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A DAREX története 
 
 
A Darex cég 1973-ban indult Beecherben, Illinois államban. A Darex D, A és R betői a 
Bernard család három generációjának, Davidnek, Arthurnak és Richardnak a kezdıbetői. 
David és apja Richard alapította a Darexet. A nagyapa, Arthur Bernard, aki régebben a 
Bernard Hegesztési Vállalkozást alapította, haláláig részt vett a Darex irányításában. Arthur 
találmányai forradalmasították a hegesztési ipart.  
 
1978-ban a Darex Ashlandbe (Oregon) költözött. Az unoka, Dave és a fiú Dick tovább viszi a 
nagyapa kreatív szellemét. A Darex a legismertebb névvé vált a forgácsolószerszámok éle-
zése terén. Ma a Darex a világ legnagyobb precíziós forgácsolószerszám élezı gép gyártója.  
 
A Darex a precíziós forgácsolószerszám élezı gépek teljes sorát kínálja elérhetı áron. Még 
indulás elıtt mi a Darexnél megnéztük a konkurens élezı gépeket és feltettük a kérdést: 
„Feltétlenül komplikáltaknak kell lenniük a szerszámélezı gépeknek? Miért kell választani a 
megfizethetetlen árú pontosság és az olcsó pontatlanság között?” A mi élezı gépeink bizo-
nyítják, hogy lehetséges egyszerre minden: egyszerőség, pontosság és megfizethetıség.  
 
Mindig is lelkesedtünk az innovatív termékek és technológiák iránt. Gyártóbázisunk képzett 
személyzete a legújabb gyártási módszereket alkalmazza. A Darex marketing team elsı 
kézbıl ismeri a kínált termékeket és az Ön igényeinek legjobban megfelelıt javasolja. Mő-
szaki szerviz osztályunk várja a termékeinkkel ill. a forgácsolószerszámokkal kapcsolatos 
kérdéseit. 
 
 
 
 

Az XT-3000 szerszámélezı gép 
 
A Darex XT-3000 modulárisan bıvíthetı fúróélezı gép 118 és 150 fok közötti csúcsszögő 
hagyományos és keresztélezett csigafúrók élezésére alkalmas. Az élezhetı fúróátmérı 3-21 
mm. A gép használható CBN koronggal gyorsacél szerszámok élezéséhez, vagy gyémánt 
koronggal keményfém szerszámokhoz. Az XT-3000 lehetıvé esz minden élkialakítást, bele-
értve a keresztélezés szögét és alakját. Minden beállítás és modulcsere szerszámok hasz-
nálata nélkül végezhetı el. XT-3000 gépe legjobb kondíciójának megtartása érdekében fi-
gyelmébe ajánljuk ennek a használati utasításnak a karbantartás fejezetét. 
 
A tartalék korongok és pótalkatrészek listája a 36. oldalon található. A gép sematikus rob-
bantott ábrája a 37. oldalon van. 
 
* Opcionális modulok segítségével lehetıség van más forgácsoló szerszámok élezésére: 90° 
NC bekezdı fúrók, lépcsıs fúrók, fa- és lemezfúrók, nagymérető fúrók és kúpsüllyesztık. 
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Biztonsági elıírások 
 
KÉRJÜK, HOGY SAJÁT 
BIZTONSÁGAÉRDEKÉBEN OLVASSA 
EL A  
HASZNÁLATI UTASÍTÁST A GÉP ÜZEM-
BE HELYEZÉSE ELİTT.  
 
NEM AJÁNLJUK A GÉP KEZELÉSÉT 
PORELSZÍVÓ NÉLKÜL. A BELÉLEG-
ZETT KÖSZÖRŐPOR ÁRTHAT AZ 
EGÉSZSÉGÉRE. A KÖSZÖRŐPOR KÁ-
ROSÍTHATJA A GÉP BELSİ RÉSZEIT. 
 
FIGYELEM: ELEKTROMOS KÉSZÜLÉ-
KEK HASZNÁLATÁNÁL AZ ÉGÉS, 
ÁRAMÜTÉS ÉS SZEMÉLYISÉRÜLÉSEK 
ELKERÜLÉSE ÉRDEKÉBEN AZ ALAP-
VETİ BIZTONSÁGTECHNIKAI ELİÍRÁ-
SOKAT MINDIG BE KELL TARTANI.  
 

• KARBANTARTÁS VAGY GÉPBE-
ÁLLÍTÁS ELİTT: állítsuk le a gé-
pet és húzzuk ki a hálózati csatla-
kozó dugót. 

• A „GÉP KARBANTARTÁSA” C. 
FEJEZET SZERINT JÁRJUNK EL. 

• SOHA NE NYÚLJUNK A GÉP 
BELSEJÉBE, HA A GÉP BE VAN 
KAPCSOLVA. A forgó korong sérü-
lést okozhat. 

• ÓVATOSAN JÁRJUNK EL A KO-
RONGCSERÉNÉL. Tartsuk a be 
ahasználati utasítás 21. oldalán le-
írtakat. 

• A VÉDİFELSZERELÉSEKET 
TARTSUK A MUNKAHELYEN. 

• TÁVOLÍTSUK EL A KÉZISZER-
SZÁMOKAT. Bekapcsolás elıtt el-
lenırizzük, hogy a szerszámok 
nincsenek a gépben. 

• TARTSUK TISZTÁN A MUNKA-
HELYET. A rendetlenség vonzza a 
baleseteket. 

• NE DOLGOZZUNK VESZÉLYES 
KÖRNYEZETBEN. Ne használjunk 
elekromos gépeket párás, vagy 
nedves helyen. Ne tegyük ki a gé-
pet az esıre. Ne használjuk a gé-

pet tőz- vagy robbanásveszélyes 
helyen. 

• JÓL VILÁGÍTSUK MEG A MUN-
KAHELYET. 

• BIZTONSÁGOS HELYEN TÁROL-
JUK A GÉPET, AMIKOR NEM 
HASZNÁLJUK. 

• NE ERÖLTESSÜK TÚL A GÉPET.  
• A MEGFELELİ GÉPET HASZ-

NÁLJUK. 
• MINDIG VISELJÜNK VÉDİ-

SZEMÜVEGET. A MINDENNAP 
VISELT SZEMÜVEG NEM VÉDİ-
SZEMÜVEG! 

• KERÜLJÜK A VÉLETLEN BE-
KAPCSOLÁS. ÁRAM ALÁ HE-
LYEZÉS ELİTT A FİKAPCSOLÓ 
LEGYEN „KI” ÁLLÁSBAN. 

• CSAK AZ AJÁNLOTT KELLÉKE-
KET HASZNÁLJUK. 

• ELLENİRIZZE, HOGY MINDEN-
ALKATRÉSZ SÉRTETLEN-E. a 
sérült védıeszközöket, vagy más 
alkatrészeket a gép további üze-
meltetése elıtt ellenırizni kell, ké-
pesek-e a kifogástalan mőködésre 
és funkciójuk ellátására. Ellenıriz-
ze a mozgó részek mőködését, a 
mozgó részek közti csatlakozást és 
az esetleges töréseket, amelyek 
üzemeltetést befolyásolhatják. A 
sérült védıeszközöket és más al-
katrészeket szakszerően kell javí-
tani, vagy cserélni. 

• SOHA NE HAGYJA A GÉPET BE-
KAPCSOLVA FELÜGYELET NÉL-
KÜL.  

• MEGFELELİ HOSSZABBÍTÓ 
KÁBELT HASZNÁLJON. Gyızıd-
jön meg arról, hogy a kábel elbírja-
e a fúróélezı gép áramszükségle-
tét. Az alulméretezett kábel telje-
sítménycsökkenéshez és túlmele-
gedéshez vezethet. 

• NE HASZNÁLJON SÉRÜLT 
KORNGOT. 
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XT-3000 fúróélezı gép 
 

 
 

Az XT-3000 tervezésénél a sokoldalúság, az egyszerőség és a bıvíthetıség volt az alapelv. 
Opcionális modulok segítségével lehetıség van más forgácsoló szerszámok élezésére: 90° 
NC bekezdı fúrók, lépcsıs fúrók, fa- és lemezfúrók, nagymérető fúrók és kúpsüllyesztık. Ez 
a gép egy bıvíthetı rendszer, amely az Ön igényeivel együtt nıhet. Az egyszerőség lehetı-
vé teszi, hogy több kezelı is sikeresen használja a gépet minimális betanulással.  
 
 

Mőszaki adatok 
 

• Szabványos köszörőkorong: 180 szemcsés CBN gyorsacélhoz,  
180 szemcsés gyémánt keményfémhez 

• Maximális korong átmérı: 164 mm 
• Furat méret:   31,65 mm 
• A korong kerületi sebessége 29 m/sec 
• Motor    3450 ford/min – 50 Hz – 230 V 
• Mőködési idı:    folyamatos 
• Feszültség:   230 VAC +/-5%, 50 Hz +/-5% 
• Áramerısség (gép):  1,6 A mőködı, 2,5 A induló 
• Áramerısség (modul):  6,0 A maximum 
• Üzemeltetési hımérséklet: 4°-35°C 
• Gépméretek:   410x410x260 mm 
• Szállítási méret   490x490x410 mm 
• Szállítási súly:   28 kg 
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Alkalmazási terület 
 

• Fúrótípusok:  Kétélő gyorsacél vagy keményfém fúrók 
• Fúróélezési alak: Hagyományos és keresztélezés 
• Keresztélezés: szabványos X alak 
• Csúcsszög:   118°-150° 
• Fúróátmérı:  3 mm – 21 mm 
• Pontosság:  ISO 10899 szerint 

 
 
 
 
 
 
 

A cimkék jelentése 
 
 

 
 

Védıszemüveget viselni 
 
 
 
 
 
 
 

A kiegészítı modul csatlakozó aljzata 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

Köszörőkorong-védıburkolat nélkül nem 
szabad üzemeltetni 
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Az XT-3000 áttekintı ábrája 
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A gép üzembe helyezése 
 
Az XT-3000 alapfelszereltsége: köszörő-
korongok, egy élezı készülék és két tok-
mány (3-12 mm és 12-21 mm) 
1. Vegyük ki a gépet a dobozból és távo-

lítsunk el minden csomagolóanyagot 
mielıtt áram alá helyeznénk a gépet. 
Megjegyzés: Az XT-3000 súlya miatt 
célszerő az öntvény motor feletti pe-
remét használni az emeléshez. 
 

2. A kábel csatlakozó az XT-3000 hátsó 
jobb oldalán helyezkedik el. A csatla-
kozó két részbıl áll: áram bemenet és 
tartozék csatlakozó. 

 
 

3. Az áram bemenet alul van: 

 
Csatlakoztassuk a zsinórt az áram 
bemenethez, majd a fali konnektorhoz. 

 
 

4. A tartozék csatlakozó az áram beme-
net felett van és lehetıvé teszi porel-
szívó csatlakoztatását. 
* Javasoljuk a porelszívó használatát. 
A Darex kínálatában szerepel az XT-
3000 géppel kompatibilis porelszívó: 
SA120072EA 

 
 

5. Ellenırizzük, hogy a porgyüjtı tálca a 
helyén van-e. 

 
 

6. Csomagoljuk ki a tokmányokat. 
 

7. Ellenırizzük az élezı készülék rögzí-
tését az alaphoz. További információ a 
15. oldalon 
 

8. A gép bekapcsolása, a köszörőkorong 
elindítása a fıkapcsoló ON pozícióba 
billentésével történik. 

 
 

9. A fúróélezéshez kövessük a következı 
három fejezetben (beállítás, élezés, 
keresztélezés) leírtakat. 
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A fúró beállítása 
 

A beállító egység az XT-3000 bal oldalán 
van. 

 
A fúróélezés elsı lépése a beállítás. A 
beállítási mővelet során meg kell tenni 
néhány lépést az élezés elıtt. Beállítani az 
anyagleválasztás mértékét, beállítani a 
tájolóperselyt a kívánt hátszög értékre. A 
Darex EZ rendszert használhatjuk a fúró 
kinyúlásának beállításához és az él tájolá-
sához. 
A beállítási folyamat az alábbi 8 lépésbıl 
áll: 
 
Az anyagleválasztás mértékének beállí-
tása 

 
1. Az anyagleválasztási gomb forgatásával 
állítsuk be azt az anyagmennyiséget, ame-
lyet le akarunk köszörülni a fúró végébıl. 
Az anyagleválasztás mértéke 0,25-0,75 
mm között változtatható. Válasszunk nagy 
értéket, ha a fúró nagyon kopott, vagy sé-
rült. Kisebb leválasztás elég a rendszeres 
élezésnél. 
A gombot jobbra forgatva csökken az 
anyagleválasztás. 

 
Tipp: Élezzünk minimális értéken, így kí-

méljük a korongot. 
A gombot balra forgatva növekszik az 
anyagleválasztás: 

 
 
A tájolópersely beállítása a kívánt hát-
szög értékre. 

 
2. Ahhoz, hogy nagyobb vagy kisebb hát-
szöget kapjunk az élezésnél, a tájolóper-
sely pozícióját kell változtatni. 

 
Emeljük fel a rögzítıkart 

 
Ez lehetıvé teszi a tájolópersely elfordítá-
sát mindkét irányban. 
A hátszög növelése céljából a tájolóper-
selyt balra (óramutatóval ellentétesen) kell 
elfordítani. 
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A hátszög csökkentése céljából jobbra kell 
elfordítani. 

 
 
A beállított pozíció rögzítése érdekében 
szorítsuk meg a rögzítı kart. 
 
A fúró kinyúlásának beállítása 

 
3. A tokmányt vízszintesen tartva helyez-
zük be a fúrót a megfelelı mérető tok-
mányba. (A méret a tokmány peremén van 
feltüntetve.) 
 

 
A fúró kb. 5 cm-nyire nyúljon ki a tok-
mányból az alábbi ábra szerint: 

  
 
4. Jobbra forgatva a tokmányanyát zárjuk 
a pofákat és szorítsuk meg a fúrót. Ezután 
egy kicsit lazítsuk meg, a tokmányanyát 
egy fél fordulattal visszaforgatva. Annyira 
kell meglazítani, hogy a fúró szabadon 
elforduljon és függıleges helyzetben ki-
csússzon a tokmányból. 
 
Az él pozicionálása 
 
Helyezzük be a tokmányt a fúróval együtt 
a tájolóperselybe: 

 
Úgy fordítsuk, hogy a tájoló tuskók a hor-
nyoknál legyenek. 

 
 
A tájoló tuskóknak a hornyokba kell mé-
lyedniük. 
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6. L A S S A N  nyomva szorítsuk a piros 
csúszkát egészen az öntvényig. Azért 
hangsúlyozzuk a lassúságot, mert a túl 
gyors szorítás túl mélyen nyomja a fúrót a 
tokmányba. Megjegyzés: Ha ez történik, a 
fúró nem fog hozzáérni a koronghoz az 
élezési mőveletben. 

 
 
7. A piros csúszkát benyomva tartva néz-
zünk be a felsı kisablakon és ellenırizzük, 
hogy helyes-e a fúró tájolása. 

 
 

• A fúró hegyének érintenie kell az 
ütközıt: 

 
 

• A tájolónyelveknek a fúró hornyá-
ban kell lenniük. Ha nem így van, 
lazítsuk meg a tokmányanyát és 
ismételjük meg a 4. lépést. A tok-
mánypofák valószínőleg túl szoro-
san fogják a fúrót és nem engedik, 
hogy elforduljon a megfelelı pozí-
cióba. 

 
 

8. Ha a fúró jól van tájolva, akkor a piros 
csúszka elengedése nélkül szorítsuk meg 
a tokmányt (az anyát az óramutató irányá-
ba forgatva) úgy, hogy erısen tartsa a 
fúrót. Engedjük el a piros csúszkát és ve-
gyük ki a tokmányt a tájolóperselybıl. 
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A fúró élezése 
 

Az élezı készülék a gép jobb oldalán he-
lyezkedik el. 

 
 
Az élezı készülék felszerelése 
 
1. Fordítsuk a zárókart úgy, hogy a lela-

polt éle párhuzamos legyen a gépalap 
öntvény szélével: 

 
 

2. Tájoljuk az élezı készüléket úgy, hogy 
a készülék alján levı 2 furat  

 
a 3/8 colos csapokhoz illeszkedjenek. 

 
 

3. Miután az élezı készülék a helyére 
került, fordítsuk el a zárókart az óra-
mutató járásának megfelelı irányba 
szorulásig.  

 
 

 
A csúcsszög beállítása 
 
Lazítsuk meg az élezı készüléket és 
csúsztassuk a csúcsszög mutatóját a kí-
vánt értékre. 

 
 
1. Lazításhoz húzzuk a zárókart magunk 

felé. 

 
 

2. Támasszuk meg ujjainkkal az élezı 
készülék alap öntvényének mindkét 
oldalát. 

 
 

3. Finoman csúsztassuk az alap öntvényt 
a szükséges irányba, hogy a mutató a 
kívánt csúcsszögön álljon. 
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4. Rögzítsük a kiválasztott csúcsszöget a 
zárókar hátranyomásával. 

 
 

5. Élezés elıtt ellenırizzük, hogy az éle-
zı készülék biztonságosan rögzítve 
van és nem csúszik el egyik irányban 
sem. 

 
Figyelem! 
Ellenırizzük, hogy a keresztélezı egység 
fedele és a szemvédı üveg a helyén le-
gyen mielıtt elkezdjük az élezést. 

 
 
 
A gép bekapcsolása 
A gép bekapcsolása a billenı kapcsoló 
felsı részének lenyomásával történik. A 
gép feszültség alá kerül és a köszörőko-
rongok forogni kezdenek. 

 
 
Élezés 
 
1. A tokmány behelyezése elıtt toljuk az 

élezı perselyt egészen balra, hogy a 
fúró nehogy ütközzön a köszörőko-
ronggal. 

 
 

2. Helyezzük be a tokmányt úgy, hogy a 
vezérgörbe kiemelkedı része érintse 
az elforduló csapágyat. 

 
 

3. Engedjük vissza az élezı perselyt na-
gyon lassan. 
 

4. Enyhe befelé nyomással forgassuk 
körbe a tokmányt néhányszor az óra-
mutatóval egyezı irányban. Ahhoz, 
hogy mindkét élen szép és egyforma 
élezést kapjunk, ne álljunk meg a for-
gatással akkor, amikor a fúró éppen 
érintkezik a köszörőkoronggal. Félfor-
dulatonként vegyünk a kezünkkel új 
fogást, akkor mikor a fúró éppen nem 
érintkezik a koronggal. Addig folytas-
suk a forgatást, míg a köszörülési 
hang minimálissá nem válik. 

 
 

5. A tokmány kivétele elıtt nyomjuk az 
élezı perselyt balra, húzzuk ki a tok-
mányt és lassan engedjük vissza a 
perselyt. 
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A fúró keresztélezése 
 

A keresztélezı egység a gép közepén 
található. 

 
 
Körülbelül 3-7° homlokszög képzıdik, ön-
központozó élezéső fúrót produkál. Elınye 
az, hogy csökken a tengelyirányú nyomó-
erı és kiküszöböli a fúró hegyének elván-
dorlását. Ez lényeges elıny ott, ahol nem 
használnak fúróperselyt vagy készüléket. 
 
Keresztélezés 
 
A keresztélezés mélysége 

 
 
Az élezési mővelet végeztével NE lazítsuk 
meg a fúrót a tokmányban. Tegyük be a 
tokmányt a keresztélezı egységbe. Igazít-
suk a tájoló tuskókat a keresztélezı per-
sely hornyaihoz. Hagyjuk, hogy a tokmány 
saját súlyánál fogva a köszörőkoronghoz 
nyomja a fúrót. Enyhe nyomással ellen-
ırizzük, hogy a tokmány jól felfekszik-e.  

 
 
Amikor a köszörülési hang megszőnik, 
húzzuk ki félig a tokmányt és fordítsuk el 
180°-kal, hogy a fúró másik élét is megkö-
szörüljük. 

 

Megjegyzés: Ne nyomjuk a tokmányt erı-
vel a köszörőkoronghoz, mert megsérülhet 
a fúró vagy a korong. 
 
A keresztélezés mélységének beállítása 
 
A keresztélezés mélysége fúrógyártónként 
eltérı lehet. A mélységbeállító szerkezet-
tel könnyedén utánozhatjuk a különbözı 
keresztélezési alakokat. A mélységbeállító 
kar a keresztélezı perselynél található. 
Ahogy mozgatjuk a kart, a persely eltávo-
lodik a köszörőkorongtól, vagy közeledik 
hozzá. 

 
1. A keresztélezı persely alsó részén van 

a mélységbeállító kar. 

 
2. A keresztélezés mélységének növelé-

se céljából toljuk a kart a + jel felé. Így 
a fúró mélyebbre süllyed a korong felé, 
növelve a keresztélezés mélységét. 

 
3. A mélység csökkentése céljából toljuk 

a kart a – jel felé. Ez kevésbé engedi 
bemélyedni a fúrót a koronghoz. 

 
 
Megjegyzés: A túl mélyre sikerült kereszt-
élezés javítása céljából újra kell élezni a 
fúrót úgy, hogy a hiba eltőnjön, majd újból 
elvégezni a keresztélezést. 
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Keresztélezési ábra 

 
Hegyes                           Lapos 

 
 
 
 
 

 
 
 
 
 

A keresztél szögének beállítása 
 
Általában a keresztél 120°-130° szöget zár 
be a forgácsoló éllel. A keresztél elfordítá-
si szögének növelésével a fúró keresztéle 
nagyobb szöget zár be a forgácsoló éllel, 
ami erısebbé és tartósabbá teszi a fúrót. 
Ez a megnövelt keresztél szög egy hegyes 
profilt képez a fúró központjánál, önköz-
pontozóvá téve a fúrót, csökkentve a fúró-
hegy elvándorlásának veszélyét a bekez-
déskor. 
 

 
 

 
1. Lazítsuk a keresztélezı anyát az óra-

mutatóval ellentétesen forgatva. 

 
 

2. Forgassuk a keresztél-szög beállítót 
jobbra a szög növelése céljából. 

 
3. Forgassuk a keresztél szög beállítót 

balra a szög csökkentése céljából. 

 
4. Ha a keresztél-szög beállítás megtör-

tént, forgassuk az anyát az óramutató 
irányába a beállítás rögzítése érdeké-
ben. 
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A tokmány 
 

A tokmányok rendszeres karbantartást 
igényelnek. A tokmány tisztántartása és a 
köszörőpor eltávolítása elısegíti a fúró 
központosságának biztosítását és meg-
hosszabbítja a tokmány élettartamát. A 
részletes tisztítási utasítást lásd a 25. ol-
dalon. 
 
XT-3000 tokmányok 
 
Az XT-3000 pofás tokmányok tervezésé-
nél a pontosság és egyszerőség volt az 
irányelv. Ennek eredményeként az XT-
3000 tokmány széles átmérıtartományban 
alkalmas a fúrók befogására egyedi patro-
nok használata nélkül. Így gyorsan, né-
hány másodperc alatt tudunk a legna-
gyobb átmérıjő fúróról a legkisebbre. A 
tokmányok pontossága biztosítja, hogy a 
fúrók az ISO 10899 szabványban elıírtnál 
nagyobb pontosságúak legyenek.  
 
A nagy átmérıjő fúróknál különösen ügyel-
jünk a biztonságos megszorításra.  
 
Morse kúpos fúrók 
 
A Morse kúpos fúrók befogása tokmány-
ban akkor lehetséges, ha a horony hossza 
legalább 100 mm. Ilyenkor a megfogás az 
élszalagon történik, a kúp szabadon van a 
tokmánypofák mögött. A másik lehetıség 
ilyen fúrók élezésére a hasított persely. Ha 
rövid az élszalag és felütközik a kúp, 
használjunk egy olyan hasított perselyt az 
élszalaghoz, amelynek külsı átmérıje 
nagyobb a kúp átmérıjénél. 
 
Erısített szárú fúrók 
 
Az erısített szárú fúrók egy részének éle-
zése elvégezhetı az XT-3000 géppel az 
élhossz és a szárhossz arányától függıen. 
 
A tokmány szétszerelése és karbantar-
tása 
 
A porelszívó használata az élezés során 
csökkenti a karbantartási igényt, de idın-
ként a tokmányt szét kell szedni és meg 

kell tisztítani. Javasoljuk a Darex porelszí-
vó rendszert.  
 
1. Fogjuk satuba a tokmányt a lelapolás-

nál fogva, de ne húzzuk meg túl erı-
sen.  

 
2. Helyezzük a tokmánykulcsot, 

PP16480SF (opcionális) a tokmány-
tuskókra.  

 
Forgassuk a kulcsot az óramutatóval 
ellentétesen és vegyük ki a tokmány-
anyát a tokmánytestbıl. 

 
3. Egy 2,5 mm imbuszkulccsal vegyük ki 

a rögzítı csavart. 

 
4. A belsı részeknek a helyükön kell ma-

radniuk, hogy levegyük a zárócsavart a 
tokmányanyáról. A 2,5 mm 
imbuszkulcsot dugjuk a rögzítıcsavar 
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furatába. 

 
5. Forgassuk a tokmányanyát az óramu-

tatóval ellentétesen, amíg a kulcs el 
nem éri a horony tetejét. 

 
6. Vegyük ki a kulcsot és tegyük vissza a 

rögzítıcsavar furatába a horony fölött. 

 
7. Forgassuk a tokmányanyát az óramu-

tatóval ellentétesen míg a zárócsavar 
el nem hagyja az anyát. 

 

8. A tokmányanya ennél jobban nem sze-
relhetı szét. 

 
 
 
Összeszerelés 
 
Szereljük vissza fordított sorrendben. 
 
 
Tokmányválaszték és cikkszámok: 
 
SA16400TA – 3-12 mm szabvány 
SA16450TA – 12-21 mm szabvány 
SA16500TA – 21-30 mm nagy fúró 
SA16975TA – 3-12 mm lépcsıs fúró 
SA16980TA – 12-21 mm lépcsıs fúró 
SA16890TA – 3-12 mm 90° 
SA16880TA – 12-21 mm 90° 
SA16916TA – 3-12 mm  
SA16918TA – 12-21 mm  
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A köszörőkorong 
 
A Darex XT-3000 gépet galvanikus CBN 
(köbös bórnitrid) korongokkal, VAGY gyé-
mánt korongokkal szállítják. A köszörőko-
rongok a gépre vannak szerelve, azonnal 
lehet kezdeni az élezést. 
 
A galvanikus CBN (köbös bórnitrid) vagy 
gyémánt koronggal végzett élezés csök-
kenti a költségeket és javítja az élezett 
szerszám minıségét. Ezt a javulást a csi-
szolóanyag csiszolóhatása eredményezi. 
A köbös bórnitrid (CBN) a gyémánt után a 
legkeményebb anyag. Az aluminium-
korund köszörőkoronggal szemben a CBN 
dupla keménységgel és négyszeres kopta-
tó szilárdsággal rendelkezik. A CBN és 
gyémánt korongok élettartama magasabb 
és gyorsabb köszörülést tesznek lehetıvé. 
Ezenkívül kisebb az állásidı, mert keve-
sebb karbantartást igényelnek és ritkáb-
ban kell cserélni. 
 
A köszörőkorong karbantartása 
 
A köszörőkorongok gyakorlatilag nem igé-
nyelnek karbantartást, mert szabályozá-
sukra nincs szükség, de idınként tisztítás-
ra szorulnak. Áramtalanítsuk a gépet a 
hálózati csatlakozódugó kihúzásával. 
Kiszereljük a köszörőkorongot a gépbıl és 
beáztatjuk bármilyen olajmentes oldószer-
be, például féktisztítóba. Az átitatott kö-
szörőkorongot egy lágy kefével lekeféljük, 
hogy az eltömıdött pórusok kitisztuljanak. 
Újból beáztatjuk a korongot, hogy a kiol-
dott köszörőport leöblítsük. A korongot 
nem szabad szerszámmal szabályozni, 
mert a felülete megsérülhet és élettartama 
lerövidül.  
Megjegyzés: Ha a fúró felülete a korong-
tisztítás után is elszínezıdik, vagy túlhe-
vül, akkor elértük a korong maximális élet-
tartamát, ki kell cserélni. 
 
A köszörőkorongok cikkszáma 
 
PP16050GF – CBN korong, 180-as szem-
cse 
PP16060GF – CBN keresztélezı korong, 
100-as szemcse 

PP16052GF – Gyémánt korong, 180-as 
szemcse 
PP16062GF – Gyémánt keresztélezı ko-
rong, 260-as szemcse 
PP16070TF – köszörőkorong tartó 
 
A keményfém fúrókat ne élezzük CBN 
koronggal. A keményfém fúrók élezéséhez 
gyémánt korong való. 
 
Mikor kell korongot cserélni? 
 
Valamikor a hosszú élettartamú galvani-
kus köszörőkorong is elkopik. A korong-
csere szükségességére utaló jel lehet tel-
jesítménycsökkenés, amely esetleg a fúró 
elégetésében vagy a túl hosszú köszörü-
lési idıben mutatkozik meg. Ebben az 
esetben meg kell vizsgálni a csiszolóréteg 
minıségét. A kopott korongnak sima a 
felülete. Szükség esetén a korongot (ko-
rongokat) ki kell cserélni. Az új korongok 
kezdetben durvábban köszörülnek. Körül-
belül 100 élezés után ez az agresszivitás 
azonban eltőnik. Minden új köszörőko-
ronggal számos fúró megélezhetı. 
 

• A köszörőkorong újragalvanizálá-
sát a Darex cég nem vállalja és 
nem is javasolja. Tartalék korongo-
kért keresse a darex céget, vagy 
kereskedıit. 

 
A köszörőkorong cseréje 
 
1. Áramtalanítsuk a gépet a hálózati csat-

lakozó kihúzásával. 
 

2. Egy 3 mm imbuszkulccsal kicsavarjuk 
az M3 belsı kulcsnyílású csavarokat a 
köszörőkorong védıburkolatából. 
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3. Levesszük a védıburkolatot. 

 
 

4. Egy 4 mm-es imbuszkulccsal kivesz-
szük a három M5 belsı kulcsnyílású 
csavart a köszörőkorong tartóból. 
PP16318FF és PP08650FF 

 
 

5. Levesszük a köszörőkorong tartót. 
 
 

6. A köszörőkorongot magunk felé húzva 
levesszük a tengelyrıl, majd kiemeljük 
a gépüregbıl. 

 
 

7. Az új korong behelyezése elıtt meg-
tisztítjuk a gépüreget, a korongagyat 
és az új korongot. 
 

8. Az új korong beszerelése fordított sor-
rendben történik. 

 
Megjegyzés: Mivel a Darex korongoknál 
nincs szabályozás, az agy és az orsó tisz-
títását gondosan el kell végezni. Felszere-
lés után kézzel forgassuk meg a korongot 
és ellenırizzük az ütést. Ha a korong futá-
sa nem ütésmentes, oldjuk a csavarokat, 
tegyük fel a korongot egy másik helyzet-
ben, majd újból húzzuk meg a csavarokat. 
 
A köszörőkorong és a keresztélezı ko-
rong szétválasztása 
 
A köszörőkorong és a keresztélezı korong 
össze van csavarozva. Ha az egyik koron-
got cserélni kell, szét kell választani ıket. 
A csavarok a korong hátoldalán vannak. 
 
1. A három M6 belsı kulcsnyílású csavart 

egy 5 mm imbuszkulccsal kicsavarjuk. 
PP16348FF és PP10282FF. 

 
 

2. A két tárcsa így szétválasztható 

 
 

 
 
Az anyagleválasztás újrakalibrálása 
 

 
Korongcsere után az anyagleválasztás 
mértékét ellenırizni kell ill. újra be kell 
állítani. Mérjük meg egy 10 mm-es HSS 
csigafúró hosszát. 
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1. Az anyagleválasztás szabályozó gom-

bot állítsuk maximumra. 
 

2. Állítsuk be úgy a fúrót, mintha élezni 
akarnánk. A beállítás lépései a 11. ol-
dalon vannak leírva. 
 

3. A megfelelıen beállított és a tokmány-
ba szorított fúrót kivesszük a beállító 
perselybıl. 
 

4. Megmérjük a fúró kinyúlását a tok-
mány végétıl a fúró csúcsáig. 

 
 

5. A fúró kinyúlásának megfelelı mérté-
ke: .970-.980” = 24,63-24,89 mm 

 
 
Az anyagleválasztás szabályozó beállí-
tása 
 
1. A gép hátoldalán egy kis nyílás találha-

tó. 

 
 

2. Tegyünk egy 3/16” imbuszkulcsot ebbe 
a nyílásba. 
 

3. A fúrókinyúlás csökkentéséhez az üt-
közıt elıbbre kell tolni. Ez a kulcs 
jobbra fordításával történik. 

 
 

4. A fúrókinyúlás növeléséhez az ütközıt 
vissza kell húzni a kulcs balra fordítá-
sával. 
 

Minden ¼ fordulat 0,25 mm, egy egész 
fordulat 1,0 mm változást okoz. A szabá-
lyozás után végezzük el újból a beállítás 
és a fúró kinyúlásának mérését, míg a 
megadott .970-.980” = 24,63-24,89 mm  
méretet nem kapjuk. 
 
A minimális anyagleválasztás beállításánál 
a leválasztás mértéke a fúró hosszából 
.005” = 0,127 mm 
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Általános karbantartás 
 

Az élezıgép élettartamának növelése ér-
dekében rendszeres idıközönként karban-
tartást kell végezni. Ez 120 üzemóra után, 
szükség szerint gyakrabban aktuális. 
Figyelem: Beállítás, javítás vagy karban-
tartás elıtt a gépet áramtalanítani kell. 
 
Elszívó rendszer 
Opcionális, de ajánlott 
Porelszívó rendszer használatával a gép 
élezési idıtartama meghosszabbítható. Az 
elszívó rendszert áramtalanítsuk. A szőrıt, 
vagy a tartályt rendszeresen ellenırizzük. 
 
A köszörőkorong tisztítása 
 
A köszörőkorongok gyakorlatilag nem igé-
nyelnek karbantartást, mert nincs szüksé-
gük szabályozásra, de rendszeres idıköz-
önként meg kell tisztítani ıket. Vegyük le a 
korongot a géprıl és áztassuk be bármi-
lyen olajmentes oldószerbe, például fék-
tisztító folyadékba. A beáztatott korongot 
egy lágy kefével keféljük le, hogy a póru-
sokat eltömı köszörőport eltávolítsuk. Ez-
után újból áztassuk be a korongot és öblít-
sük ki a leválasztott port. 
A GYÁRI KORONGOKAT HASZNÁLAT 
ELİTT TISZTÍTSUK MEG.  
Ha a fúró a korong tisztítása után még 
mindig elszínezıdik, vagy túlhevül, akkor a 
korong elérte a maximális élettartamát, ki 
kell cserélni. 
 
Az anyagleválasztás újrakalibrálása 
 

 
Korongcsere után az anyagleválasztás 
mértékét ellenırizni kell ill. újra be kell 
állítani. Mérjük meg egy 10 mm-es HSS 
csigafúró hosszát. 
1. Az anyagleválasztás szabályozó gom-

bot állítsuk maximumra. 
2. Állítsuk be úgy a fúrót, mintha élezni 

akarnánk. A beállítás lépései a 11. ol-
dalon vannak leírva. 

3. A megfelelıen beállított és a tokmány-
ba szorított fúrót kivesszük a beállító 
perselybıl. 

4. Megmérjük a fúró kinyúlását a tok-
mány végétıl a fúró csúcsáig. 

 
5. A fúró kinyúlásának megfelelı mérté-

ke: .970-.980” = 24,63-24,89 mm 
 
 
Az anyagleválasztás szabályozó beállí-
tása 
 
1. A gép hátoldalán egy kis nyílás van 

 
2. Tegyünk egy 3/16” imbuszkulcsot ebbe 

a nyílásba. 
3. A fúrókinyúlás csökkentéséhez az üt-

közıt elıbbre kell tolni. Ez a kulcs 
jobbra fordításával történik. 

 
4. A fúrókinyúlás növeléséhez az ütközıt 

vissza kell húzni a kulcs balra fordítá-
sával. 

Minden ¼ fordulat 0,25 mm, egy egész 
fordulat 1,0 mm változást okoz. A szabá-
lyozás után végezzük el újból a beállítás 
és a fúró kinyúlásának mérését, míg a 
megadott .970-.980” = 24,63-24,89 mm  
méretet nem kapjuk. 
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A tokmány karbantartása 
 
A tokmány karbantartása nagyon fontos. 
Ahhoz, hogy a tokmány élettartama ne 
csökkenjen és az élezett fúró futáspontos-
sága ne csökkenjen, a tokmányt rendsze-
resen tisztítani kell. A tokmány szétszere-
léséhez a PP16480SF kulcs szükséges. 
 
Szétszerelés 
 
A porelszívó használata az élezés során 
csökkenti a karbantartási igényt, de idın-
ként a tokmányt szét kell szedni és meg 
kell tisztítani. Javasoljuk a Darex porelszí-
vó rendszert.  
 
1. Fogjuk satuba a tokmányt a lelapolás-

nál fogva, de ne húzzuk meg túl erı-
sen.  

 
2. Helyezzük a tokmánykulcsot, 

PP16480SF (opcionális) a tokmány-
tuskókra.  

 
3. Forgassuk a kulcsot az óramutatóval 

ellentétesen és vegyük ki a tokmány-
anyát a tokmánytestbıl. 

 

4. Egy 2,5 mm imbuszkulccsal vegyük ki 
a rögzítı csavart. 

 
5. A belsı részeknek a helyükön kell ma-

radniuk, hogy levegyük a zárócsavart a 
tokmányanyáról. A 2,5 mm 
imbuszkulcsot dugjuk a rögzítıcsavar 
furatába. 

 
6. Forgassuk a tokmányanyát az óramu-

tatóval ellentétesen, amíg a kulcs el 
nem éri a horony tetejét. 

 
7. Vegyük ki a kulcsot és tegyük vissza a 

rögzítıcsavar furatába a horony fölött. 

 
8. Forgassuk a tokmányanyát az óramu-

tatóval ellentétesen míg a zárócsavar 
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el nem hagyja az anyát. 

 
9. A tokmányanya ennél jobban nem sze-

relhetı szét. 

 
 
Tisztítás 
Szétszedés után minden alkatrészt tisztít-
sunk meg egy olajmentes oldószerben, 
például féktisztító folyadékban. 
 
Összeszerelés 
Szereljük vissza az alkatrészeket fordított 
sorrendben. 
 
 
A keresztélezı persely ürege 
 
A keresztélezı perselyt rendszeresen por-
szívózzuk és törölgessük ki egy száraz 
ronggyal. A köszörőpor eltávolításával a 
persely belsı átmérıje változatlan marad. 
Ez biztosítja az egységes keresztélezést 
és az idı elıtti kopás csökkentését.  
 
A köszörülı persely ürege 
 
Egy száraz ronggyal távolítsuk el a köszö-
rőport a rézperselybıl. Valamikor a köszö-
rülı perselyt is ki kell cserélni. A köszörülı 
persely a házba van becsavarva (jobbme-
net). A perselyt egy csavarkulccsal balra 
forgatva kicsavarjuk és szükség esetén 
cseréljük. 
 
A korongház ürege 
 
A korong kiszerelése és az új beszerelése 
után a házat kiporszívózzuk és kitörölget-
jük.  
 

A gép külsı háza 
 
A gép külsı házát egy enyhe háztartási 
tisztítóval letörölgetjük. 
 
Köszörőpor győjtı tartály 

 
A gép hátoldalán a motor alatt található a 
köszörőpor győjtı tartály ill. az elszívó 
csatlakozó. Ha a gépet elszívó rendszer 
nélkül üzemeltetjük, akkor a köszörőpor a 
tartályban győlik. A por részecskéket a 
tartály mágneses betétje magához vonzza 
és megtartja. A tartálynak maximum 1/3 
részig szabad megtelnie. A tartály kiüríté-
séhez a recézett rézcsavart ki kell csavar-
ni. Kivesszük a tartályt és kiürítjük. A tar-
tályban maradt port egy ronggyal kitöröl-
jük.  

 
 
Elszívó rendszer csatlakozó 
 
A köszörőpor győjtı tartálynál található az 
elszívó csı, amelyhez az XT-3000 elszívó 
tömıje csatlakoztatható. A gép ezzel a 
csiszolópor eltávolító módszerrel tisztán 
tartható. 

 
 
 
Olajkenés 
 
A gépnek egyetlen alkatrésze sem érint-
kezhet olajtartalmú kenıanyaggal, mert 
azon megtapadnak a porrészecskék. A 
gép csúszó részei grafitport lehet felvinni. 
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Hibaelhárítás 
 

Tünet 
A be/ki kapcsoló nem mőködik, a 
gép nem indul 

Ok 
• Nincs áram a konnektorban 
• Ellenırizzük, hogy a zsinór jól van-

e bedugva a gépbe és a konnek-
torba. 

• A vész-leállító le van nyomva (csak 
a 230 V gépnél) 

• A vész-leállító ellenanyája laza, a 
kapcsoló beragad a kikapcsolt ál-
lapotban. 

• A Be/Ki kapcsolót cserélni kell 
• Kontakthiba a vezetékeknél. 

 
Tünet 

A fúró hegye elég, vagy elszíne-
zıdik 

Ok 
• A korongot tisztítani kell 
• Az anyagleválasztás túl agresszív 
• A korongot cserélni kell 

 
Tünet 

Nem indul a köszörőkorong, ha a 
kapcsoló az ON helyzetben van. 

Ok 
• A Be/Ki kapcsolót cserélni kell. 
• A köszörőkorong le van blokkolva, 

nem tud forogni 
• A motor hibás 
• A kábel laza 

 
Tünet 

A fúrót nem lehet befogni a tok-
mányba ill. onnan kivenni. 

Ok 
• Kúpos szárú fúró 
• A fúró enyhén kúpos a dolgozó 

rész felé. 
• A fúró szára nagyobb, mint a dol-

gozó része. 
• A lépcsıs fúró nem jól illeszkedik a 

pofákhoz 
• Nem a tokmány méretének megfe-

lelı fúróátmérı. 
• A fúróhornyok sérültek, vagy 

sorjásak. 
• A tokmányt tisztítani kell. 

 

Tünet 
Nem megfelelı a keresztélezés 

Ok 
• Ellenırizzük a tokmány behelyezé-

sét a keresztélezı egységbe. 
• Nem megfelelı a fúró beállítása 
• A keresztélezı persely kikopott. 

 
Tünet 

Az anyagleválasztás ingadozik 
Ok 

• A korong nincs megfelelıen felerı-
sítve a korongagyra. 

• Az új korong mérete nem megfele-
lı. 

• Beállításnál a görbetárcsa menesz-
tı nem megfelelıen illeszkedik. 

• A fúró hátranyomódik a tokmány-
ban.  

• Nincs kiszikráztatva a fúrót. 
 
Tünet 

Nincs anyagleválasztás a köszö-
rülésnél 

Ok 
• Lazán van befogva a fúró a tok-

mányba. 
• A beállításnál a fúró hegye nem 

érintkezik az ütközıvel. 
 
Tünet 

A fúró köszörülési ideje túlságo-
san hosszú 

Ok 
• Túl nagy az anyagleválasztás. 
• A köszörőkorongot tisztítani kell. 
• A köszörőkorongot cserélni kell. 

 
Tünet 

A fúróhegy ütése nagyobb a tő-
résnél. 

Ok 
• Túl nagy az anyagleválasztás. 
• A tokmányt tisztítani kell. 
• A köszörőperselyt tisztítani kell. 
• A tokmány kopott, cserélni kell. 
• A köszörőpersely kopott, cserélni 

kell. 
• A korong futáspontossága nem 

megfelelı. 
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Tudnivalók a fúrókról 
 

A kúppalást és síklap élezéső fúrók 
szakkifejezései és ábrái 

 

 
 

 
 
 

Kúppalást élezéső fúró 

 
 
 

Síklap élezéső fúró 

 
 

Keresztélezés és hátszög 
 

A keresztélezés mélysége 

 
 

A keresztélezés közepe 

 
 

A keresztélezés szöge 

 
 

Síklap élezéső fúrók 

 
 

Hátszögek 
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Huzalozási ábra 
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Elektromos kapcsolási ábra 
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Tokmány – Alkatrészlista 
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Tokmány 
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XT-3000 alkatrészlista 
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XT-3000 alapgép 
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Köszörülı egység 118-150°  
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Beállító egység 
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