air Line Servicekatalog.

Lufttilfersel - fjerntilforsel

De grundleeggende krav er som beskrevet
ovenfor, men trykket skal vaere mindst 2,7 bar
og gennemstrgmningskravet ved signalering
er 0,47 |/s. Signalets varighed holdes pa
minimumsniveauet for at mindske luftforbruget.

Smering

Hvis smgring er pakraevet, skal der monteres en
smegreledning nedstregms for filteret.

Brug ISO VG 15.

Bemeaerk: Der opnas fuld effekt ved at bruge en
smurt luftslange.

Elforsyning

Motoren skal veere forbundet til en trefaset
strgmforsyning i overensstemmelse med
spaendingsdiagrammet og veere forsynet med
starter med overbelastningssikring.
Spaendingsdiagram - 3-faset: (Se side 21).

Tilslutning til elforsyningen

Kontroller, at forsyningen er afbrudt,
for forbindelsen oprettes.
Stjerne- og deltaforbindelser skal
veare i ngje overensstemmelse med
den forsyningsspanding, der er
anfort i diagrammet. Enhver afvigelse
fra diagrammet vil medfore skade pa
motoren.
Fastsla forsyningsspeendingen, og se
spaendingsdiagrammet for yderligere detaljer for
motortilslutningen. (Se side 21).
e Ved Y-tilslutning (stjerne), forbindes
klemmerne W2 med U2 og U2 med V2.
e \ed A-tilslutning (delta), forbindes klemmerne
W2 med U1, U2 med V1 og V2 med W1.
Motoren vil i begge tilfeelde fa direkte on-line-
forbindelse.

Klemmerne er forsynet med 4 mm
poziskruer (pz-skruer), og med
forbindelsesled mellem skruerne.
Jordforbindelsen er en 4 mm poziskrue,
hvortil der kreeves en egnet skruetreekker.

Klemmernes nederste matrik ma ikke
fiernes eller Igsnes.

Ved alle spaendinger

(Se side 21)

Forsyningskablet (mindste kabeldimensionering:
armerede bgjelige 1 mm ledere) forbindes

til motorens klemmer U1, V1, W1 og jord, i
klemkassen (se figur 1).

Der bagr monteres en egnet kabelklemme;
klemkassen er forsynet med fire
"UDSLAGSBLANKETTER" (19 mm i diameter).

Elektromotoren

Motoren er en helt indkapslet, ventilatorkalet,
trefaset kortslutningsmotor med mindst

klasse B-isolering med en omgivende
arbejdstemperatur pa 40° C.

Omdrejningeme skal, nar de ses fra motorens
ventilatorside, ga med uret. Hvis motoren drejer
i modsat retning, rettes dette ved ombytning af
forbindelserne U1 og V1.

BETJENING

Der skal veere en ngdstopknap,

hvis veerktgjet anvendes alene eller
indbygges i en maskine. Figur 2 viser
et passende ledningsdiagram til en
ngdstopfacilitet (Se side 20).
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Styreventil

Hele ventilblokmodulet (1) indeholder alle
styrefunktioner, samt de steder, hvor signalerne
til ekstern styring fremkaldes.
Styreanordningerne og deres placering er
beskrevet nedenfor og yderligere beskrevet i
afsnittet Borearbejde.

© © —
1 17
2 ) G 16
3 9 G 15
— O
5 9 @ 13
° ©
YGH 12
7 O e 11
. 10
swz

Figur 3

1 Hele ventilblokmodulet

2 Hovedport til lufttilfersel med gevind 1/4" BSP
eller NPT.

3 "P" indgangsport med gevind MS. Signalpunkt

til peckfedning eller kamvinkelstyring.

Manuel tilbagetraekningsknap (red).

"I" indgangsport til fiernstart med gevind MS.

Modtager et eksternt signal for at pabegynde

veaertojets cyklus.

6 Manuel startknap (gren).

7 "R" udgangsport til tilbagetraekning med
gevind 1/4"™ BSP. Ledning til luftretur.

8*  Til "S2" solenoideventil til elektrisk
nodtilbagetrakning.

9*  Til "SW2" naerhedsafbryder, som detekterer
et signal ved slutningen af en cyklus til
tilslutning til graensefladesaet (dvs. den er hgj
ved dybden).

10 Slagstyreventil.

11 Justeringsskrue for tilspaendingshastighed.

12* Til "S1" solenoideventil til elektrisk start.

13 Reguleringsskrue til
tilbagetraeekningshastighed.

14 Justeringsskrue for fremferingshastighed.

15 "O"-port med gevind 1/8" BSP, som modtager
signaler for at stille fodeenheden tilbage
til startpositionen til peckfedning eller
kamvinkelstyring.

16* Til "SW1 "-naerhedsafbryder, der detekterer
et signal ved begyndelsen af en cyklus til
tilslutning til graensefladeszaet (dvs. den er hgj
ved referencepositionen).

a b

17 "M"-port med gevind M5. Anvendes til
sekvensstyring. Signalet fremkaldes, nar
varktgjet er i hvile.

(*) Fas som szt. Se Desoutters katalog for
yderligere oplysninger.

“M”-porten er beregnet til pilotventiler og
ma ikke anvendes som lufttilfgrselskilde
til andre anvendelser.

Enkel styringsventil

O o 1
@ —— b

Figur 4
1a Placering af narhedsafbryder SW1 med
aktiverende stift.

1b Placering af naerhedsafbryder SW1 med
forlaengerrersbesning.

2 Placering af narhedsafbryder SW2, som
opfanger et signal, nar vaerktgjet er i bund.

3 Lufttilslutning for tilbagefering med 1/8" BSP-
gevind.
4 Lufttilslutning for fremfering med 1/8" BSP-
gevind.
Dette blokmodul til styreventilen anvendes til
fiernstyring af veerktgjer.
Bade (1a) og (1b) registrerer et signal, nar
veerktgjet star i udgangsposition.
Der kraeves eksterne strgmkredse til
styring af frem- og til bagetilspaen-
dingshastigheden.

Nar der anvendes enkel styrepult,
udskiftes skrue (35) med en skrue med
forlaenget hoved (383983).
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Spaendbeslag Boret skal veere mindst 6 mm over emnet.

Desoutters sortiment omfatter en raekke
spaendanordninger, sokler og stativer.
Kontakt Desoutter for yderligere oplysninger.

Hydraulisk kontrolenhed (HCU)

Veerktgjet fungerer tilfredsstillende, nar
der bores et bundhul ved den angivne
fgdehastighed.

Hvis materialet skal gennembrydes, muligvis til
et andet hul, accelereres fgdningen, nar boret
gennembryder materialet.

For at forebygge dette anbefales montering af
en HCU-enhed.

Kontakt Desoutter for yderligere oplysninger.

Peck Feed-bor

Desoutters Peck Feed-boresystem anvendes,
hvis dybden af det hul, der skal bores, er mindst
5 gange hullets diameter.

Dette bidrager til at fierne borespaner samt til at
undga, at boret bliver for varmt.

Hulngjagtigheden kan forbedres og sliddet pa
boret holdes pa et minimum.

Kontakt Desoutter for yderligere oplysninger.
STRAMNING AF DRIVREMMEN

4kg

Figur 6

Driviemmen skal justeres med regelmaessige
mellemrum afhaengigt af veerktgjets anvendelse.
Forkert spaending medfarer hurtig slitage og kan
resultere i beskadigelse af remmen.

Kontroller, at stremforsyningen er
afbrudt.

Lasn skruen i strammeanordningen.

Roter strammeanordningen, indtil remmen
har en spaending, der ggr det muligt at
presse remmen 2,5 mm indad ved et tryk pa
ca. 4 kg pa den viste placering.

e Hold strammeanordningen i denne position,
og stram skruen.

Figur 5

Denne indstilling angiver montering af
en HCU-enhed.Der ses bort fra denne
enhed ved indstilling til standardveerktgj.

e |ndstil abningen mellem (1) og (2) til den

kreevede boredybde PLUS borets afstand
over emnet ved at skubbe (3).

e Las positionen ved hjeelp af (4) med det
anbefalede moment.
Saet HCU-enheden pa plads i (3).
Indstil afstanden mellem (6) og (7) til den
kreevede afstand over emnet.

e Lgsn (8) veek fra HCU-enheden for at
reducere modstanden inde i HCU-enheden
mest muligt.

Abn figur 3 (13) helt.

Luk figur 3 (11).

Tilslut lufttilferslen, og tryk pa figur 3 (6).
Tilpas figur 3 (11/13) for at opna den kraevede
frem- og tilbagetilspaendingshastighed til
arbejdet.

e Anvend figur 5 (1) til justering af endelig
dybde.
Las med figur 5 (9).
Udfar en raekke pragveboringer for at

bestemme den ideelle fremfering og HCU-
indstillinger ved anvendelse af figur 3 (11).
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INDSTILLING TIL GEVINDSKARING

Bemaerk 1: Det er vigtigt, at veerktgjets

@ fremferingshastighed indstilles, sa den

passer til stigningen i det gevind, der skal
skeeres. Ukorrekt fremfgringshastighed
medfarer et deformt gevind, som er mere
synligt i plastic eller letmetal.

Bemaerk 2: Tilbagetreekningshastigheden
indstilles saledes, at gevindskaereren
traekkes tilbage lidt hurtigere end

den blev fremfgart, hvilket sikrer jeevn
tilbagetraekning.

e Monter veerktgjet, idet den valgte snittap
seettes forsvarligt fast i borepatronen, over en
praveblok for at skeere et pravegevind.

e Snittappens ende SKAL vaere mindst 14
mm over prgveblokken for at give plads til
tilbagetraekningen af gevindskeererhovedet.

e Indstil afstanden mellem figur 5 (2) og (1)
til gevindskeererdybden PLUS snittappens
afstand over emnet.

e Tilpas figur 3 (11/13) for at opna den kreevede
frem- og tilbagetilspaendingshastighed til
arbejdet.

e Skeer et prgvegevind og inspicer resultatet,
hvorefter figur 3 (11/13) justeres efter behov,
og gentag, indtil oplysningerne i Bemaerk (1)
og (2) er opfyldt.

SERVICEKRAV

Generelt

Anvend fglgende smgremidler:

e Smgrefedt - Molykote Longterm W2 til noter
og styrestang.
Smgarefedt - Molykote G68 til gearkassen.
Smarefedt - Molykote PG15 Plastislip til
O-ringe.

e Smgrefedt - BP FGOOEP til cylinderboringer.

Rengoring

Der kreeves:

(1) Beholder til nedsaenkning af komponenter.

(2) God ren paraffin.

e Szt komponenterne i blad i beholderen med
paraffin.
Sorg for, at de er helt tildeekkede.
Ryst komponenterne, sa alle gennemgange
skylles.

e Tag komponenterne op af beholderen, ter

dem grundigt, og blees ind i luftkanaler, sa
fugten fiernes.

e Placer komponenterne i en luftteet beholder,
indtil de skal monteres.

e Den brugte paraffin bortskaffes i

overensstemmelse med gaeldende
sundheds- og sikkerhedsregler.

VEDLIGEHOLDELSESINSTRUKTIONER

Lejemuffen sidder i spand i fjederen
(19). Skru forsigtigt lejemuffen lgs, og
fjern den, mens fjederen (19) holdes
tilbage. Fjern derefter fjederen.

e Vedligeholdelse skal udfgres efter
hver 1000 timers brug. Angiv altid
veerktgjets modelnummer, serienummer
og reservedelsnummer ved bestilling af
reservedele.

e Alle momentveaerdier + 5%.

e Afmonter veerktgjet ved hjeelp af
splittegningen.

e Renger alle komponenter, inspicer for slid
eller beskadigelse, og udskift komponenter
efter behov.

e Tilfgr nyt smgremiddel til de relevante dele i
overensstemrnelse med listen.

Saml veerktgjet ved hjeelp af splittegningen.

Udskift frontforseglingen efter afmontering af
veerktgjet.

&

Ved bortskaffelse af komponenter,
smgremidler, osv ... skal du sgrge
for, at alle relevante sikkerhedsregler
overholdes.

Der skal beeres beskyttelseshandsker
og gjenvaern under renggring af delene.
Det er forbudt at spise eller ryge under
renggring, afmontering eller samling af
veerktojet.
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Alle rechten voorbehouden. Het zonder
toestemming gebruiken of kopiéren van de
inhoud of delen daarvan is verboden. Dit is in
het bijzonder van toepassing op gedeponeerde
handelsmerken, modelaanduidingen,
onderdeelnummers en tekeningen. Gebruik
alleen goedgekeurde onderdelen. Schade of
defekten die veroorzaakt zijn door het gebruik
van niet-goedgekeurde onderdelen vallen niet
onder de garantiebepalingen van het product en
de fabrikant kan niet verantwoordelijk worden
gesteld.

GEBRUIKSVERKLARING

Dit product is ontworpen voor het boren van
gaten in hout, metaal en kunststoffen. Andere
toepassingen zijn niet toegestaan. Alleen

voor professioneel gebruik. Het gebruik van
onderdelen/accessoires (inclusief de in dit
document vermelde spantangen) anders dan
de door de fabrikant geleverde, kan leiden tot
verminderde prestaties, een hogere mate van
onderhoud, een hoger trillingsniveau en tot het
geheel vervallen van de aansprakelijkheid van
de fabrikant.

GEGEVENS
e Gewicht: 17 kg

e De maximale luchtdruk (Pmax) = 8 bar
e De minimale luchtdruk (Pmin) = 6 bar

DE INSTRUCTIES VOOR DE BEDIENER

De hoofd luchttoevoer

Er wordt een watervrije, gefilterde luchttoevoer
onder druk van 6,3bar (91,4 Psig) verlangd, met
een stromingssnelheid van 9,91/s (21cu.ftmin)
en wordt gestruurd door een drukregulateur
geselecteerd uit de Desoutter-catalogus voor
"Air Line Service Equipment".

De luchttoevoer met afstandsbediening
De fundamentele behoeften zijn als
bovenvermeld, maar de druk moet ten minste
2,7 bar (40 Psig) zijn, en deze heeft een
stroming nodig, wanneer deze 0,47 I/s (1cu.ft/
min) signaleert. De duur van het signaal behoort
tot een minimum beperkt te worden om verbruik
van lucht te verminderen.

Smering

Wanneer smering noodzakelijk is, dient
luchtleidingsmering stroomafwaarts van het filter
te worden aangebracht.

Gebruik ISO VG 15.

Opmerking: het volledige vermogen

wordt verkregen bij gebruik van
gesmeerdeluchttoevoer.

Netspanning

De motor moet aangesloten zijn op
driefasen netspanning, in overeenstemming
met het schema elektrische spanning,

en zijn voorzien van een starter met een
overbelastingsbeveiliging.

Schema elektrische spanning, driefasin:
(Zie pagina 21).

Aansluiting op het net

Zorg ervoor dat de netspanning
uitgeschakeld is, voordat u de motor
aansluit.

Ster- en driehoekaansluitingen
moeten precies overeeenkomen met
de netspanning die gegeven wordt
in het schema. elke afwijking van het
schema zal schade aan de motor tot
gevolg hebben.

Stel de netspanning vast en raadpleeg het

spanningsschema voor een gedetailleerde

weergave van de motoraansluitingen.

(Zie pagina 21).

e Voor steraansluitingen (Y) koppelt u
aansluitpunt W2 aan U2 en U2 aan V2.

e \oor driehoekaansluitingen (A) koppelt u
aansluitpunt W2 aan U1, U2 aan V1 en V2
aan W1.

In beide gevallen zal de motor direct on-line

aangesloten zijn.

De aansluitpunten zijn voorzien van
@ 4mm speciale (pozidrive) schroeven
en de verbindingskoppelingen zijn
verbonden tussen de schroeven. De
aarde-aansluiting is een 4mm speciale
(pozidrive) schroef waarvoor een
speciale schroevendraaier nodig is.

De onderste moeren van de
aansluitpunten mogen niet verwijderd of
losgedraaid worden.
Voor alle spanningswaarden
(Zie pagina 21)
De voedingskabel (minimale waarde kabel:
geisoleerde flexibele 1mm ader) is aangesloten
op de motoraansluitpunten U1, V1, W1 en
aarde, die zich bevinden in de aansluitdoos (zie
figuur 1).
Er moet een geschikte kabelklem gebruikt
worden; de aansluitdoos is voorzien van vier
(diameter 19 mm) "UITWERPNOKKEN ".
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De elektrische motor

De motor is een volledig ingesloten driefasen-
kooiankermotor, die gekoeld wordt door een
ventilator, minimaal isolatieklasse B bij een
werkomgevingstemperatuur van 40°C.
Wanneer u naar de ventilatorzijde kijkt, moet
de draairichting van de motor met de klok mee
zijn. Als dit niet het geval is, verwisselt u de
aansluitingen U1 en V1, om de draairichting te
corrigeren.

BEDIENING

Er moet in een noodstop worden

@ voorzien, als het werktuig op zichzelf
werkt, of in een machine ingebouwd is.
Een gepast diagram voor de stroomkring,
om een noodstop in te bouwen, is
voorzien in figuur 2. (Zie pagina 20).

De besturingsklep

Het complete kleppenblok van de module (1)
bevat alle besturingsfuncties en signaleringen
voor een externe besturing.

Deze besturingen met zijn locaties worden
hieronder aangegeven en worden beschreven in
de werkwijze voor het boren.
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Figuur 3

1 De complete blokmodule met kleppen

2 De hoofdaansluiting voor luchtaanvoer met
een schroefdraad van 1/4 inch BSP of NPT.

3 Een "P"-inputaansluiting met M5-
schroefdraad. 'n Signaal voor het
invoeren of een circuit voor de Dwell-
besturingsuitrusting.

4 Een (rode) met de hand bediende knop voor
het intrekken.

5 Een" I" op afstand bediende start-
inputaansluiting met M5- schroefdraad. Deze
ontvangt een extern signaal om de cyclus op
te starten.

8*

9*

10
12*
13

14
15

16*
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Een (groene) met de hand bediende startknop.
Een "R" outputaansluiting voor het intrekken
met een schroefdraad van 1/4 inch BSP.
Toevoer voor luchtterugvoer.

De positie voor de "S2"-solenoideklep, om de
noodstroom in te trekken.

De positie voor de "SW2"-
proximityschakelaar; deze detecteertt een
signaal aan het einde van een cyclus voor de
aansluiting van de interface-uitrusting (d.w.z.
deze heeft diepte).

De besturingsklep voor het aandraaimoment.
Regelschroef snelheid aanzetbeweging.

De positie voor de "S1 "-solenoideklep voor
het opstarten van de stroom.

De regelschroef voor de snelheid van het
intrekken.

Regelschroef snelheid indraaibeweging.

De "O"-aansluiting met een schroefdraad
van 1/8 inch BSP; deze ontvangt een signaal
om de aanvoer naar de startpositie te laten
terugkeren voor de invoer of Dweil-besturing.
De positie voor de "SW1
"-proximityschakelaar; deze detecteert een
signaal aan het begin van een cyclus voor

de aansluiting van de interface-uitrusting
(d.w.z. deze staat hoog in de positie van het
gegeven).

De "M"-aansluiting heeft een M5-schroefdraad
en wordt gebruikt voor vervolgbesturing. Het
signaal wordt gegeven wanneer het werktuig
in ruststand is.

Is beschikbaar als pakket. Zie de Desoutter-
catalogus voor details.

De “M’-aansluiting is bedoeld om

de controlekleppen te laten werken.
Deze mag niet als een bron van de
luchttoevoer voor andere doelen gebruikt
worden.
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Eenvoudige besturingsklep
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Figuur 4

1a Positie voor naderingsschakelaar SW1, bij
gebruik van bedieningspen.

1b Positie voor naderingsschakelaar SW1, bij
gebruik van bus op verlengstuk.

2 Positie voor naderingsschakelaar SW2,
detecteert een signaal wanneer de machine de
gewenste diepte bereikt heeft.

3 Terughaalluchtaansluiting, 1/8 inch BSP
getapt.

4 Voedingsluchtaansluiting, 1/8 inch BSP getapt.

Deze blokmodule met besturingsklep wordt
gebruikt, wanneer het werktuig van op afstand
bediend wordt.

Bij zowel (1a) als (1b) wordt een signaal
gedetecteerd, wanneer de machine in de
referentiepositie is.

Er is een externe besturing nodig voor
de regeling van de aanzetsnelheid voor
indraaien en terughalen.

Bij gebruik van een eenvoudig regelblok
vervangt u schroef (35) door een schroef
met verlengde kop (383983).

Accessoires

Montageklemmen
Er zijn een reeks klemmen, fundamenten en
zuilen beschikbaar.

U kunt volledige details van Desoutter
verkrijgen.

De "Hydraulic Check Unit (HCU)"
[hydraulische controle-unit]

Het werktuig functioneert naar tevredenheid,
wanneer u een blind gat naar de ingestelde
invoersnelheid boort.

Mocht het nodig zijn, om door materiaal heen
te breken, waarbij mogelijk door nog een gat,
dan geschiedt er een versnelling van de invoer,
waarbij een breuk van de boor mogelijk is.

Ten einde dit te verhelpen, wordt de bevestiging
van een HCU sterk aanbevolen.

Vraag om inlichtingen bij Desoutter.

Invoerboren

Dit systeem van Desoutter voor invoerboren
behoort gebruikt te worden wanneer de diepte
van het te boren gat vijf keer de diameter ervan
is.

Dit helpt om schilfers op te ruimen en voorkomt
overmatige oververhitting van het boorijzer.

De nauwkeurigheid van de grootte van het gat
kan verbeterd worden en het verloop van het
boorijzer kan tot het minimum beperkt blijven.

Vraag om inlichtingen bij Desoutter.

AANDRIJFSNAAR SPANNEN
4kg

2.5mm

Figuur 6

De aandrijffsnaar moet regelmatig worden
aangespannen, afhankelijk van het materiaal dat
wordt bewerkt.

Een onjuiste snaarspanning versnelt de slijtage
en kan de snaar beschadigen.

Schakel altijd eerst de
voedingsspanning uit.

e Draai de schroef in het spanwiel iets los.

e \erdraai het spanwiel zodanig dat de snaar
ongeveer 2,5 mm kan worden ingedrukt als
er op de aangegeven positie een kracht van
4 kg op wordt uitgeoefend.

e Houd het spanwiel in die positie en draai de
schroef weer vast.

Zampini Industrial Group

1-800-353-4676

Desodlo | B

05/2016



r4u gl AirToolPro.com

QL

441513
Issue no: 12
Series : C

HET INSTELLEN VAN DE WERKWIJZE
BlJ HET BOREN

De boor moet zich ten minste op 6 mm boven
het werkstuk bevinden.

Figuur 5

Deze instelling betreft een unit met een
HCU; de verwijzing naar de HCU dient
genegeerd te worden, bij het installeren
van het standaard werktuig.

e Stel de kloof tussen (1) en (2) gelijk in aan de
diepte die u wilt bereiken bij het boren PLUS
de afstand, waarbij het boorijzer zich boven
het werkstuk bevindt door (3) op te schuiven.

e Sluit deze in de positie (4) op de aanbevolen
torsie.

Stel de HCU op (3).

Stel de kloof in tussen (6) en (7) op een
afstand, zoals u die boven het werkstuk
verlangt.

e Draai schroef (8) los van de HCU vandaan
om de weerstand van de HCU tot het
minimum bij te stellen.

Maak figuur 3 (13) volledig open.

Sluit figuur 3 (11).

Sluit de luchttoevoer aan en druk op figuur
3 (6).

e Stel (11/13) van figuur 3, om de vereiste
indraai- en terughaalsnelheid te verkrijgen.

e Gebruik figuur 5 (1) om de uiteindelijke diepte
bij te stellen.

e Zet het apparaat slot met door gebruik te
maken van figuur 5 (9).

e \Voer een paar proefboringen uit, om te
bepalen of hij de ideale voortgang maakt en
voor de HCU-instellingen met gebruikmaking
van figuur 3 (11).

DE INSTELLING VOOR HET BEWERKEN
VAN SCHROEFDRAAD

Opmerking 1: Het is belangrijk, dat de

@ voortgang van het werktuig zodanig

ingesteld wordt, dat deze bij de spoed
van de draad past, waarvan schroefdraad
gemaakt moet worden. Een onjuiste
voortgang heeft tot gevolg, dat de draad
misvormd wordt. Dit blijkt temeer bij
plastics of materialen van lichte legering.
Opemerking 2: De snelheid voor het
intrekken behoort zo te worden ingesteld,
dat de schroefdraad zich iets sneller
intrekt dan hij voortgaat; hierdoor bent u
er zeker van, dat hij zich zuiver intrekt.

e Monteer een werktuig met de uitgekozen
schroefdraad hecht in de boorhouder
boven een proefblok, om bij wijze van proef
schroefdraad te bewerken.

e Het uiteinde van de schroefdraad MOET ten
minste op 14 mm boven het proefblok zitten
om de kop die de schroefdraad maakt terug
te laten gaan.

e Stel de kloof in tussen figuur 5 (2) en (1) om
de diepte gelijk te maken bij het schroefdraad
draaien PLUS de afstand, waarop de
schroefdraad zich boven het werkstuk
bevindt.

e Stel (11/13) van figuur 3, om de vereiste
indraai- en terughaalsnelheid te verkrijgen.

e Draai bij wijze van proef een schroefdraad
en onderzoek de afgewerkte draadvorm; stel
zo nodig figuur 3 (11/13) bij en herhaal de
werkwijze, totdat u tevreden bent met wat er
in opmerkingen 1 en 2 vermeld staat.

BENODIGDHEDEN VOOR ONDERHOUD

Algemene notities

Gebruik de volgende smeermiddelen:

e Vet - Molykote Longterm W2 voor tappen en
geleidestaaf

e Vet - Molykote G68 voor overbrenging

e Vet - Molykote PG75 voor Plastislip voor
O-ringen

e Vet - BP FGOOEP voor cilinderboorgat

Reinigen

De benodigdheden:

(1) Een vat om de bestanddelen in onder te

dompelen.

(2) Een zuivere paraffine van goede kwaliteit.

e Drenk de bestanddelen in het vat met de
paraffine.
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e Controleer dat ze volledig ondergedompeld
zijn; schud de bestanddelen, om er zeker
van te zijn dat de luchtzakken doorgespoeld
worden.

e \erwijder de bestanddelen uit het vat,
maak ze grondig droog en blaas door de
luchtzakken om het vocht te verwijderen.

e Leg de bestanddelen in een luchtdicht
afgesloten vat, totdat u ze nodig heeft voor
het in elkaar zetten.

e \erwijder de vuile paraffine in
overeenstemming met de regels voor
gezondheid en veiligheid.

ONDERHOUDSINSTRUCTIES

De complete lagerbus staat onder
veerdruk van veer (19).

Terwijl u de druk tegenhoudt die
veroorzaakt wordt door veer (19),
schroeft u voorzichtig de complete
lagerbus los, en verwijdert u deze, en
vervolgens de veer.

e Onderhoud dient te worden uitgevoerd met
intervallen van 1000 gebruiksuren. Vermeld
bij het bestellen van onderdelen altijd het
modelnummer van het gereedschap, het
serienummer en het onderdeelnummer.

e Alle aanhaalmomenten = 5%.

Demonteer het werktuig met gebruikmaking
van de opengewerkte tekening.

e Maak alle onderdelenschoon en onderzoek
deze op slijtage of schade, waarbij u ze zo
nodig verwisselt.

e Pas een nieuw smeermiddel op de relevante
onderdelen toe in overeenstemming met de
lijst.

e Zet het werktuig in elkaar met gebruikmaking
van de opengewerkte tekening.

e Breng na het demonteren van het apparaat
de afdichting aan de voorzijde weer aan en
gebruik de opengewerkte tekening om het
apparaat weer monteren.

Zorg ervoor dat bij het afvoeren van

onderdelen, smeermiddelen, enz. de
betreffende veiligheidsprocedures in
acht worden genomen.

Men behoort beschermende
handschoenen en oogbescherming te
dragen tijdens het schoonmaken van
de onderdelen. Het is verboden te eten
of te roken wanneer u het apparaat
schoonmaakt, demonteert of in elkaar
zet.
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Apxikég odnyieg.

© COPYRIGHT 2015, DESOUTTER HP2
7SJ UK
Me tTnv em@UAAgN AWV TwV SIKAIWUATWY.
AtrayopeUeTal N Xwpig adela Xprion 1 n
avaTTapaywyr 0AOKANPOU 1y TUPATOG TOU
TTaPOVTOG. AUTO 10X UEI EI0IKOTEPA YIA TO
KaTaTEBEVTA ONPATA, TIG OVOHAGIEG TWV
MOVTEAWV, TOV apIBUO £EQPTNUATWY KAl TA
OXAMUATA. XPNOILOTIOIEITE ATTOKAEIOTIKA KOl JOVO
Ta €EaPTAPOTA TTOU eITPETTOVTAL OTroIadrTTIOTE
BAABN ) duoAsIToupyia TOU PNXAvVAPATOG TTOU
OQEIAETAI OTN XPrON £60PTNUATWY TTOU dEV
EMTPETTOVTAI OEV KOAUTITETAI OTTO TNV £yyUnaon Kai
0 KATaOKEUAOTAG Oev pépel oudepia eubuvn.

AHAQZH XPHZHZ

To TTpoidV auTd €xel OXEDIOOTE yIa TN

S1avoIgn oTTwV g€ UAIKG atrd EUAo, YETOAAO
Kl TTAAOTIKO. Agv eTITPETTETAI KAVEVAG AAAOG
TUTTOG XProng. Movo yia eTTayyeAPaTiki
xpron. H xprion avtaAAakTikwv/aggooudp
(oupTrepINaUBaVOUEVWV TWV GPIYKTHPWY TTOU
QAVOQEPOVTAI OTO EVTUTTO) EKTOG OTTO QUTA TTOU
TIAPEXOVTAI OTTO TOV KATAOKEUQOTH UTTOPET

va 0dnynael og uTToAa0uIon TG amdédoong A
augnon TnNG avaykng yia cuvTAPNON Kal Tou
ETTITTEDOU KPAdATHWY, KABWG Kal o€ TTARPN
akUpwan TNG £yyunong TTou TTapéxeTal atmmod Tov
KOTOOKEUAOTH).

AEAOMENA

e Bdpog: 17 kg

o MéyioTn Trieon aépa (Pmax) = 8 bar
e EAdyioTn mrieon aépa (Pmin) = 6 bar

OAHTIIEZ XEIPIZTQN

Mapoxn aépa - Kipia

ATTaiTeiTal TTapoxr PIATPaPICHEVOU aépa XwPig
udpaTpoug, uTro TTieon 6,3 aTHOCPAIPWY

(91,4 Ibf/in), pe Tipr) pong 9,9 AiBpeg ava
OeuTePOAETTTO (21 cu.ft/min) TTou eAEyxeTaI

ME puBUIOTH TTiEONG TTOU ETTIAEYETAI ATTO TOV
KardAoyo uAIKwv ETTIOKEUAG agpaywywv Tng
Desoutter.

Mapoxn aépa - ATTOMAKPUOUEVN

O1 Bagikég aTraITAOEIG €ival OTTWG TTEPIYPAPOVTal
M0 TTAvW aAAG N TTiEon TTPETTEN va gival
ToUuAdyIaTov 2,7 atuéo@aipeg (40 Ibf/in?) kai n
PON TTOU ATTaITEITaI OTAV TTAPEXETAI CAMA Eival
0,47 Aippeg ava deutepoAettto (1 cu.ft/min). H
S1dpKeIa TOU CAPATOG TTPETTEN va SlaTnpEiTal

070 €AAXIOTO YIA VA EAATTWVEI TRV KATAVAAWON
a€POG.

Aitravon

Edv amraiteitar Aitravon, 161€ Ba TTpETTEl VO
TOTTOBETEITAI AITTAVTAPAG YIa TN YPAUUH aépa
METE TO QIATPO.

Xpnaoipotroigite 10 ISO VG 15.

2nueiwon: TARPNGS 1I0XUS ETITUYXAVETAI LIE TH
XpPnon mapoxns aEpa xwpic Airravon.

HAekTpIKA TTOpOXA

O KIVNTAPOG TTPETTEI VO CUVOEETAI OE TTAPOXT)
TPIPACIKOU NAEKTPIKOU PEUUATOG GUUPWVA E
Tov MINAKA TAXEQN PEYMATOZX kai va Tou
TTApEXETAl EEAPTNHA EKKIVNONG PE TOTTOBETNUEVO
MNXaviopod TTPOCTACIag aTTd UTTEPPOPTWON.
Mivakag Téoewv peuparog - 3 Paoewv: (BAETTE
oeAida 21).

Z0vOeaONn HE TNV NAEKTPIKA TTOPOXA

NA BEBAIQNEZTE OTI H MAPOXH
PEYMATOZ EINAI KAEIZTH MNPIN
KANETE TIX ZYNAEZEIZ.
Ol ZYNAE ZEIZ AXTEPA (Y) KAI
AEATA (A) NPENEI NA EINAI
YNOXPEQTIKA XTHN TAZH
PEYMATOZ MNOY AINETAI ZTON
MINAKA. TYXON NMAPEKKAIZH AMO
TON NINAKA ©OA OAHIHZEI ZE
BAABH TOY KINHTHPA.
MpoadiopioTe TNV TEON TTAPOXAG PEUPATOG Kal,
OTn ouvéxela, CUPBOUAEUTEITE TOV TTivaKa TAONG
PEUPATOG YIa NG AETITOUEPEIEG TNG OUVOEDNG TOU
KivnTApa. (BAéTe oghida 21).
e [la oUvdeon Y (aaTépa), OUVOEDTE TOV
akpodéktn W2 otov U2 kai Tov U2 oTov V2.

e [la oUvdeon A (AéATa), ouvdéaTe ToV
akpodéktn W2 atov U1, Tov U2 atov V1 kai
Tov V2 oTov W1.

Kai o1ig 800 peBddoug olvdeang o KivnTripag Ba

eivar kateuBeiav ouvdedePEVOG OTN YPAUMN.

2TOUG OKPOOEKTEG Eival TIPOCAPUOOUEVES
Bideg oTaupwTAG KEPAANG 4 XIA. Kal n
ouvoeon yivetal HETAEU Twv KOXAIWV. H
auvdean yeiwang ival Bida oTaupwTAg
KEPAAAG 4 XIA., yia TnVv oTToia XpeladeTal
KOTGAANAO kataaidl.

Mn ByadeTe Kal PN XOAAPWVETE TO KATW
TTEPIKOXAIO OTOUG OKPODEKTEG.
Ma 6Aeg TIG TAGEIG (BAéTre 0eAida 21)
To nAekTpIKS KAAWSIO (EAAXIOTN ETTITPETTOMEVN
KaTaTagn KaAwdiou: JOVWHEVOI EUKAMTITOI aywyoi
1 x1IA.) ouvdéeTal aToug akpodékTeg U1, V1, W1
Kal yeiwang Tou KIvnTApa, ol oTroiol BpickovTal
OTO KIBWTIO OKPOBEKTWY (deiTE ZXAMA 1).
Mpéter va TotmoBeTeiTal KATAAANAOG CQIYKTAPOG
KoAwdiou. To KIBWTIO AKPOJEKTWV TTAPEXETAI
ye Téaoepig AXPAAEIEL diokoTThg peUPaTog
(S1apéTpou 19 xIA.).
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O nAekTPIKOG KIVNTAPOG 5 ?;prlél% uﬂomusKeruEvn;;KKlvnons E100YWYNg
. . : . 13WT6 EXETAI E§WTEPIKG OAMA YIa TV
P b o évapgn Tou KkAou Tou epyaAciov.
eAaxI0TNG pOvwaong B kai Gspp’OKpaoia 6 Ko.u uri XE,"’OK“""”; EKK'Vf'o.'.'g..("pw'V.")
, > , 7 Zrépio avakAnong e§aywyng "R", B1dwro 1/8
TTEP'BGMOVT(ZQ KUTU)\)}H)\H yiamn )\SlTOUPY'U, G ivtoag, oe BSP. TpopoddTtnon yia Tnv
Tou oToug 40°C. KormwvTag até Tnv TAeupd £TMIOTPOYPN TOU épPa.
TTou BplGKijCll (¢} E§0§pIOTan{§ TOU KIVNTNPQ, N 8*  0Ofon yia TNV nAekTpopayvnTiki BaABida
TTEPIOTPOPN TOU TTPETTEN Va gival OeEIOaTPOVN. "$2" ylo avdkAnon ot TEPITTTWON KTAKTNG
Edv n mepioTpoen givar avtiBetn, evaAAagTe avaykng.
1IG ouvdéoeig U1 kai V1 yia va d1opBwaoeTe TNV 9*  Ofon yia Tov S10KOTITN eyyUTNTAG "SW2".
TTEQICTPOPH. Avixveugl anpa oTo TEAog VoG KUKAOU yia T
0uv§£cn TOU O€T S1000vdeang (dnAadn €xel
AEITOYPTIA Heyaho dBog).
) ) i 10 BaABida eAéyxou diadpoung.
Mpéter va yivetal TpdBAewn yia T 11 Bida puBuiIong pubuou Tpo@odoaoiag.
BI0KOTING TNG AEITOUPYiag O€ TTEPITITWON 12* ©éon yia TNV nAekTpopayvnTikn BaABida "S1"
£KTOAKTNG AVAYKNG €AV TO £pyaAeio yia NAEKTPIKN £KKivRoN.

13 Bida pubuiong TaxuTnTag avakAnong.

14 Bida pubupiong TaxuTnTOg TTPOWONONG.

15 Ztopio "O", BiIdwTo 1/8 Tng ivicag, o€
BSP. AéxeTal opa yia TRV eTava@opd

XpnolyoTrolgital autévoua A givai
EVOWUATWUEVO O€ GUOKEUN. ZTO OXMMa
2 TTapEXeTal €va KatdAAnAo didypappa

KUKAWMATWY yIa TNV KATAOKEUT NG TPOoYodoaiag oTn B£an EKKiVNONg yia
unxaviopou SIaKOTIAG TNG AsIToupyiag o€ SlakoTITOpEV TPOYodoaia N yia éAeyxo Dwell.
TEPITITWON €KTOKTNG avaykng. (BAETTE 16* Ofon yla Tov S10KOTITN £YYUTNTAG "SW1™.
oehida 20) AviXveUEl OfjHA OTNV APXN EVOS KUKAOU yIa TN
: ouvdeon Tou o€t dlaouvdeong (SnAadn givai
. z uynAn otn 8éon avag@opdg).
Bd)\['flad £)\£YXOU , . 17  Ztouio "M", BiIdBwrdé M5. Xpnoipotroigital yia
H ﬂ)\ﬂanUOVaéq KOpHoU BG)\Q@GQ (1) Tov éAgyxo akoAoubiag. To oApa TTapdyeral
TEPIAAPBAVEI TIG AEITOUPYIEG EAEYXOU Kail TIG 6tav 1o epyaleio Sev gival og AsiToupyia.
TINY£G OAPATOG VIO EEWTEPIKO EAEYXO. (*) AloBéoiya o pop@r OET. Mo AETITOUEPEIES,
O1 Aeitoupyieg eAéyxou Kai ol BEaeig kabopidovtal Seite Tov kardAoyo Tng Desoutter.
TTAPOKATW, EVW OTN Asimoupyia dIdTpno . - .
nagéxovml )\sﬂTounépusg. oY phons To o16p10 "M" TTpOOpICETal Yia TN
Aermoupyia Twv BaABidwyv eAéyyou. Aev
1 \ 17 TI'pE"ITEI'VG )gpnolpm,'rmsiml oav m™yn
(X o) TTAPOYXNG aéPa yia AAAEG XPATEIG.
2 Q ; 16
3 N@ 15
I —
5 ? @ 13
6 ©
YK 12
7 \ @, 1"
8
ZXHMA 3

1 MARpng povdada koppoU BaABidag
2 Kupio oTépio e10680u aépa, BIdwTo oe BSP 1
NPT.

3 Z1opI0 eicaywyng "P", BIdwté M5. Znusio
ONMATOG YIa SIOKOTITOPEVN TpOoPodoaia 1 yia
KUKAwpa o€t eAéyxou Dwell.

KoupTri xeipokivnTng avakAnong (KOKKIvo).
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ATTAR BaABida eAéyxou

OO
@ O 1a
—— 1
Q— 3
2 i

1,

IXHMA 4
1a ©Ofon yia Tov S1aKOTTN gYYUTNTOG SW1,
XPNOIPOTTOIWVTAG TIEIPO EVEPYOTTOINONG.

1b  Ofon yia Tov S1akOTITN €YYUTNTOG SWA,
XPNOIPOTTOIWVTAG TOV OAIoBNTHPA GTOV
OWwARva ETTEKTAONG.

2 O¢on Tou BIaKOTITN £yyUTnTag SW2. AVIXVEUEI
éva onua 6Tav 1o epyaleio diarpnong
Tpooeyyioel To emMIOUUNTO BA6OG.

3 Z16HI0 avakAnong aépa, BiIdwro 1/8 Tng ivicag
BSP

4 Z1oMI0 TTpOoWONONG aépa, BIdwTo 1/8 Tng
ivioag BSP

O koppbg TNG Hovadag BaABidag eAéyyou

XPNOIUOTTOIEITON OTAV O XEIPIOPOG TOU EPYaAEiou

yiveTal atmmé améoTaon.

Téoo T10 (1a) 600 Kkai To (1b) avixvedouv éva

onua otav To epyaleio BpiokeTal oTn Béon

avagopdg.
XpelaeTtal va UTTAPYEl EEWTEPIKO
KUKAwMA yia va eAEyXeTal n TaxuTnTa
TTpowenong Kar avakAnong.

‘OT1av xpnoipoTroleite atrAd KUTio EAEyXOU,
aVvTIKOTAOTAGTE Tov KOXAia (35) pe
EKTETAPEVO KOXAIO KEQAANG (383983).

ESapTApara

ZQIYKTIPES CUYKPATNONS

AiaTiBetan TroIkIAia o116 BACEIG Kal OTHAEG
TPIYKTAPWV.

[MAAPEIG AeTTTOPEPEIEG TTAPEXOVTAIl ATTO TNV
Desoutter.

YdpauAikn povada eAéyyxou (HCU)

To epyaAcio AsIToupyei IKAVOTTOINTIKA, OTAV
yivetal S1GTpnon o€ TUPAN OTTH ME TV
KaBopiopévn TaxUuTNTa TPOPOdOCIag.

Edv xpeiaoTei va yivel diatpnon p€ow Tou UAIKOU
1] aKOMN Kal p€ow GAANG OTTAG, N Tpopodoaia
Ba emTayUVOEi PE EVOEXOUEVO ATTOTEAECHA TN
Bpadon Tou TpUTTAVIOU.

Ma va atroTpéYeTe aQUTOV TOV Kivouvo,
ouvioToUuE va ToTro0eTnOei povada HCU.
ZntAoTe TTAnpoopieg amréd Tnv Desoutter.

Tpumravia diakomréusvng rpopodoaiag

To olUoTnUa TPUTTAVIWY BIOKOTITOUEVNG
Tpoodoaiag TnG Desoutter Ba TTpéTTel va
xpnoipotroigital étav 1o f&Bog TnG uTd SIdTPNCN
OTTNG €ival TOUAAXIOTOV TTEVTATTAACIO TNG
SIOMETPOU TNG OTING.

AuTé Bonbd va kabapifovtal Ta TPipPaTa aTTd TN
BI4TPNON Kal va atro@eUyeTal N uTTeEPBEPUAvVON
TOU TpuTTaVIOU.

H akpiBeia oTo péyeBog TnNG oTTAG BeATILvVETAI,
€vw N Bpalon Twv TpUTTAVIWV dIATNPEITAI OTO
eNayioTo.

ZntAaTe TTAnpoopieg améd Tnv Desoutter.

TANYZH TOY IMANTA OAHIHZHZ
4kg

ZXHMA 6

O 1yavTtag 0drynong XPEIGgeTal TOKTIKNA
Tavuon, avaloya PE TNV EQAPUPOYR TNV oTToia
XPNOIUOTIOIEITAI TO EPYAAEIO.

H AavBaopuévn tdvuon Ba odnynoel o€ Taxeia
®BopPAa Kal UTTopEi va TTPogeVNOEl ¢nuIG OTOV
Igavra.

BeBaiwBeite 611 n TPOPOSOTia
pPEUMATOG Eival aTTOOUVSEUEVN.

e XahapwoTe Tn Bida Tou evraThpa.

MepIoTPEWTE TOV EVTATAPA £T01 WOTE N
Tdvuon Tou IudvTa va givail TETola WOTE Va
EMTPETTETAI N KAPWN Tou KaTtd 2,5 xiAioaTd
oTav eQapuodeTal aToV INAvTa BAPOG TTEPITIOU
4 KINWV OTO ONEIO TTOU OTTEIKOVICETAl.

e KpatroTe Tov eviaTrpa 6T B€0n Tou Kal
ogigTe T Bida.
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PYOMIZH THZ AEITOYPTIAZ AIATPHZHZ PYOMIZH THZ AEITOYPTIAZ

To TPUTTAVI TTPETTEI VA ATTEXEI TOUAGXIOTOV 6 XIA. ZNEIPOTOMHZHZ
(0,25 ivroeg) emmdvw atd To TEPAXIO OTO OTT0I0

£PYALEDTE. @ Inueiwon 1: Eival onuavtikd n taxltnTta

IXHMA 5

H pUBuion autr kabopilel TIg
AetrTopépeieg yia povada pe HCU. Otav
puBuiCeTe éva ouvnBIouEVo epyaAceio, ol
TIAPATTIONTTEG TTOU avagépovTal ato HCU
Ba TpéTTel va ayvoouvTal.
OMigBaivovTag 10 (3), pubpioTe TO Avolypua
peTaglu Twv (1) kai (2) €101 woTe va icouTal
Je TO BABOG TNG SIATPNONG TTOU ATTAITEITAl
ZYN TNV a1mé0TOCN OTNV OTToia BPICKETAI TO
TPUTTAVI ETTAVW ATTO TO TEPAXIO GTO OTTOI0
ePYACeoTE.
Ac@ahioTe oTn Béon pubpidovTag T0 (4) OTNV
ATTaAITOUPEVN POTTA OTPEWNG.
TotmmoBeTtAOTE TN povdada HCU aTo (3).
PuBpioTe 10 dvolypa petagu Twv (6) kai (7)
oTnV aTrdéCTOOoN TTIOU ATTAITEITAI ETTAVW OTTO TO
TEPAXIO OTO OTTOI0 EPYALEDTE.
=eBIdwaTe 10 (8) yia va apaipedei atréd Tn
povada HCU yia va puBuioTei 010 eAdyIoTO N
avTioTaon eviog TnG Jovadag HCU.
AvoiTe evTeAWG To oxApa 3 (13).
KAeioTe 10 oxApa 3 (11).

ZuyéécTs TNV TTaPOXI aépa Kal TTaTAOTE TO
oxnua 3 (6).

PuBuioTe 10 oxpa 3 (11/13) yia va d06¢i n
Tpo®odoaia TTpowbnaong kal avakAnaong Trou
atrairolvTal aTrd TOV XEIPIOTH.
XpnoigotroinoTe 10 oxAa 5 (1) yia TNV TeAIKA
puBuIon Baboug.

Ac@alioTe XpnOIYOTTOIWVTAG TO oXApa 5 (9).
XpnaipotrolwvTag 1o oxApa 3 (11), ekteAéoTe
£vav apiBud SOKINACTIKWY SIATPACEWYV VIO VO
KaBopioeTe TIG 1I0AVIKEG pUBUIcEIG TTPOWONONG
kol HCU.

TPOoWBNONG Tou epyaAgiou va pubuileTal
£T01 WOTE va TAIPIALEl Pe TO Brpa

TOU OTTEIPWHATOG TTOU TTPOKEITAl VA
oTrelpoTtounBei.H AavBaouévn puBuion
NG TaxUTNTag TTPowBnong Ba odnynoel
O€ TIOPOPOPPWUEVO CTTEIPWHA, EVW

TO QaIvOpEvVo Ba gival TTIo £VTOVO O€
TTAQOTIKA UAIKG 1 € UAIKG aTrd eAa@pid
KpauaTa.

Xnpeiwon 2: H taxutnta avakAnong Ba
TPETTEl va puBiIdeTal KOTA TPOTTO WOTE TO
£PYOAEIO Va aTTOPAKPUVETAI e TaXUTNTA
eEAAQPPWG PEYAAUTEPN aTTO TNV TaXUTNTA
Tpowebnaong. ‘ETol, eac@aAileTal n
KOAUTEPN atrdéoupon.

® XTnpigTe TO EPYaAEio, PE TO ETTIAEYUEVO
TPUTTAVI OTTEIPOTOPNONG OTABEPE OTEPEWHEVO
OTOV OQIYKTHPA, O€ évav VIAKo SOKIUAG yia
VO KAVETE PEPIKEG BOKINAOTIKEG SIATPATEIG
OTTEIPOTOUNONG.

e H putn Tou Tputraviou MPEMEI va atréxel
TouAdxioTo 14 xIA. (9/16 ivioeg) eTavw
aTrd TOV VTAKO OOKIPAG VIO VA ETTITPETTEI
TNV KEQAAR OTTEIPOTOUNONG Va aKOAOUBET
avTioTpo®n TTopEia.

e PubuioTe 10 Gvoiypa petagu Twv (1) kai
(2) Tou oxAuaTog 5 €101 WOTE va IooUTal
ye 1o BABOG TNG OIGTPNCNG TTOU OTTAITEITAI
ZYN v amdoTacn TTou aTTEXEl T0 TPUTIav
OTTEIPOTOUNONG ETTAVW OTTO TO TEPAXIO OTO
OTT0i0 EPYACEDTE.

e PubuioTte 10 oxrjua 3 (11/13) yia va d06¢i n
Tpo@odoaia TTpowdnong kal avakAnong TTou
arrairolvTal atrd TN AsiIToupyia.

o EkTeAéoTe pia SoKIYaoTIKA dIATPNON
Kal TTapatneroTe TNV TEAIKH Jop@n Tou
OTTEIPWHATOG. Av €ival atrapaitnTo, pubuioTe
10 oxAua 3 (11/13) kai eavaAdBete Tig id1Eg
EVEPYEIEG MEXPIG OTOU va TTANPOUVTal Ol
QTTATACEIG TTOU QVAQEPOVTAl OTIG ONUEIWTEIG
1 kan 2.
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AMNAITHZEIZ ZYNTHPHZHZ &
EMIZKEYQN

levikég onpeIwOEIg

XpNOIUOTTOIEITE T TTAPAKATW AITTAVTIKA:

e [pdoo - Molykote longterm W2 yia 1ig
QUAGKWOEIG Kal TOV Ggova 0dAynong.

e [pdoo - Molykote G68 yia To KIBWTIO
TAXUTATWV.

e [pdoo - Molykote PG75 Plastislip yia Toug
OOKTUAIOUG KUKAIKNG BIaTOUNG.

e [pdoo - BP FGOOEP yia 10 E0WTEPIKO TOU
KUAivOpou.

KaBapiopoég

Mpétrel va €xeTe:

(1) Aoxeio yia va Bubilete Ta €§apTApOTA.

(2) KaBapn Trapagivn KaAng moidtnTag.

e BubioTe Ta e€aptrpaTa oTo doxEio PE TNV
TTapagivn.

o BeBaiwbeite 611 BubilovTal TTARPWG Kal
TapAgTe T0 UYPO yIa va dlaoPaAicETE OTI O
diodol aépa aTta e¢aptrpaTa Ba kabBapioTolv
TTANPWG.

o A@aipéaTe Ta eCapTApATa Ao TO OXEIO,
OTEYVWOTE TA EVTEAWG KAl PUONETE HECW TWV
O100WV aépa yIa va ATTOPAKPUVETE TUXOV
uypaaia.

e ToTmoBeTAOTE Ta E6APTAHATA OF £EVal
agpOOTEYEG DOXEIO HEXPI VO TO XPEIATTEITE yIa
TN CUVOPHOASGYNON.

o ATTOppiyTe TN AepwEVN TTapaPivn cUPPWvVa
ME TOUG KOVOVIOHOUG VIO TNV UYEia Kal TV
aocQaAgia.

OAHTIEZ I'lA TH ZYNTHPHZH

TO NAHPEZ MONOKOMMATO
KOYZINETO BPIZKETAI KAT Q AlNO
TO EAATHPIO (19) ZYMIMIEZEQZ.
ENQ AIATHPEITE THN MIEZH NOY
MPOKAAEITAI AlMO TO EAATHPIO
(19), NTPOZEXTIKA ZEBIAQXTE

KAI AQAIPEZTE TO NAHPEZ
MONOKOMMATO KOYZINETO KIA
META TO EAATHPIO.

e Ol epyaoieg o€pPIg Ba TTpETTel va ekTeEAOUVTAI
KaBe 1000 wpeg xprong. Kard tnv
TrapayyeAia avTaAAGKTIKWYV, XPNOIUOTIOIEITE
TIAVTA TOV QVOQEPOPEVO apPIBUS JOVTEAOU TOU
epyaAeiou, Tov apiBuod oeipdg TTapaywyng Kai
TOV apIBUO KATaAGYoU TOU avVTAAAGKTIKOU.

e Tnpeite TIG TINEG POTTAG pE ATTOKAION + 5%.

o ATTOOUVAPHOAOYAOTE TO £PYAAEio
XPNOIUOTTOIWVTAG TO AVAAUTIKO OXEDIO.

e KabapioTe 6Aa Ta pépn kai EAEYETE yia
@OOPEG N CNUIEG. AVTIKATAOTAOTE Ta, EQOOOV
ival atrapaitnTo.

e E@apudoTe vEo NITTAVTIKO OTA AVTIOTOIXA
Uépn, CUPGWVA PE TOV KAOTAAOYO TwV
NITTOVTIKWV.

® >UVAPHUOAOYAOTE TO £pyaAEio
XPNOIUOTIOIWVTAG TO AVAAUTIKO OXEDIO.

e AVTIKATAOTAOTE TO NTTPOCTIVO TTAPEUPBUCTHA
META aTTO TNV ATTOCUVAPUOAGYNON TOU
epyaAeiou.

o Ta €18IkG epyaleia TTou arreikovifovTal GTo
QAVOAUTIKO OXEDIO €ival ETTITTPOOBETA TWV
ouvnNBIoUEVWY EPYAAEIWY TWV CUVEPYEIWV.

Katd tnv améppiyn e€aptnudtwy,

@ NITTQVTIKWY, KATT ... QPOVTIOTE VO
OKOAOUBEITE TIG OXETIKEG DIADIKATIES
QA0 PAAEIOG.

Katd tov KaBapiopod Twv eEapTnudTwy
Oa TpéTTEl Va XpnolpoTTolouvTal
TIPOCTATEUTIKA YAVTIO Kal YUaAid. Agv
ETTITPETTETAN VO TPWTE 1} VO KATTVIZETE
oTav KaBapileTe, ATTOOUVAPUOAOYEITE 1
OUVOPUOAOYEITE TO EpyaAcio.
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_%m (1) DECLARATION OF INCORPORATION c €
(Fr) DECLARATION D’INCORPORATION

DEUTSCH (GERMAN (1) ERKLARUNG ZUM EINBAU - (2) Wir, DESOUTTER - (3) Technische Datei beim EU - (4) erklaren hiermit,
daR das (die) Produkt(e) : Bohrmaschine - (5) Typ(en) : - (6) Produktherkunft - (7) den Anforderungen der EG-Richtlinie zur Angleichung der

Rechtsvorschriften der Mitglied 1 - (8) fir “ Maschil ” 2006/42/EG (17/05/06) - (9) firr “ Elektromagnetische Storfreiheit ” 2004/108/EG
(15/12/04) - (10) fir “ Niederspannung ” 2006/95/EG (12/12/06) - entspricht (entsprechen). -(11) geltende harmonisierte Norme(n) - (12) NAME
und EIGENSCHAFT des Ausstellers : - (13) Datum :

NEDERLANDS (DUTCH (1) VERKLARING VAN INTEGRATIE - (2) De firma : DESOUTTER -(3) Technisch bestand verkrijgbaar - (4)
verklaart hierbij dat het (de) produkt(en) : boor - (5) type : - (6) Herkomst van het product - (7) in overeenstemming is (zijn) met de vereisten van de
richtlijn van de Raad inzake de onderlinge aanpassing van de wetgevingen van de lidstaten betreffende : (8) “ machines” 2006/42/CEE (17/05/06)
- (9) “elektromagnetische compatibiliteit” ” 2004/108/EG (15/12/04) - (10) “laagspanning ” 2006/95/EG (12/12/06) - (11) geldige
geharmoniseerde norm(en) - (12) NAAM en FUNCTIE van de opsteller : - (13) Datum

SVENSKA (SWEDISH) (1) DEKLARATION OM INMONTERAD MASKIN - (2) Vi DESOUTTER -(3) Teknisk fil tillganglig fran - (4) Forklarar
att maskinen : Borr - (5) Maskintyp : - (6) Produktens ursprung - (7) For vilkken denna deklaration galler, dverensstdammer med kraven i

Ministerradets direktiv om harmonisering av medlemsstaternas lagar rérande - (8) "maskiner" 2006/42/EEG (17/05/06) - (9) "elektromagnetisk
kompatibilitet” ” 2004/108/EEG (15/12/04) - (10) "lagspéanning” 2006/95/EEG (12/12/06) - (11) Harmoniserade standarder som tilldmpats : - (12)
Utfardarens namn och befattning : - (13) Datum :

NORSK (NORWEGIAN (1) ERKLAERING OM INNLEMMELSE - (2) Vi DESOUTTER -(3) Teknisk dokument tilgjengelig - (4) Erkleerer at
produktet/produktene : Bor - (5) av type : - (6) Produktets opprinnelse - (7) er i overensstemmelse med de krav som finnes i Ministerradets direktiver
om tilneerming av Medlemsstatenes lover vedrgrende : - (8) "maskiner" 2006/42/EF (17/05/06) - (9) "elektromagnetisk kompatibilitet" ”
2004/108/EF (15/12/04) - (10) " lavspenning" 2006/95/EF (12/12/06) - (11) Harmoniserende standarder som er anvendt : - (12) Utsteders navn og
stilling : - (13) Dato :

DANSK (DANISH (1) KONFORMITETSERKLARING - (2) Vi DESOUTTER -(3) Teknisk dokument kan fas pa - (4) erkleerer at
produktet(erne) : Boremaskine - (5) type : - (6) Produktets oprindelse - (7) er i overensstemmelse med kravene i Radets Direktiv vedr. tilnsermelse
mellem medlemslandenes love for - (8) "maskiner" 2006/42/EF (17/05/06) - (9) "elektromagnetisk kompatibilitet" ” 2004/108/EF (15/12/04) -
(10) "lavspaending" 2006/95/EF (12/12/06) - (11) Geeldende harmoniserede standarder : - (12) Udsteder, navn og stilling : - (13) Dato

SUOMI (FINNISH) (1) LUTTYMISILMOITUS - (2) Me Toiminimi DESOUTTER -(3) Tekniset tiedot saa EU:n - (4) vakuutamme, etta
tuote / tuotteet : tuuman - (5) tyyppi(-pit) : - (6) Tekniset tiedot saa EU:n - (7) on / ovat yhdenmukainen(-sia) neuvoston jasenmaiden lainsaadantoa
koskevien direktiivin vaatimusten kanssa, jotka koskevat : - (8) "koneita" 2006/42/EY (17/05/06)- (9) "elektromagneettista yhteensopivuutta” ”
2004/108/EY (15/12/04) - (10) "matalajénnitteitd" 2006/95/EY (12/12/06) - (11) yhdenmukaistettu(-tut) soveltuva(t) standardi(t) : - (12) ilmoituksen
antajan NIMI ja ASEMA — (13) Péaivays

ESPANOL (SPANISH (1) DECLARACION DE INCORPORACION - (2) Nosotros DESOUTTER -(3) Archivo técnico disponible en - (4)
declaramos que el producto : pora - (5) tipo de maquina : - (6) Origen del producto - (7) es conforme a los requisitos de la Directiva del Consejo
sobre la aproximacion de las leyes de los Estados Miembros con relacién - (8) a la "maquinaria™ 2006/42/CE (17/05/06) - (9) a la "compatibilidad
electromecanica” ” 2004/108/CE (15/12/04) - (10) a la "baja tensién™ 2006/95/CE (12/12/06) - (11) normas armonizadas aplicadas : - (12)
Nombre y cargo del expedidor : - (13) Fecha

PORTUGUES (PORTUGUESE) (1) DECLARAGAO DE INCORPORAGAO - (2) Nés DESOUTTER -(3) Ficheiro técnico disponivel na - (4)
declaramos que o produto: Furadeir - (5) tipo de maquina: - (6) Origem do produto - (7) estd em conformidade com os requisitos da Directiva do
Conselho, referente as legislagdes dos Estados-membros relacionados com: - (8) "maquinaria™ 2006/42/CE (17/05/06) - (9) "compatibilidade
electromagnética™ ” 2004/108/CE (15/12/04) - (10) "baixa tensdo" 2006/95/CE (12/12/06) - (11) Normas harmonizadas aplicaveis - (12) Nome e
cargo do emissor: - (13) Data:

ITALIANO (ITALIAN (1) DICHIARAZIONE DI INCORPORAMENTO - (2) La Societa : DESOUTTER -(3) File tecnico disponibile dal - (4)
dichiara che il(i) prodotto(i): Punta per trapano - (5) tipo: - (6) Origine del prodotto -(7) & (sono) in conformita con le esigenze previste dalla Direttiva
del Consiglio, sulle legislazioni degli Stati membri relative: - (8) alle "macchine” 2006/42/CE (17/05/06) - (9) alla “"compatibilita
elettromagnetica” ¥ 2004/108/CE (15/12/04) - (10) alla "bassa tensione™ 2006/95/CE (12/12/06) - (11) norma(e) armonizzat(e) applicabile(i): -
(12) NOME e FUNZIONE del dichiarante - (13) Data

EAAHNIKA (GREEK) (1) AHAQZH ENZQMATQZHX — (2) H etaipeia : DESOUTTER —(3) Texvikdg gdikeAog SlaBéainog - (4) dnAdvel
uTTeUBUVa T To(Ta) TTPOIGV(-vTa) : TPUTTAVI — (5) TUTTOU(-wV) : — (6) MpoéAcuan TTPoi6VTOG - (7) eival UNQWVO(-a) TIPOG TIG aTraithoelg Tng Odnyiag
TOU ZUPBOUAIOU TTOU a@opd TNV TTIPOCEYYICT TWV VOUOBECIWY TWV KPATWV HEAWY TIG OXETIKEG HE : — (8) Ta "unxavApaTa™ 2006/42/EOK (17/05/06) —
(9) TNV "nAekTpopayvnTikiy cupBaréTnTa” ” 2004/108/EOK (15/12/04) — (10) T “XapunAn Tdon" 2006/95/EOK (12/12/06) — (11) epappooTéo(-a)
evappoviopévo(-a) TpoTutro(-a): — (12) ONOMA kai APMOAIOTHTA Tou 8nAolvtog: — (13) Huepopnvia

CESKY (CZECH) (1) PROHLASENI O INTEGRACI - (2) My, firma DESOUTTER —(3) Technicky soubor, dostupny - (4)
prohlasujeme, Ze vyrobek (vyrobky): vrtdk — (5) typ pfistroje (pfistroji): — (6) PUvod vyrobku - (7) je v souladu s poZzadavky smérnic Rady EU o
aproximaci prava ¢lenskych statt EU, a to v téchto oblastech: — (8) ,pfistroje“ 2006/42/EC (17/05/06) — (9) ,Elektromagneticka kompatibilita“ »
2004/108/EC (15/12/04) — (10) ,Nizké napéti“ 2006/95/EC (12/12/06) — (11) relevantni harmonizované normy: — (12) Jméno a funkce osoby, ktera
prohlaseni vystavila — (13) Datum

MAGYAR (HUNGARIAN) (1) CE BEEPITESI NYILATKOZAT - (2) Mi, az: DESOUTTER -(3) A miiszaki leiras az EU-s - (4) kijelentjiik, hogy a
termék(ek) : Furé - (5) géptipus(ok): - (6) A miiszaki leirds az EU-s - (7) megfelel(nek) a tagorszagok térvényeiben megfogalmazott, alabbiakban
szerepl6 tanacsi Iranyelvek kovetelményeinek: - (8) "Gépek, berendezések” 2006/42/EC (17/05/06) - (9) "Elektromagneses kompatibilitas"
2004/108/EC (15/12/04) - (10) "Alacsony fesziiltségli szabvanyok™ 2006/95/EC (12/12/06) - (11) alkalmazhaté harmonizalt szabvany(ok): - (12)
Kibocsato neve és adatai - (13) Datum:

LIETUVISKAI (LITHUANIAN (1) EB PRISIJUNGIMO DEKLARACIJA - (2) Mes: DESOUTTER -(3) Techninius duomenis galite - (4) pareiskiame,
kad gaminys(-iai): audra - (5) masinos tipas(-ai): - (6) Produkto kilmé - (7) atitinka Europos Tarybos Direktyvy reikalavimus dél valstybiy nariy
istatymy, susijusiy: - (8) su $i is" 2006/42/EB (17/05/06) - (9) su ,,Elektr iniu suderil 2004/108/EB (15/12/04) - (10) su

»Zema jtampa" 2006/95/EB (12/12/06)), suderinimo - (11) taikomi harmonizuoti standartai: - (12) ISdavusio asmens pavardé ir pareigos - (13) Data

SLOVENSCINA (SLOVENIAN) (1) IZJAVA ES O VKLJUCENOSTI - (2) Mi: DESOUTTER -(3) Tehniéna kartoteka je na voljo - (4) izjavljamo, da je
izdelek (oziroma izdelki): vaja - (5) vrsta stroja (oziroma vrste): - (6) Izvor izdelka - (7) v skladu z zahtevami direktiv Sveta Evrope o priblizevanju
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_mﬂ (1) DECLARATION OF INCORPORATION C €
(Fr) DECLARATION D’INCORPORATION

zakonodaje drzav €lanic glede: - (8) "strojev" 2006/42/ES (17/05/06) - (9) "Elektromagnetne zdruzljivosti" 2004/108/ES (15/12/04) - (10) "Nizke
napetosti” 2006/95/ES (12/12/06) - (11) veljavnih harmoniziranih standardov: - (12) Ime in funkcija izdajatelja - (13) Datum

POLSKI (POLISH) (1) UE - DEKLARACJA WLACZENIA - (2) My, firma DESOUTTER- (3) Plik techniczny jest dostepny w - (4)
o$wiadczamy, ze produkt (produkty): bor - (5) urzadzenie typu (typéw) : - (6) Pochodzenie produktu - (7) jest (sg) zgodne z wymogami Dyrektywy
Rady, odpowiadajacej ustawodawstwu krajéw czlonkowskich i dotyczacej: - (8) "maszyn i urzadzen" 2006/42/UE (17/05/06) - (9) Zgodnosci
elektro-magnetycznej 2004/108/UE (15/12/04) - (10) "niskich napig¢ " 2006/95/UE (12/12/06) - (11) stosowanych norm, wzajemnie zgodnych : -
(12) Nazwisko i stanowisko wydajacego deklaracje : - (13) Data

SLOVENSKY (SLOVAK (1) DEKLARACIA ER O LEGALNOM USTANOVENI - (2) My: DESOUTTER -(3) Technicky stbor k dispozicii z -
(4) prehlasujeme, Ze vyrobok (y): vrtak - (5) strojovy typ(y): - (6) P6vod produktu alebo vyrobku - (7) zodpoveda poZiadavkom Smernic rady,
tykajcich sa aproximacie zakonov ¢lenskych $tatov, pre: - (8) "strojné zariadenia" 2006/42/EC (17/05/06) - (9) po "Elektromagneticku
kompatibilitu” 2004/108/EC (15/12/04) - (10) po "Nizke napatie” 2006/95/EC (12/12/06) - (11) zodpovedajtice harmonizacné normy: - (12) Meno
a funkcia vystavovatela dokladu - (13) Datum

LATVISKI (LATVIAN) (1) EK DEKLARACIJA PAR IEKLAUSANU MEHANISMA SASTAVA - (2) Més, kompanija DESOUTTER -(3)
Tehniskais fails pieejams ES - (4) deklaréjam, ka Sis (-ie) izstradajums (-i): urbis - (5) ierices tips (-i): - (6) Izstradajuma izcelsme - (7) atbilst
Padomes Direktivu prasibam par dalibvalstu likumu piemérosanu, kas attiecas uz: - (8) "mehanismiem" 2006/42/EK (17/05/06) - (9)
"elektromagnétisko savietojamibu " 2004/108/EK (15/12/04) - (10) "zemspriegumu” 2006/95/EK (12/12/06)- (11) spéka esoSajam (-iem)
saskanotajam (-iem) standartam (-iem): - (12) Pieteicéja vards un amats - (13) Datums

H13C (CHINESE) (1) BC —BetkH3- - (2) %11 : DESOUTTER -(3) BURZ AL HOkI T UMEUSEIEST - - (4) AU 8« - (5) HLARSS
K- (6) FRELEFTHL - (7) PRt e RIE LS “UE” MAIDEESR - (8) “HLBR” 2006/42/EC (17/05/06) - (9) “HBEHAH:” 2004/108/EC
(15/12/04) - (10) “fEBIR” 2006/95/EC (12/12/06) - (11)ZH th i - - (12)RATH L FRAIHLA - (13) (1Y

PYCCKWW (RUSSIAN (1) EC OEKNAPALIUS O BKIKOYEHWMU - (2) Mbi: DESOUTTER -(3) TexHudeckuit caiin MoXHO - (4) 3sBnsiem, YTo
npoaykums: apens - (5) TMn o6opyaoBanus: - (6) MpoucxoxaeHune npoaykTa - (7) cooTBeTCTBYET TpeGOBaHUAM AVPEKTVBLI EBPOMNECKoro coseTa
OTHOCUTENLHO 3aKOHOAATENbLCTB CTPaH-y4acTHUL no: - (8) y o6opy 2| (17/05/06) - (9) no "AnekTpomarHUTHOW
coBmecTumocTu” 2004/108/EC (15/12/04) - (10) no "Huskomy HanpskeHuto" 2006/95/EC (12/12/06) - (11) npumeHsiemble coanacosaHHbie
HopMbI: - (12) ®amunus n AoMKHOCTL cocTasutens - (13) data
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_D 75 ﬂ (1) DECLARATION OF INCORPORATION c €
(Fr) DECLARATION D’INCORPORATION

This machine must not be put into service until the machinery, in which it is intended to be incorporated into or assembled with, has
been declared in conformity with the provisions of the Council Directive 2006/42/EC relating to machinery.

Cette machine ne doit pas étre mise en service, tant que I'appareillage auquel elle est incorporée ou assemblée, n’a pas été déclaré
conforme aux dispositions de la directive du conseil, concernant le rapprochement des législations des états membres relatives aux

machines (2006/42/CE).
(2) We : (3) Technical file available from EU headquarter.
(Fr) Nous (Fr) Dossier technique disponible auprés du siege social

Desoutter Ltd Nicolas Lebreton, R&D Manager
Zodiac — Unit 4 CP
Boundary Way 38 rue Bobby Sands — BP 10273
Hemel Hempstead 44818 Saint Herblain — France
Herts — UK
HP2 7SJ

(4) declare that the product(s): AUTOMATIC FEED DRILLS

(Fr) déclarons que les produits (Fr) Perceuses a avance automatique

(5) Machine type(s) :
(Fr) type(s)

Box label : stick here
Coller I'étiquette ici

(6)  Origin of the product : Hungary
(Fr) Origine du produit

(7) is in conformity with the requirements of the council Directives on the approximation of the laws of the

Member States relating :
(Fr) est (sont) en conformité avec les exigences de la Directive du conseil, concernant les législations des états membres
relatives :

(8) to "Machinery" 2006/42/EC (17/05/2006)
(Fr) aux "Machines" 2006/42/CE (17/05/2006)

(11) applicable harmonized standard(s) : EN ISO 11148-3 : 2012

(Fr) Norme(s) harmonisée(s) applicable(s) :

(12) NAME and POSITION of issuer : Nicolas LEBRETON
(Fr) NOM et FONCTION de I'émetteur : ( R&D Manager)

(13) Place & date : Saint Herblain, 14/11/2014
(Fr) Place et date
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