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1. Hinweise zur Benutzung dieses Betriebshandbuchs

1.1 In diesem Handbuch verwendete Warnsymbole

WICHTIG! Wichtige Details sind zur besseren Kennzeichnung grau |
unterlegt. el

l]g HINWEIS!  Kann  bei  Nichtergreifen  der  entsprechenden
VorsichtsmaBnahmen zu Unfdllen oder Sachschéden fihren.

GEFAHR! Fihrt bei Nichteinhaltung oder kann bei Nichteinhaltung der
entsprechenden VorsichtsmaBnahmen zu schweren Unféllen oder sogar
zum Tod fihren.

R TSR TN YR S PR U0 L ORI R U SRR A I

Dieses Betriebshandbuch enthélt Anweisungen fir die Vorbereitung, den
Betrieb und die Wartung der maschinellen T-Stiick-Stahlformeinheit
T-DRILL T-60. Dieses Buch beinhaltet weiterhin Anweisungen zur Nutzung
und Auswahl der T-DrillK&pfe fir Handwerkzeuge.

I]%D HINWEIS! Llesen Sie vor Beginn der Arbeiten Kapitel 2

,Sicherheitsvorschriften” durch.

Informieren Sie sich vor Gebrauch der Maschine T-60 in den
Betriebshandbiichern  fir  das  MILWAUKEE-BOHRGERAT,  welches

zusammen mit der Maschine geliefert wird.

Machen Sie sich mit der Maschine vertraut, bevor Sie daran
arbeiten. lesen Sie den im Betriebshandbuch beschriebenen
Betriebsablauf sorgfdltig durch, bevor Sie die Maschine vorbereiten,
betreiben oder warten.
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1.2 Symbole

Nachfolgend sind die am Werkzeug befindlichen Symbole definiert.

LLT

Vor Einsatz des Werkzeuges Bedienungshandbuch
sorgfaltig durchlesen.

Doppelt isoliert

%00 Hitzegeschitzt bis 130°C
'W' Warnung! Nicht in den Abfall werfen. Bitte recyceln.
b,
S = Warnung! Achten Sie auf Ihre Finger. Rotierendes Werkzeug.
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3. Stahlformsatz T-DRILL T-60, Allgemeines

3.1 EinfGhrung

Der Stahlformsatz T-DRILL T-60 ist ein spezielles Gerdt, mit dem T-Stiicke
in Edelstahlrohren mechanisch herausgeformt werden kénnen. Das T-60
extrudiert in das laufende Rohr eine Ansatzéffnung, an die das
abzweigende Rohr angel&tet werden kann.

Stellen Sie sicher, dass Sie vor Inbetriebnahme des T-60 die
Sicherheitsvorschriften, welche fir alle maschinellen Werkzeuge und die
Funktionen dieses Spezialgerites gelten, gelesen und vollstdndig
verstanden haben.

Der Stahlformsatz T-DRILL T-60 besteht aus einer elekirischen
Antriebseinheit, einem speziellen Einsatzbohrer zum Ausschneiden des
elliptischen  Fihrungslochs und dem Planbearbeitungswerkzeug  zur
Planbearbeitung der Bundhéhe.

Die Antriebseinheit ist geerdet mit 120V / 60Hz oder doppelt isoliert mit
230V / 50Hz.

3.2 Bestandteile der T-60

Wichtigste Teile: 1. T-DRILL T-Stick-Formeinheit, 2. Aniriebseinheit, 3.
Anschlussleitung
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3.3 Betriebsbereich der Maschine

Mit dem Stahlformsatz T-DRILL T-60 kénnen folgende Bundformkdpfe
verwendet werden: 21,3 mm / %" (20 - 25), 26,9 mm / 3%4" (25 - 30),
33,7 mm /1" (30 - 34), 42,4 mm / 14" (34 - 44) und 48,3 mm / 11»"
(44 - 51).

Der Durchmesser des laufenden Rohrs liegt zwischen 33,7 - 114,3 mm (1"
bis 4"). Die maximale Wandstarke des Rohrs betragt 2 mm.

Genave Leistungswerte: Die Durchmesser und Wandstérken der Rohre sind
im Leistungsblatt spezifiziert.

3.4 Schmierung

Die Bundformképfe und die Umformstifte missen immer gut geschmiert sein.
Arbeiten Sie niemals mit trockenen Umformstiften, da dies zu einer
ernsthaften Uberlastung lhres Gerdtes fihren kann. Schmieren Sie vor Bohr-
und Planbearbeitungsgéngen auch immer den Einsatzbohrer fiir das
Fihrungsloch und die Schneide des Planbearbeitungswerkzeuges sorgfdltig.
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3.5 Technische Spezifikationen

oo j\Wer e s IHINWES

Typenschliissel 3309
Durchmesser T-Stiick 21,3 mm/ V" - 48,3 mm /
1"
Durchgehendes Rohr 33,7mm/ 1" -114,3 mm /
4/1
Max. Wandstarke | Siehe Leistungsblatt
Materialien | Raffinierstahl
Zyklus | 1 min. 45 s
Drehzahl der Spindel | 500 / 50 U/min
Abewerteter 82,5 dB (A) Gehorschutz
equivalenter erforderlich!

Schalldruckpegel

Vibration unter 2,5 m/s?
Abmessungen des| 570 (L) x 125 (H} x 180 (T) mm
Geréites | 22,4"(1) x 4,9" {H) x 7,1" (T]

Gewicht des Gerétes | 5,4kg / 11,9 Ibs
Anschlussspannung  fir| 120 VWS / 60Hz /7,0 A

das Gerat | 230 VWS / 50Hz / 40A/
| 825 W
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4, Transport, Handhabung und Lagerung

4.1 T-60

Das T-60 wird in einem Transportkarton mit den Abmessungen 640 mm
(25,2") x 165 mm (6,5") x 360 mm ({14,2") (B x H x T) geliefert. Der
Karton wiegt in Abhdngigkeit von den Zubehérteilen zwischen 13 und 23
kg (29 - 49 Ibs).

Lagerung

lagern Sie das T-60 an einem kihlen, trockenen, vor Staub u. &.
geschitzten Ort.
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5. Vorbereitung vor Inbetriebnahme

5

Wenn Sie einen kompletten Stahlformsatz T-DRILL T-60 mit dem Gerdt T-60
erhalten haben, so ist das Gerét sofort einsatzbereit. Es sind jedoch alle T-
DRILL T-60, T-D55 oder T-55 Gerdte kompatibel und kénnen mit den im
Stahlformsatz enthaltenen Teilen betrieben werden. Bestellen und beziehen
Sie die Instrumente ohne Maschine, dann sind in der Leiferung der
Spannring und der Sicherungshebel fiir die Mutter enthalten. Der Spannring
muss bei den Gerdten T-60, T-D55 and T-55 ausgetauscht werden. Der
Hebel ist bei T-60 auszuwechseln. Der Spannring gewdhrleistet die sichere
Befestigung der Frése wahrend des Ausarbeitens des eliptischen
Fihrungslochs. Der Hebel sorgt fir eine ausreichende Hubldnge der
Neigeeinheit. Die Anweisungen zur Umristung und Anpassung einer
standardméBigen Maschine an den Stahlformsatz finden Sie in Kapitel 6.

Da es sich um einen neuen Prozess handelt, empfehlen wir, die folgenden
Anweisungen sorgféltig durchzulesen und dann mehrere Male an
Abfallteilen zu Gben.

GEFAHR! Uberprifen Sie vor Gebrauch des Gerdtes, dass die
Anschlussspannung mit der auf dem Gerat angegangenen Nennspannung

tibereinstimmt.

=3

HINWEIS! Uberprijfen Sie immer, bevor Sie Bundstiicke formen, dass das
Rohr volltandig leer ist.
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5.1 T-60, Anbringen und Abnehmen der Anschlussleitung

Bei Lieferung ist die Antriebseinheit T-60 mit einer Anschlussleitung
ausgestattet, welche vor Ort ein schnelles Wechseln erlaubt.

Abnehmen des Kabels
1. Mutter am Kabel %2 Umdrehung nach links drehen, um das Kabel zu
losen.
2. Kabel aus der Antriebseinheit herausziehen.

Anbringen des Kabels
1. Stecker des Kabels in die Buchse an der Antriebseinheit stecken, den

Stecker dabei so weit wie méglich hineinschieben.
2. Mutter %2 Umdrehung nach rechts drehen, um das Kabel zu sichern.

5.2 T-60:s Prifung vor Inbetriebnahme

@ HINWEIS! Inbetriebnahmeprifungen vor Gebrauch der Maschine

durchfihren.

Vorgehensweise vor Inbetriebnahme der Maschine:
1. Kontrollieren Sie, dass das Kabel an der Maschine angeschlossen ist.

2. Kontrollieren Sie, dass das Kabel am Netz angeschlossen ist.
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5.3 Anbau der alten T-DRILL-K5pfe an die Maschine T-60

Wenn Sie alte T-DRILL-KSpfe von 21,3mm / 2", 26,9 mm / %", 33,7 mm
/1", 42,4 mm / 1Y" oder 48,3 mm / 1%" besitzen, dann kdnnen Sie
diese mit der T-DRILL T-60 verwenden, wenn Sie den Bohrkern wie
nachfolgend beschrieben gekirzt haben. Werden die Bohrkerne der alten

T-DRILL-K&pfe nicht gekiirzt, dann passen sie nicht in das Spannfutter der T-
60.

OO ATR A

31/32"
25

Kirzen des Bohrkerns. Der Abstand zwischen der Mittellinie des Lochs und
dem Kernende muss 25 mm (31/32") betragen.
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6. Betrieb der Maschine

6.1 Beschreibung der Steverelemente

Steverelemente: 1. Ausléser, 2. Drehzahlwahler, 3. Einrickhebel for den
Vorschubmechanismus

HINWEIS! Beim Arbeiten ist der Ausléser komplett
durchzudriicken!
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1. Drehzahlwahler 2. Hebel fiur den
Vorschubmechanismus

1. Der Wahlschalter fiir die Drehzahl befindet sich oben auf dem
Getriebegehduse der T-Stick-Formeinheit. Um die Drehzah!l hoch-
und runterzuregeln, kann der Wahlschalter 180 ° gedreht werden.
Die gewdhlte Drehzahl ist im Bild dargestell. Die niedrige
Drehzahl (Stufe 1) wird zum Formen des T-Stiicks und die
hohe Drehzahl (Stufe 1) zum Bohren verwendet. Sollte
die Torsionskraft der Maschine nicht ausreichen, dann ist
der Drehzahlwéhler auf die Stufe | zu stellen. Rastet der
Vorschub nicht ein, dann ist der Motor durch ,Antippen”
des Auslosers leicht zu drehen.

2. Der Hebel fiirr den Vorschubmechanismus befindet sich in
der Nahe des Spannrings. Der Vorschubmechanismus ist aktiviert
(ON), wenn der Hebel nach unten gedreht wurde, d.h. wie in der
Abbildung dargestellt. Rastet der Vorschub nicht ein, dann ist
der Motor durch ,Antippen” des Auslésers leicht zu
drehen.

HINWEIS! Wenden Sie am Hebel keine Gewalt an.

ISy




6.2 Auswahl und Einstellung der T-DRILL-K6pfe
6.2.1 Identifikation der T-DRILL-Ké6pfe

Die GréBe des T-DRILL-Kopfes ist auf der Abschlussplatte eingestanzt:

5310401

Identifikation: 1. Tatstichliche Gréfe in Millimetern, 2. Nennmaf3 in Inch (NS),
3. Bestell- und Identifikationsnummer des T-DRILL-Kopfes
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6.2.2 Feineinstellung des Durchmessers der Ansatzéffnung

I@ HINWEIS! Zum Einstellen des Durchmessers der Ansatzéffnung sind zuerst
die Umformstifte auszufahren.

Jeder T-DRILL-Kopf ist vom Werk so eingestellt, dass er zu der auf der
Abdeckung jedes T-DRILL-Kopfes aufgestanzien NenngréBe passt. Durch
Verwendung einer anderen Rohrgréfle oder Anderung der Art der
Verbindung kann eine Anpassung des T-DRILL-Kopfes erforderlich werden, um
einen entsprechenden Anschluss zu erreichen.

Um die Umformstifte (1)
herauszuziehen, dricken Sie die
Abdeckung (2) in Richtung Schaft.
Drehen Sie den Schaft (3) gleichzeitig
im Uhrzeigersinn bis an den positiven
Anschlag und die Umformstifte werden
ausgefahren.

Kontrollieren Sie die lichte Weite T der Umformstifte und des Zweigrohrs




Je nach Gréfe des T-Drill-Kopfes sollte die lichte Weite T der Umformstifte 0,5
- 1,4 mm {0,020” - 0,055") grofer sein als der AuBBendurchmesser {O.D.)
des Abzweigrohrs.
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Um einen richtigen Anschlussdurchmesser zu erhalten, ist manchmal eine
Feineinstellung erforderlich.

1. Fahren Sie die Umformstifte aus.

2.  Markieren Sie an  der
Konusabdeckung und der
Abdeckplatte einen Referenzpunkt.

3. lockern Sie die Schrauben an
der Abdeckplatte mit Hilfe des 3
mm Sechskantschliissels um eine
Umdrehung.

4. Um die Bundweite zu
vergrofern, ist die
Konusabdeckung ~ gegen  die
Abdeckplatte in  positive [+
Richtung zu drehen, wobei die
Abdeckplatte festgehalten wird.

Um die Bundweite zu verkleinern,
ist die Konusabdeckung in
negative (} Richtung zu drehen,
wdhrend die Abdeckplatte

festgehalten wird.

Eine  Einkerbung  an  der
Abdeckplatte entspricht 0,25 mm
oder 0.01” bei der lichten Weite
der Umformstifte.

5. Ziehen Sie die Schrauben an
der Abdeckplatte wieder fest.
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6.3 Einspannen des T-DRILL-Kopfes

6.3.1 Einspannen

Drehen Sie, um den T-DRILL-Kopf in das Futter einzuspannen, den
Sicherungsring (1) im Uhrzeigersinn und schieben Sie den Schaft des T-
DRILL-Kopfes in das Spannfutter (2). Lassen Sie den Sicherungsring wieder
los. Drehen Sie den T-DRILL-Kopf (3) im Spannfutter, bis er einrastet.
Uberpriifen Sie, dass der T-DRILL-Kopf fest eingespannt ist.

6.3.2 Entnahme

Um den T-DRILL-Kopf (2) wieder aus dem Spannfutter {1} herauszunehmen,
ist der Sicherungsring so weit wie méglich zu drehen. Drehen Sie den T-
DRILL-Kopf % Umdrehung in die gleiche Richtung und ziehen Sie ihn
gleichzeitig gerade heraus. Lassen Sie den Sicherungsring los.

Einspannen und Herausnehmen des T-DRILL-Kopfes.
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7. Formen des T-Stiicks mit T-DRILL

In den Abbildungen ist die Maschine T-55 dargestellt.

7.1 Bohren des elliptischen Fiihrungslochs

1. Setzen Sie die
Grundplattengruppe mittig  auf
die spezifizierte Stelle auf und
sichern Sie diese mit der Kette
und dem Griff - zum Festziehen
drehen.

2. Wahlen Sie das entsprechende
FinstellungsmaB zum Bohren des
Fihrungslochs auf der Skala des
Bohrkorpers.
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3. Drehen Sie, um den Bohrer fiir da:
FUhrungsloch in  das  Spannfuttel
einzusetzen, den Sicherungsring i
Uhrzeigersinn und schieben Sie der
Schaft des Bohrers vollsténdig in die
Antriebswelle hinein. lassen Sie der
Sicherungsring los und drehen Sie den
Bundformkopf, bis die Stifte des
Spannfutters einrasten. Uberprifen Sie,
dass der Bohrer fir das Fihrungsloch
fest eingespannt ist.

4. Schmieren Sie den Einsatzbohrer mit
dem zusammen mit dem Formsatz
gelieferten Schmiermittel.
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5. Fahren Sie die Schubstangen in
die duBBere Stellung aus.

6. Kontrollieren Sie, dass der Wahler
in der Grundplatte so steht, dass
gerade ein Loch zu sehen ist.
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7. Setzen Sie die T-DRILL T-60 in die
Schlitze der Grundplattenbaugruppe

eln.

8. Uberprifen Sie, dass der
Drehzahlwdahler in der Stellung I
und der Hebel fir den
Vorschubmechanismus in  der
Stellung ,OFF” steht.
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9. Drehen Sie den Wahler in die
gewiinschte Stellung.

ee 2 L5cher, Bundbereich 20 - 30 mm
oder 1/2"-3/4"

eee 3 Locher, Bundbereich 30 - 40
mm oder 1"

esee 4 LScher, Bundbereich 40 - 51
mmoder 1 1/4"-11/,"

10. Bohren Sie das Fihrungsloch. Hat
die Maschine geniigend Kraft, um das
maximale Loch zu bohren, dann
stellen Sie das Getriebe auf Stufe I.
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11. Haben Sie den Punkt fir die
Tiefeneinstellung  erreicht,  dann
schalten Sie das Getriebe auf
Drehzahl Stufe I, kippen die
Maschine nach links und rechts bis
zum Anschlag, um die richtigen
Abmessungen fir ein elliptisches
Fihrungsloch zu erzeugen.

12. Bringen Sie den Wabhler in die
Einlochstellung und nehmen Sie die
T-60 von der
Grundplattenbaugruppe ab.

13. Drehen Sie, um den Bohrer fir das Fihrungsloch wieder zu entfernen,
den Sicherungsring und den Bohrer fir das Fihrungsloch im Uhrzeigersinn
und ziehen den Bohrer gerade heraus.
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7.2 Erstellen des Ansatzbundes

- Waéhlen Sie den
entsprechenden Bundformkopf fir
die gewiinschte Abzweiggréfe.
Die Groflen sind auf der Unterseite
des Bundformkopfes angegeben.
Achten Sie auf die richtige
Einstellung. Zum Einstellen der
Bundformkapfe sind die
Umformstifte auszufahren.

HINWEISI Um die Umformstifte
auszufahren ist der Schaft im
Uhrzeigersinn bis an den positiven
Anschlag zu drehen.

2. Schmieren Sie die Umformstifte
und fahren Sie diese dann wieder
ein.

HINWEIS! Wiederholen Sie den Schmiervorgang vor jedem Bundformgang.
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3. Drehen Sie, um den
Bundformkopf in das Spannfutter
einzusetzen, den Sicherungsring
im Uhrzeigersinn und schieben Sie
den Schaft des Bundformkopfes
vollstandig in die Antriebswelle
hinein. Lassen Sie den
Sicherungsring wieder los und
drehen Sie den Bundformkopf, bis
die Spannstifte einrasten.
Uberprifen  Sie, dass  der
Bundformkopf fest eingespannt ist.

4. Stellen Sie den Drehzahlwahler
auf Stufe .

5. Setzen Sie die
Kippstangenbaugruppe in  die
Nuten auf der Grundplatte ein und
drehen Sie diese entgegengesetzt
zum Uhrzeigersinn. Die
Kippstange rastet automatisch ein.

6. Richten Sie den Bundformkopf
durch Betdtigung des Ausldsers
zum elliptischen Fihrungsloch aus.
Schieben Sie den Bundformkopf in
das Rohr.
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7. Fahren Sie die Umformstifte
am Bundformknopf,  nachdem
diese  vollstindig  ins  Rohr
eingebracht sind, aus, indem Sie
die Konusabdeckung entgegen
den Uhrzeigersinn drehen, bis der
Bundformkopf in der fir das
Formen des Bundes erforderlichen
Stellung einrastet.

8. Schalten Sie den
Vorschubmechanismus  zu. Falls
dieser nicht einrastet, ist der Motor
durch ,Antippen” des Auslosers
leicht zu drehen.

9. Starten Sie die Bunderstellung
durch Betdtigung des AuslSsers.
Schmieren Sie, wenn ausreichend
Platz fir einen Pinsel ist, die
Umformstifte wdhrend der
gesamten Bunderstellung.
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10. Nachdem der Bundformkopf
vollstandig aus dem  Bund
herausgezogen ist, wird der
Ausléser freigegeben und die T-60
von der Grundplatte abgenommen.
Ziehen Sie dazu den Federstift
heraus und drehen die T-60 im
Uhrzeigersinn.

11. Bringen Sie den Hebel fir den Vorschubmechanismus in die Stellung

JOff".

12. Drehen Sie, um den Bundformkopf abzunehmen, den Sicherungsring im
Uhrzeigersinn, drehen ouch—dem—Bundformkopf im Uhrzeigersinn und

ziehen ihn gerade heraus.
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7.3 Planbearbeitung

% ‘ . 1. Stellen Sie die gewiinschte
mm I in Plonhéhe ein. Die Einstellung
} erfolgt durch Lésen der Schraube

mit dem Sechskantschlissel und

Sen
E_\'{'l
T Verschieben der Muffe auf die

gewiinschte Hohe.

2. Schmieren Sie die Planschneide.
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3. Setzen Sie das Werkzeug fir
die Planbearbeitung ein. Drehen
Sie dazu den Sicherungsring im
Uhrzeigersinn und schieben den
Schaft des
Planbearbeitungswerkzeugs
vollstandig in die Antriebswelle
hinein. Sicherungsring loslassen
und das
Planbearbeitungswerkzeug drehen,
bis die Spannstifte einrasten.
Uberprifen  Sie, dass das
Planbearbeitungswerkzeug fest
eingespannt ist.

4. Kontrollieren Sie, dass der
Drehzahlwdhler der T-60 auf Stufe
| steht.

@ HINWEIS! Die Kette kann durch Drehen des Griffs fester
gezogen werden.

5. Setzen Sie die
Kippstangengruppe in die Nuten
auf der Grundplatte ein und
drehen Sie diese entgegengesetzt
zum Uhrzeigersinn. Die
Kippstangengruppe rastet
automatisch ein.
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6. Starten Sie die
Planbearbeitung  durch  Driicken
des Ausldsers und schieben Sie
das  Planbearbeitungswerkzeug
vorsichtig so weit wie moglich
gegen den Ansatzbund.

7. Lassen Sie den Ausléser los und
nehmen Sie die T-60 von der
Grundplatte. Ziehen Sie dazu den
Federstift heraus und drehen Sie
die T-60 im Uhrzeigersinn.

8. Drehen Sie, um das Planbearbeitungswerkzeug wieder abzunehmen,
den Sicherungsring komplett im Uhrzeigersinn, drehen Sie auch das
Planbearbeitungswerkzeug im Uhrzeigersinn und ziehen Sie es gerade
heraus.
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8. Verwendung der Grundmodelle T-60, T-D55 und T-55
mit dem Stahlformsatz

Wenn Sie die Grundmod_glle T-60, T-D55 oder T-55 verwenden, sind vor
Inbetriebnahme folgende Anderungen notwendig.

1. Tauschen Sie den Spannring
der T-60, T-D55 oder T-55 gegen
den mit dem Formsatz gelieferten
Spannring  aus. Der richtige
Spannring ist an dem Bohrloch
erkennbar.  Hierfir ist eine
Schnappringzange erforderlich.

2. Tauschen Sie den Hebel der T-
60 gegen den im Formsatz
gelieferten Hebel aus. Der Hebel
wird mit einer Kreuzkopfschraube
befestigt.

3. Ersetzen Sie mit Hilfe des
mitgelieferten  Sechskanischliissels
die  Rohrfithrung  durch  die
Kippstangenbaugruppe.

Verwenden Sie beim Anbringen
der Kippstangenbaugruppe die
mitgelieferten Senkschrauben. Die
Schubstangen dirfen beim L3sen
oder Festziehen der Schrauben am
Ende der Schubstangen nicht
rotieren. Verwenden Sie eine
Zange und bedecken Sie die
Schubstange mit einem Lappen.
Auf diese Weise wird eine
Beschadigung der Oberfléche der
Schubstange vermieden.
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9. Wartung

9.1 Austausch der Bohrspitze des Fihrungslochbohrers

1. Lloésen Sie die Schraube in der Hilse, damit Sie die Hilse vom
Bohrkérper abnehmen kénnen.

2. Lbsen Sie die beiden Schrauben im Bohrkérper und ziehen Sie die
Bohrspitze heraus. Reinigen Sie die Fassung der Bohrspitze und setzen Sie
die neue Bohrspitze ein. Die Bohrspitze muss bis zum Boden der Fassung
reichen und die flachen Seiten der Bohrspitze zu den Stellschrauben

passen.

9.2 Glatten und Austauschen der Umformstifte

[=)
| : |
U (=] qf

Wy

Uy @ ""”"m.

‘

1. LSsen Sie die beiden Schrauben
auf der Abdeckplatte um eine
Umdrehung und drehen Sie die
Konusabdeckung gegen die
Abdeckplatte, so dass die
Konusabdeckung abgenommen
werden kann. Drehen Sie den Konus,
nachdem die  Konusabdeckung
enffernt wurde, so, dass sich die
Umformstifte aus dem Schaft schieben
lassen.

2. Die Umformstifte konnen jetzt
mit einer Filz-Polierscheibe gegldttet
werden.

3. Montieren Sie den
Bundformkopf wieder. Verwenden Sie
dazu neue oder polierte Umformstifte
und stellen Sie den richtigen
Bunddurchmesser ein.
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9.3 Austausch der Schneide des Planbearbeitungswerkzeuges

1. Lésen Sie die Schraube in der Hilse, damit Sie die Hilse vom Kérper
abnehmen kénnen.

2. losen Sie die Befestigungsschraube der Schneide und nehmen Sie die
Schneide heraus. Fassung der Schneide reinigen und eine neuve
Schneide einsetzen.
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10. Fehlersuche
Problem Ursache Abbhilfe

Der Vorschub rastet | Gewinde von Schraube und | Motor durch mehrmaliges

nicht ein. Mutter befinden sich | stofartiges  Betdtigen des
zueinander in falscher Stellung. | Auslésers  starten  und
gleichzeigig den

Schalthebel drehen.

Die  Antriebseinheit | Die Anschlussleitung ist locker | Kabel in die Halterung
l&uft nicht. oder die Stecker haben keinen | hineinschieben oder gegen
Kontakt zu den Drdhten im | ein neues austauschen.

Inneren der Leitung.
| Ausldser richtig

Der Ausloser wurde nicht | durchdriicken.
richtig durchgedrickt.

Das geformte T-Stiick | Die Umformstifte sind | Umformstifte reinigen oder
weist Grat auf. | verschlissen oder an ihrer | wechseln.

| Oberfléche haftete Schmutz.
: Den T-Drill-Kopf vor jedem
Unzureichende ~ Schmierung | Arbeitsgang zur Ausbildung
wéhrend der Ausbildung der | einer Offnung sorgfdltig
Offnung. schmieren.

Wenden Sie sich an lhren
Das Schmiermittel ist nicht | T-DRILL-Vertreter vor Ort.
geeignet fir das verwendete
Material. Informieren Sie sich im
Leistungsblatt.

Die Wandstarke des Rohrs
Uberschreitet die  maximal
zulassige Dicke.

Die Gréfle des T-| An der Oberfldche oder den | Umformstifte reinigen.
Stiicks ist | Lochern  der  Umformstifte
unterschiedlich. ' haftete Schmutz.

.. Schrauben festziehen.
| Die Stellschrauben des Kopfes
sind zu locker.
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Ursache

Die Formstifte oder der
Bohrerschaft brechen.

Die Wandstdrke
Rohrs Uberschreitet die
maximal zuldssige Dicke.

Unzureichende
Schmierung wéahrend der

Ausbildung des T-Sticks.

Das Schmiermittel ist fur |

das verwendete Material
nicht geeignet.

Abhilfe

des | Informieren Sie sich in

den Leistungsblattern.

Den  TDrillKopf vor
Ausbildung der Offnung
sorgfdltig schmieren.

Wenden Sie sich an
lhren T-DRILL-Vertreter vor
Ort.

Wenn Sie das Problem mit Hilfe der Anweisungen zur Fehlersuche nicht
beheben kénnen, dann wenden Sie sich an lhren T-DRILL-Handler vor Ort.

Folgende Kontakidaten sind anzugeben:
o Name des Unternehmens
o |hr Name und lhre Stellung
Telefonnummer
Faxnummer

E-Mail-Adresse

Zur Beschleunigung der Fehlerbehebung sind folgende Angaben

erforderlich:
e Seriennummer der Maschine
Typennummer

e der von der Maschine ausgegebene Fehlercode
o Stand des Stickzahlers
e eine kurze Beschreibung der aufgetretenen Stdrung.
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11. Leistungsblatt fir die T-60, T-D55 und T-55
(sowie Plus 100)

P
mm 33,7 | 42,4 | 48,3 | 60,3 | 76,1 | 88,9 | 1143 | 139,7 | 168,3 | 219,1
In. | 1 1V | 1% | 2 | 2% ] 3 4 5 6 8
o | 213 | ¥2
oo | 26,9 | %
eee | 33,7 1

YT T 4214 1V
eeee | 48,3 | 112

60,3 | 2 0 0
76,1 | 2% 0 0
88,9 3 0 0
1143 | 4 0 0

T-60, T-D55 tai T-55
PLUS 100*

*) PLUS 100 ist ein Anbauteil
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12. Gewdhrleistung

T-DRILL Gbernimmt die Gewahrleistung dafir, dass jede maschinelle T-
Stiick-Stahlformeinheit T-DRILL T-60 Gber einen Zeitraum von einem (1) Jahr
ab Versanddatum frei von Material und Herstellungsfehlern st
(ausgenommen normale Abnutzung und normaler VerschleiB3). Sollte sich T-
DRILL davon iberzeugt haben, dass wdhrend dieses Zeitraums eine T-60-
Einheit Fehler aufweist, dann wird ein solches Produkt repariert oder
ausgetauscht. Eine solche Reparatur oder ein solcher Austausch ist T-DRILLs
alleinige Verpflichtung. Der Kaufer muss T-DRILL von einem solchen Defekt
lediglich in Kenntnis setzen. Die Reklamation muss innerhalb von 10 Tagen
nach Feststellung des Fehlers schrifflich bei T-DRILL eingehen und der Kaufer
muss, gemafl Entscheidung durch TDRILL, das komplette Gerdt zum
ndchstgelegenen T-DRILL-Vertreter oder Vertriebszentrum zuriickbringen.
HIERBEI HANDELT ES SICH UM EINE PRIMARGARANTIE.

Die Gewdhrleistung durch T-DRILL beschrankt sich auf die vorgenannten
Garantiebedingungen.  T-DRILL ~ UNTERLIEGT  KEINEN  ANDEREN
VERPFLICHTUNGEN ODER HAFTUNGEN, GLEICH OB SIE AUF -
VERTRAGSBRUCH, = UNERLAUBTER HANDLUNG  (EINSCHLIESSLICH
FAHRLASSIGKEIT) ODER ANDEREN RECHTSTHEORIEN BERUHEN, IN
BEZUG AUF DIE VERKAUFTEN PRODUKTE ODER EINGESCHLOSSENEN
SERVICELEISTUNGEN ODER IRGENDWELCHE ZUSICHERUNGEN,
HANDLUNGEN ODER UNTERLASSUNGEN IN DIESER HINSICHT. T-
DRILL IST DAFUR NICHT HAFTBAR UND LEHNT SCHADENSERSATZ
JEDER  ART FUR FOLGESCHADEN, FUR KOSTEN BEI DER
VERTRAGSERFULLUNG ODER EVENTUALSCHADEN AB.

Bitte lassen Sie lhren Kauf registrieren. Fiillen Sie dazu die
beiliegende Garantiekarte aus und reichen Sie diese an uns
ein. Bewahren Sie den Kaufbeleg auf.
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13. EG-Konformitatserklarung fir Maschinen

(EGRichtlinie 89/392/EWG, Anhang I, sub. A; de)

Hersteller: T-DRILL OY

Adresse: P.O. Box 20 FIN-66401 LAIHIA FINLAND

erklart hiermit daP

T-DRILL T-60 stahlformsatz 3309
( die Maschine) (Type)

- ‘konform ist mit den einschidgigen Bestimmungen der EG-
Maschinenrichtlinie

- (EG-Richtlinie 89/392/EWG), inklusive deren Anderungen, sowie mit
dem entsprechenden Rechtserlad zur Umsetzung der Richtlinie ins
nationale Recht

- konform ist mit den einschlagigen Bestimmungen folgender weiterer
EG-Richtlinien

EC directive 73/23/EEC
EC directive 93/68/EEC

- Des weiteren erklaren wir, daf

- folgende harmonisierten Normen (oder Teile/Klauseln hieraus) zur
Anwendung gelangten

EN 50144-1:95

EN 50144-2-1:95

Ao Gl

LAIHIA Hemmo Anttila
(Ort und datum) (Name und Funktion, welche die
Zeichnungsberechtigung im

Namen desHerstellers ausweist)
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14.8 Optional Equipment

ltem Part No. | Description Qty
1 9051027 | T-hex Wrench 4 mm 1
2 9051017 | T-hex Wrench 3 mm 1
3 9010219 | Lubricant ]
4 9011602 | Brush 1
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15. Ordering spare parts
When ordering spare parts, please state the following details:

-The type code of the machine
-Manufacturing code of the machine
-The part number

-A description of the part

-The quantity of the parts required

The type code and the manufacturing code of the machine are indicated on
the nameplate of the machine. The other information can be found from
parts list.

For example:

XX: Assemblé name SXXXXXX 2(4)

Designation Std. /Manuf. | Qty
33 | 4800220 | Left Hand Slide Gib 3
34 [9014313 |Flat Head Cap Screw | DIN7991 12

M5x8
37 | 3801440 | Lever \ 2
38 | 480027% | Rod Eye\ /]
39 | 4800299\ | Clamp Ring / | 4
\ \ 7
] 2 3

1. Part number 2. Description 3. Quantity

When ordering spare parts, make a copy of the Service Sheet, fill it out
and fax or mail it.

To proceeding this way you will prevent misunderstandings and you make
sure to receive the correct spare parts and a prompt service.
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T-DRILL Service Sheet

Copy this form firstl Fill it out with care. Then Fax or Mail it to your T-Drill representative.

CUSTOMER Purchase
Order

Name
Company
Address
City Postal
Country Phone
MACHINE INFORMATION You will find this information from machine plate.
Machine
Serial Type

Pos. | Part Description S%ere
Date

Authorized
T-DRILL

REPRESENTAT




