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1. Vorwort

Sehr geehrter Kunde,

wir begl ckw nschen Sie zum Erwerb der neuen Gewindeschneid-
maschine HELIX UNIVERSAL.

Sie haben ein Qualit tsprodukt deutscher Fertigung erworben, wel-
ches den h chsten Standards im Bezug auf Leistung, Ergonomie,
W irtschaftlichkeit und Langlebigkeit gerecht wird.

Eine neu entwickelte Motoransteuerung gew hrleistet h chste Lei-
stungsausbeute in allen Drehzahlbereichen.

Programmierbarkeit und elektronische, virtuelle Tiefenanschl ge
erg nzen das Produkt weiterhin.

Mit Sicherheit wird das Produkt den Leistungsanforderungen welche
an ein solches Ger t gestellt werden gerecht.

Bitte lesen Sie vor dem ersten Gebrauch diese Bedienungsanleitung
aufmerksam durch, denn nur so k nnen Sie das ganze Leistungspo-
tential dieser Maschine nutzen.

W ir w nschen Ihnen viel Erfolg beim Einsatz Ihrer HELIX UNIVER-
SAL.

ELCON GmbH
Holzkirchen, den 19.1.2000

Helix_Anleittung_D.qxd  19.05.2009  14:47  Seite 6



HELIX UNIVERSAL Gewindeschneidmaschine Bedienungsanleitung
5

2. Verwendung

Die Gewindeschneidmaschine HELIX UNIVERSAL ist nach dem Stand
der Technik und den anerkannten sicherheitstechnischen Regeln gefer-
tigt.

Einsatzbereiche sind wie folgt:
a; zum Fertigen von Gewinden in Klein- und Gro serien.
b; zum Reiben und Ansenken gem  Maschinenspezifikation.
c; zum Eindrehen von Gewindeeins tzen.
d; zum Ermitteln von optimalen Gewindefertigungsdaten.

Die vorliegende Betriebsanleitung ist zu beachten.

Es sollten keine Umbauten oder Ver nderungen an der Maschine
vorgenommen werden, da sonst jeglicher Garantieanspruch erlischt.
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3. Sicherheitshinweise f r den Benutzer

Im folgenden sind grundlegende Sicherheitshinweise aufgef hrt, die
unbedingt zu beachten sind.

Jede Person, die mit der Gewindeschneidmaschine arbeitet, mu  mit
der Bedienung der Maschine vertraut sein.

Fassen Sie niemals die Spindel an, wenn die Maschine eingeschaltet
ist.

Tragen Sie stets eine Schutzbrille bei der Arbeit an dieser Maschine.

Die Kleidung mu  so beschaffen sein, da  sie sich nicht in laufenden
Maschinenteilen verfangen kann. Hemd- und Jacken rmel sind entwe-
der zuzukn pfen oder nach innen umzuschlagen.

Lange Haare und Halst cher sind so zu tragen, da  sie nicht zur
Gefahrenquelle werden. Bei langen Haaren ggf. Haarnetze tragen. Die
Enden von Halst chern oder Schals sind in die Kleidung zu stecken.

Das Arbeiten mit bzw. an der Maschine ist zu unterlassen, wenn Medi-
kamente eingenommen werden, die das Reaktionsverm gen beeinflus-
sen.

Der Besitzer hat sich zu vergewissern, da  nur autorisierte Personen an
und mit der Maschine arbeiten.

Es ist alles zu unterlassen, was die Sicherheit der Maschine beeintr ch-
tigt.

Die Anwender-Firma ist verpflichtet, die Maschine immer nur in tech-
nisch einwandfreiem Zustand zu betreiben. St rungen, welche die
Sicherheit beeintr chtigen sind umgehend zu beheben.

Die Anwender-Firma hat das Bedienungspersonal ggf. zum tragen von
entsprechender Schutzkleidung zu verpflichten.
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4. Technische Daten

Modell
• Typ Gewindeschneidmaschine
• Bezeichnung HELIX UNIVERSAL

Maschinendaten
• Betriebsspannung 230V – 10%
• Frequenz 50 / 60 Hz
• Leistungsaufnahme max. 500 W

• Drehmoment 10 bis 300 Ncm
• Drehzahl 200 bis 5000 min-1

Links- und Rechtsbetrieb

• Spindelhub 50 mm

• Genauigkeit
der Tiefenmessung 0,1mm

Abmessungen, Gewichte
• LxBxH 425 x 255 x 815
• Gewicht 35 kg

Spannsystem
• Spindel Kegel B12
• W erkzeugaufnahme, Standard Schnellwechselsy-
stem
• W erkzeugaufnahme, Option Spannzangensystem

Bohrfutter
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Schmierung / K hlung
• Volumen Schmiermittelbeh lter ca. 1 Liter
• Schmierstoffe Emulsion und niedrig-

viskose Schneid le

Beleuchtung
• Lampe 12 V / 5 W Halogen

Sockel BA9s
OSRAM 64111

Arbeitsbereiche
• Schwenkbereich 360 Grad
• Verstellweg ca. 300 mm

• Gewindekapazitt M1-M8 je nach
W erkstoff / Werkzeug

Umgebungsbedingungen
• Raumtmperatur 0 bis 600

• Schutzart gem  VDE 0113 Schutzklasse IP 43
• Dauerschalldruckpegel 60 dB(A)

• Lackierung / Pulverbeschichtung lichtgrau (RAL 7040)
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Abb. 1-1
Abmessungen / Aufstellma e Frontansicht

HELIX UNIVERSAL
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Abb. 1-2
Abmessungen / Aufstellma e Seitenansicht

HELIX UNIVERSAL
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Abb. 1-3
Abmessungen / Aufstellma e Grundplatte

HELIX UNIVERSAL
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5. Beschreibung:

Die Gewindeschneidmaschine HELIX Universal zeichnet sich
durch folgende wichtige Merkmale aus:

Mikroprozessor-Steuerung
Die Maschine ist mit einer, speziell fr diesen Typ entwickelten Micro-
controllersteuerung ausgestattet. Diese Elektronik bernimmt alle Auf-
gaben der Ablaufsteuerung, der Motorregelung / berwachung sowie
das Bedienerinterface.
Die f r den Antriebsmotor entwickelte Software schafft in Verbindung
mit der hochspeziellen Motorenstufe die Vorraussetzung f r ger uschar-
mes und kraftvolles Gewindefertigen.
Das integrierte Display gibt immer einen genauen berblick ber die
momentan gew hlten Schnittdaten.

Kontinuierliche Drehmoment- berwachung des Antriebsmotors.
Die zu Arbeitsbeginn, vom Bediener einzustellende und auf das
jeweilige Werkzeug bezogene max. Leistung (Drehmomentwert) wird
begrenzt und nach dem Arbeitsgang im Display angezeigt (Peak
Hold).
Ein Werkzeugbruch wird verhindert. Qualit t und Standzeit des ein-
gesetzten Werkzeugs kann erkannt werden. Es kann festgestellt wer-
den, ob Schmiermittel fehlt, die richtige Schnittgeschwindigkeit einge-
stellt wurde oder das Kernloch zu gro  / klein gebohrt wurde.

Die Motorspindel ist gleichzeitig Arbeitsspindel.
Dadurch sehr schnelle Reaktion, die mit dazu beitr gt, Werkzeug-
bruch zu verhindern und erh hte Drehmomente schnell und genau
zu erkennen. Die gesamte Antriebs-/Arbeitseinheit ist mittels Linear-
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f hrungen spielfrei gelagert.
Einstellbare R ckzugskraft der Arbeitsspindel.
Nach dem Anschnitt ist in Vorschubrichtung nur wenig Kraft wirksam;
das Gewindewerkzeug arbeitet sich mittels seiner eigenen Steigung
durch das Material. Die R ckzugskraft ist einstellbar.

Integrierte Schmierung / K hlung.
Eine eingebaute Pumpe gibt bei Bedarf Schmiermittel in gew nschter
Menge bei. Der nur 0,4mm feine Schmiermittelstrahl erm glicht ein
exaktes Dosieren der Schmiermittelmenge, welches ein Arbeiten
ohne berflutung erm glicht. Der Schmiermittelvorratsbeh lter (1
Liter Inhalt) kann mittels eines Bajonettverschlu es jederzeit leicht
und einfach zum Bef llen abgenommen werden. Zus tzliche Beh l-
ter, f r den Einsatz mehrerer, unterschiedlicher Schmiermittel sind
seperat erh ltlich.

W erkzeug-Schnellwechselsystem
Das Aufnahmefutter wird im Werk warm aufgezogen und darf vom
Anwender nicht eigenh ndig abgebaut werden, da sonst die Lage-
rung besch adigt wird. Die Schnellwechseleins tze sind entspre-
chend dem Durchmesser des Werkzeugschaftes abgestuft.

Bedienhebel
mit Zyklusstartknopf, zur manuellen Bet tigung der Arbeitsspindel.
Der Bedienhebel kann radial und axial, durch l sen der Klemmung,
entsprechend den Vorstellungen des Bedieners verschoben und /
oder gedreht werden.

S ule
Die H henverstellung des Ger tekopfes erfolgt nach l sen der Klem-
mung ber eine Kurbelrad. der Ger tekopf ist um 360” schwenkbar.
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6. Maschine bedienen

Maschine einschalten
Hauptschalter rechts an der R ckseite der Maschine einschalten
Die Steuerung f hrt einen Selbsttest durch. W hrend des Selbsttests
erscheinen auf den Display Maschinentyp sowie Seriennummer.
Die Maschine ist nun betriebsbereit.

Steuerung
Das Display zeigt w hrend des normalen Betriebes die f r den
momentanen und n chsten Schneidezyklus g ltigen Schnittparame-
ter. Das sind im Einzelnen:

Gewinde: Das aktuelle Gewinde
Gewindetiefe: Die zu schneidende Gewindetiefe in mm
Zustelltiefe: Tiefe zum n chsten Entspanen in mm
Drehzahl: Drehzahl
Drehmoment: Das Abschaltdrehmoment in N/mm
Istwert: Drehmomentwert des letzten Arbeitsgangs.
St rung: Eventuelle St rungsmeldungen, sonst -------
Schmierung: Aktueller Schmierungsmodus
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Tasten

Mit den Tasten kann im Men  von Parameter zu Parameter gesprun-
gen sowie die Werte ver ndert werden.

Taste Men  ()
Bei jedem dr cken wird der n chstuntere Men punkt /  Parameter
angw hlt. Der jeweils angew hlte Men punkt wird durch einen hinter-
legten Balken markiert. Die Anw hlbaren Parameter sind:
Gewinde, Gewindetiefe, Zustelltiefe, Drehzahl, Drehmoment.

Etwaige ̃ nderungen in den Parametern werden nur durch ein Best -
tigen (Weiterschalten) des Men punktes bernommen.

Tasten +/-:
Mit diesen Tasten kann, wenn ein Men punkt angew hlt ist, der
Parameter eingestellt werden.Durch gleichzeitiges dr cken beider
Tasten werden die Vorgegebenen Werte ausgew hlt.

Taste Modus :
Hiermit kann der Schmiermittelmodus durch ein oder mehrmaliges
dr cken gew hlt werden. Die Modi werden wie folgt durchgeschaltet:
AUS, TEST, EIN, ZYKLUS 1, ZYKLUS 2, VERZ GERT

Drehknopf Druck : Die Schmiermittelmenge / Druck wird hiermit
geregelt.

W ird die Maschine eingeschaltet, so werden die Parameter und
Schmiermodi vom Zeitpunkt des letzten Ausschaltens wieder herge-
stellt. (Memory Funktion)
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7. Entlftung des Schmiermittelsystems:

Das Schmiermittellsystem mu  vor dem ersten Gebrauch entl ftet
werden. Dazu bef llen Sie den Schmiemittelvorratsbeh lter mit dem
gew nschten Schmiermittel. Setzen Sie ihn mittels aufstecken und
rechtsdrehen (Bajonettverschlu ) in die daf r vorgesehene Halterung
am R cken der Maschine ein.

Bringen Sie nun das D senrohr in eine senkrechte Stellung und stel-
len Sie ein Gef  darunter. Jetzt schrauben Sie die messingfarbene
D se aus dem Rohr und warten Sie, bis das Schmiermittel heraus-
luft. Nun setzen Sie (noch w hrend das Schmiermittel herausl uft)
die D se wieder in das Rohr ein.

Das Schmiersystem ist jetzt entl ftet. Es kann mit dem Schmiermo-
dus TEST  berpr ft werden.

Helix_Anleittung_D.qxd  19.05.2009  14:47  Seite 18



HELIX UNIVERSAL Gewindeschneidmaschine Bedienungsanleitung
17

8. Beschreibung der Parameter:

Gewinde:
M1 / M1.2 / M1.4 / M1.6 / M1.7 / M2 / M2.2 / M2.3 / M2.5 / M2.6 / M3
/ M3.5 / M4 / M4.5 / M5 / M6 / Sonder / Bohren 1 / Bohren 2 / Ensat.

Durch die Anwahl eines dieser Gewindetypen werden die Parameter
Drehzahl und Drehmoment auf, f r ein dementsprechendes Gewin-
dewerkzeug typische, Werte eingestellt. Diese Parameter k nnen
aber nach eigenem Ermessen abge ndert werden.

Gewindetiefe:
Die Eindringtiefe des Werkzeugs kann hiermit  in einem Bereich von
1mm bis 48mm festgelegt werden.

Zustelltiefe:
Die Zustelltiefe gibt an, in welchen Tiefen-Intervallen eine Entspa-
nung vorgenommen werden soll. Vorgabewert ist hier gleich Gewin-
detiefe, d.h. ein entspanen findet nicht statt.

Drehzahl:
Die Schnittgeschwindigkeit kann hier duch Angabe der Drehzahl in
einem Bereich von -3000 bis 3000 1/min angegeben werden. Negati-
ve Werte bedeuten einen Linksbetrieb der Maschine.

Drehmoment:
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Das Abbruchdrehmoment kann hier festgelegt werden. Bei ber-
schreiten des eingestellten Wertes dreht die Maschine 1mm r k-
kw rts, anschlie end wieder vorw rts, solange ein Fortgang festge-
stellt werden kann. Gelingt es nicht auf die eingestellte Gewindetiefe
zu schneiden, erscheint auf dem Display eine entsprechende Fehler-
meldung mit angabe der fehlenden Tiefe

Schmierung:
W ird durch Die Modustaste eingestellt.

AUS Die Schmierung ist inaktiv
TEST Der Schmierstrahl kann duch bet tigen der Starttaste auf die
kor- rekte Position eingestellt werden. Die Arbeitsspindel
luft in dieser Betriebsart nicht an.
EIN Die Schmierung ist aktiv. Solange der Startknopf gedrckt wird 

luft die Schmierung. Es kann somit w hrend eines l n-
geren Zyklus durch dr cken der Starttaste nachge-
schmiert werden.
ZYKLUS 1 Die Schmierung ist auch hier aktiv, jedoch wird vor 

Zyklusbeginn eine Vorschmierung  erm glicht. Dabei wird
beim ersten dr cken der Starttaste nur geschmiert, beim
zweiten      dr cken dann die Arbeitsspindel und die
Schmierung (solange die Start Taste gedr ckt gehalten
wird) gestartet.Ein weiteres Schmie ren wie im Modus EIN
ist weiterhin mglich. Mit dieser Betriebsart ist es
z.B. m glich ein Grundloch vor der Bearbeitung mit
Schmiermittel zu befllen.
ZYKLUS 2 h̃nlich Zyklus 1, mit dem Unterschied, da beim zweiten      

Dr cken der Start Taste die Spindel zwar gestartet wird 
aber die Schmierung erst durch ein weiteres Dr cken
gestartet wird.
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9. Gewindeschneiden

Bitte beachten sie folgendes im Vorfeld:

Nur mit einem einwandfreien Gewindebohrer kann ein Lehrenhaltiges
Gewinde gefertigt werden. Es hat sich gezeigt, da  eine auf das zu
bearbeitende Material abgestimmte Schneidengometrie am Werk-
zeug einen erheblichen Einflu  auf die Standzeit des Werkzeugs
sowie auf die Qualit t des zu fertigenden Gewindes hat. Abgebroche-
ne oder stumpfe Gewindewerkzeuge k nnen das Werkst ck
unbrauchbar machen oder den Bediener gef hrden.

Schmier- und K hlschmiermittel haben ebenfalls einen gro en Ein-
flu  auf die Qualit t der gefertigten Gewinde. Mit den richtigen
Schmiermitteln wird die Standzeit der Werkzeuge erh ht, sowie die
Qualit t der gefertigten Gewinde verbessert. Informationen hierzu
erhalten Sie von Ihrem Werkzeugh ndler.

Die Qualit t der Kernl cher spielt beim Gweindefertigen ebenfalls
eine gro e Rolle. Zu klein gebohrte Kernl cher bedeuten einen
erh hten Werkzeugverschlei  sowie unn tigen Energieverbrauch bei
der Fertigung. Bei hochfesten und/oder z hen Materialien hat es sich
als sinnvoll herausgestellt, da  ein etwas vergr erter Kernloch-
durchmesser vorteilhaft f r die Gewindefertigung ist. (Lehrenhaltigkeit
beachten !)

1. Gewindebohrer einsetzen

Setzen Sie den Gewindebohrer in die daf r vorgesehene Werkzeug-
aufnahme ein. Der Bohrer wird dabei nur in die Halterung eingescho-
ben, ein weiteres Befestigen oder Kontern mit einer Schraube o. . ist
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nicht vorgesehen.
Achten Sie bitte darauf, da  der Vierkantansatz des Bohrers in der
entsprechenden Vierkantaufnahme des Werkzeughalters sitzt.

Anmerkung: Die werkseitg mitgelieferten Werkzeugaufnahmen unter-
st tzen Standardgewindebohrer bis M6. Einige Hersteller bieten
jedoch Gewindebohrer bis M8 mit schmalem Schaft an. Diese sind in
weichen, und gut zerspanbaren Materialien (wie Delrin, PVC o. .)
ebenso zu verwenden. Stellen Sie hierzu bitte eigene Versuche an.

Zum Wechseln des Bohreres dr cken Sie bitte den Kragen am
Ansatz des Gewindebohrers in Richtung Aufnahme. Der Bohrer kann
dann aus der Aufnahme gezogen werden.

Der so vorbereitete Gewindebohrer wird dann in das Schnellwechsel-
system der Maschine eingesetzt. Dies erfolgt durch Eindr cken der
W ekzeugaufnahme bis die H lse der Schnellwechselaufnahme nach
unten schnappt. Dies geschieht jedoch nur wenn die Mitnehmerzap-
fen der Werkzeugaufnahme in die entsprechenden Ausnehmungen
am Schnellwechselsystem eingreifen.

2. Maschinenkopf ausrichten

Stellen Sie den Maschinenkopf so in der H he ein, da  der Gesamte
Arbeitsgang innerhalb des Spindelbereichs (50mm) liegt. Bei zu
hoher oder zu niedriger Einstellung wird die Maschine nicht anlaufen.
Stellen Sie auch die Spindelr ckzugskraft auf der linken Seite der
Maschine ein. Als sinnvoll hat sich ein SEHR leichtes R ckziehen der
Spindel beim Auslassen des Bedienhebels herausgestellt. Absolut
Lehrenhaltige Gewinde k nnen nur bei absolut kraftneutralem Lage-
ausgleich (d.h. die Spindel h lt in jeder Position Ihre Lage.

Helix_Anleittung_D.qxd  19.05.2009  14:47  Seite 22



HELIX UNIVERSAL Gewindeschneidmaschine Bedienungsanleitung
21

3. Schneiddaten vorw hlen, evtl ndern

W hen Sie im Men  dann das dem eingesetzten Bohrer entspre-
chende Gewinde aus. Die Vorgabewerte k nnen Sie nach eigenem
Ermessen ver ndern. Diese Vorgabewerte sollten immer nur als gro-
ber Anhaltspunkt gelten.

Stellen Sie nun die gew nschte Schnittiefe ein. Beachten Sie bei der
herstellung von Sack- oder Grundlochgewinden, da  manche Gewin-
debohrer eine spitz ausgeformte Stirnseite besitzen. Diese wird bei
der Tiefeneinstellung NICHT mit ber cksichtigt, sondern nur die reine
Gewindel nge ab dem Aufsetzen des Gewindebohrers auf das Kern-
loch. Beziehen Sie bitte deshalb diese Spitze mit in dasTiefenma
des Gewindes mit ein um ein ungewolltes Auffahren der Maschine im
Kernloch zu vermeiden

Bei schwer zerspanbaren Werkstoffen (INOX, Konstruktal o..) ist es
in jedem Fall sinnvoll den entstehenden Span ein- oder mehrfach zu
brechen. Dazu stellen Sie die Zustelltiefe im Men  auf einen geeig-
neten Wert ein. Die Maschine kehrt dann nach jedem Erreichen die-
ser Tiefe die Spindeldrehrichtung um und f hrt 1mm zur ck. Der
Schneidvorgang wird dann wieder fortgesetzt bis zum erneuten Errei-
chen der n chsten Zustelltiefe bzw. der Gesamtgewindetiefe.

Beispiel:     Gewindetiefe : 15mm ,  Zustelltiefe 5mm
Der Gewindebohrer wird beim Erreichen von 5mm bzw 10mm Tiefe
jeweils um 1mm herausgedreht und der Span so gebrochen.
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4. Schmiermodus w hlen

W hlen Sie den Schmiermodus entsprechend Ihren Bed rfnissen
aus. Genaueres hierzu entnehmen Sie bitte dem Abschnitt Beschrei-
bung der Parameter. Stellen Sie auf jeden Fall den Schmiermittel-
strahl vor der ersten Bearbeitung mittels der Men option TEST  auf
die korrekte Position zum Bohrloch ein um eine Bearbeitung ohne
K hl- / Schmiermittel zu vermeiden. Die Schmiermittelmenge / Druck
stellen Sie bitte mit dem daf r vorgesehenen Drehknopf ein. St rker
viskose Mittel (Schneid le etc.) verlangen hier in der Regel eine
h here Einstellung als niederviskose Mittel (Emulsionen o. .). 

5. Gewindeschneiden
Legen Sie sich nun das zu bearbeitende Werkst ck auf die Arbeits-
fl che. Setzen Sie nun den Gewindebohrer auf das zu bearbeitende
Kernloch auf und dr cken Die Start Taste. Je nach gew hltem
Schmiermodus beginnt dann entweder die Vorschmierung oder die
Spindel startet. 

Das Gewindewerkzeug arbeitet sich nun aufgrund der eigenen Stei-
gung durch das Material. Beim Erreichen der Soll-Tiefe wird die
Drehrichtung der Spindel umgekehrt und der Gewindebohrer aus
dem bearbeiteten Gewinde gefahren.Die R cklaufdrehzahl ist um
20% h her als die Schneidedrehzahl. Die Spindel wird dann
gestoppt.
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10. Gewindeeins tze eindrehen

Die HELIX Universal kann auch zum Eindrehen von Gewindeeins t-
zen wie ENSAT oder hnlichen verwendet werden. Gehen Sie dazu
wie folgt vor:

1. Vorbereiten des Werkzeugs

Setzen Sie das Einsetzwerkzeug in die daf r vorgesehene Werk-
zeugaufnahme ein. Das Werkzeug wird dabei in die Halterung einge-
schoben und mit der seitlichen Madenschraube fixiert.

Das so vorbereitete Werkzeug wird dann in das Schnellwechselsy-
stem der Maschine eingesetzt. Dies erfolgt durch Eindr cken der
W ekzeugaufnahme bis die H lse der Schnellwechselaufnahme nach
unten schnappt. Dies geschieht jedoch nur wenn die Mitnehmerstifte
der Werkzeugaufnahme in die entsprechenden Ausnehmungen am
Schnellwechselsystem eingreifen.

2. Maschinenkopf ausrichten

Stellen Sie den Maschinenkopf so in der H he ein, da  der gesamte
Arbeitsgang innerhalb des Spindelbereichs (50mm) liegt. Bei zu
hoher oder zu niedriger Einstellung wird die Maschine nicht anlaufen.
Stellen Sie auch die Spindelr ckzugskraft auf der linken Seite der
Maschine leicht r ckziehend ein.
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3. Maschine einrichten

Stellen Sie den Men punkt Gewinde auf ENSAT  und geben unter
Gewindetiefe die L nge Ihres Gewindeeinsatzses an. Die Tiefe ist
der reine Tiefenwert des Eindrehens. Bitte beachten Sie das even-
tuelle Ansenkungen / Facetten nicht mit in die Tiefenmessungen ein-
gehen k nnen. Die Drehzahl kann ebenfalls angepa t werden.

4. Einsatz eindrehen

Dr cken Sie den Startknopf. Auf das sich nun drehende Werkzeug
wird nun der Gewindeeinsatz angesetzt. Bitte setzen Sie den Gewin-
deeinsatz nur leicht mit Daumen und Zeigefinger gehalten an das
W erkzeug. Dadurch wird ein eventuelles Verkanten sowie Verletzun-
gen des Bedieners vermieden. Setzen Sie nun den Gewindeeinsatz
mit der Spindel auf der zu best ckenden Bohrung auf. Beim herab-
f hren der Spindel stoppt diese automatisch, und der Gewindeeinsatz
kann gefahrlos und pr zise auf der Bohrung ausgerichtet werden. Mit
leichtem Druck auf den Einsatz bet tigen Sie jetzt den Startknopf.
Der Gewindeeinsatz wird nun automatisch eingedreht und das Werk-
zeug wird aus dem Einsatz herausgefahren.
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11. Fehlermeldungen:

zu hoch : Die Spindel ist f r den momentan angesetzten 
Bearbeitungsgang zu weit oben. Ein einwand-

freies Ergebnis kann nicht garantiert werden. Die 
Maschine startet nicht. Bitte stellen Sie den 
Maschinenkopf etwas nach oben.

zu tief : Die Spindel ist f r den momentan angesetzten 
Bearbeitungsgang zu weit unten. Die Tiefe fr

den Arbeitsgang kann nicht erreicht werden. Die 
Maschine startet nicht. Bitte Stellen Sie den 
Maschinenkopf etwas nach unten.

mot temp : Die Temperatursicherung des Motors hat ausge
l st. Diese Sicherung ist selbstheilend.

Schalten Sie die Maschine zur K hlung ab. Dann
ist die Maschine wieder einsatzbereit.

drehmom : Das eingestellte Abbruchdrehmoment wurde
ber schritten. nach l schen des Fehlers kann
normal weitergearbeitet werden.

Fehler L schen:
Durch bet tigen der Taste + oder der Taste - wird der angezeigte
Fehler gel scht.
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12. Beleuchtung

Die Maschine ist mit einer flexiblen Arbeitzplatzbeleuchtung ausge-
stattet. 

Ein- und Ausschalten Beleuch-
tung:

Drehen Sie die Kappe der Lampe
mit der Markierung auf 0 oder I.

W echseln der Lampe:

Drehen Sie die Kappe der Lampe
mit der Markierung auf das <>
Symbol

Ersetzen Sie die Lampe wie darge-
stellt. VORSICHT, Halogenlampe:
Die Lampe nur am Sockel, nicht am
Glask rper ber hren.
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