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CE-Konformitit / Conformité CE o o A€

PROMAC

TOOLTEK CO., LTD., 345, Sec. 1. Chung Ching Road, Ta Ya 428, Taichung Hsien, R.O.C.

CE - KONFORMITATSERKLARUNG gemiss
- Maschinenrichtlinien 98/37/EEC
- EMC Norm 89/336/EEC
- Niedervolt Direktiven 73/23/EEC
- EN 50081-2, EN 61000-6-2, EN 61000-3-2, EN 61000-3-3
- EN 60204-1

TOOLTEK LTD. erklért hiermit, dass die folgende Maschine: BX 840VADT

sofern diese gemass der beigelegten Bedienungsanleitung gebraucht und gewartet werden, den Vorschriften
betreffend Sicherheit und Gesundheit von Personen, gemiss den oben aufgefiihrten Richtlinien der EG ent-
sprechen.

DECLARATION CE DE CONFORMITE selon
- les directives Européennes 98/37EC
- EMC Norme 89/336/EEC
- Directives basses tension 73/23/EEC
- EN 50081-2, EN 61000-6-2, EN 61000-3-2, EN 61000-3-3
- EN 60204-1

TOOLTEK LTD. déclare que la machine sous-mentionnée: BX 840VADT

est, sous condition qu’elle soit utilisée et maintenue selon les instructions du manuel d’instruction joint, conforme
aux préscription sur la santé et la sécurité des personnes, selon les directives sur la sécurité des machines
mentionnées ci-dessus.

Taichung........cccceceeveniiineenenne.
TOOLTEK CO. LTD.

R. Sheng
Geschiftsleiter
Directeur
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Allgemeine Sicherheitsvorschriften BX-840VADT

& HINWEIS Die Nicht-Beachtung dieser Anweisungen kann
schwere Verletzungen zur Folge haben.

Wie bei allen Maschinen sind auch bei dieser Maschine beim Betrieb und der Handhabung maschinentypische
Gefahren gegeben. Die aufmerksame Bedienung und der richtige Umgang mit der Maschine verringern wesentlich
mdgliche Unfallgefahren. Werden die normalen Vorsichtsmassnahmen missachtet, sind Unfallgefahren fir den
Bedienenden unausweichlich.

Die Maschine wurde nur fiir die gegebenen Verwendungsarten angelegt. Wir legen lhnen dringend nahe, die
Maschine weder abgeandert noch in einer Art und Weise zu betreiben, fir die sie nicht ausgelegt wurde.

Sollten Sie Fragen zum Betrieb der Maschine haben, wenden Sie sich bitte zuvor an den Handler, der lhnen
weiterhelfen kann, wenn Ihnen die Bedienungsanleitung keinen Aufschluss gibt.

ALLGEMEINE REGELN ZUM SICHEREN UMGANG MIT MASCHINEN

1. Zureigenen Sicherheit immer erst die Bedienungsanleitung lesen, bevor die Maschine in Betrieb gesetzt
wird. Die Maschine, deren Bedienung und Betriebsgrenzen kennenlernen, sowie deren spezifische Gefah-
ren erkennen.

2. Schutzabdeckungen in betriebsfdhigem Zustand halten und nicht abbauen.

3. Elektrisch betriebene Maschinen mit einem Netzanschlussstecker mit Schutzkontaktimmer an eine Steck-
dose mit Schutzkontakt (Erdung) anschliessen. Werden Zwischenstecker ohne Schutzkontakt verwendet,
muss der Schutzkontaktanschluss zur Maschine unbedingt hergestellt werden. Die Maschine niemals ohne
Schutzkontaktanschluss (Erdung) betreiben.

4. Lose Spannhebel oder Schllissel immer von der Maschine entfernen. Ein Verhalten entwickeln, dass im-
mer vor dem Einschalten der Maschine geprift wird, ob alle losen Bedienelemente entfernt wurden.

5. Arbeitsbereich hindernisfrei halten. Verstellte Arbeitsbereiche und Arbeitsflachen fordern Unfélle gerade
zu heraus.

6. Maschine nichtin gefahrvoller Umgebung betreiben. Angetriebene Maschine nicht in feuchten oder nas-
sen Radumen betreiben oder diese dem Regen aussetzen. Arbeitsflache und Bereich immer gut beleuch-
ten.

7. Kinder und Besucher von der Maschine fernhalten. Kinder und Besucher immer in sicherem Abstand zum
Arbeitsbereich halten.

8. Die Werkstatt oder den Arbeitsraum vor unbefugtem Betreten absichern. Kindersicherungen in Form von
verschliessbaren Riegeln, absperrbaren Hauptschaltern etc. anbringen.

9. Maschine nicht Uberlasten. Die Arbeitsleistung der Maschine wird besser und der Betrieb sicherer, wenn
diese in den Leistungsbereichen betrieben wird, flr welche sie ausgelegt ist.

10. Anbaugeréte nicht fir Arbeiten einsetzen, fur welche sie nicht ausgelegt sind.
11. Richtige Arbeitskleidung tragen; lose Kleidung, Handschuhe, Halstlicher, Ringe, Hals- oder Handketten
oder anderen Schmuck vermeiden. Diese kénnten sich in bewegenden Maschinenteilen verfangen. Schu-

he mit rutschfesten Sohlen tragen. Eine Kopfbedeckung tragen, die lange Haare vollstindig abdeckt.

12. Immer eine Schutzbrille tragen. Hier geméss den Unfallverhlitungsvorschriften verfahren. Ebenso eine
Staubmaske bei Arbeiten mit Staubanfall tragen.

13. Hebelast mit geeignetem Gurten oder Seile richtig befestigen so dass ein Abstirzen der Last unmdglich ist.



Allgemeine Sicherheitsvorschriften
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14.

15.

16.

17.

18.

19.

20.

21.

22.

23.

Auf Standsicherheit achten. Fussstellung und kérperliche Balance immer so halten, dass der sichere Stand
gewéhrleistet ist.

Maschine immer in einwandfreiem Zustand halten. Die Betriebsanweisung fiir die Reinigung, das Schmieren
und den Wechsel von Anbaugeraten beachten.

Maschine immer vom Netz trennen, bevor Wartungsarbeiten oder der Wechsel von Maschinenteilen, wie
Ségeblatter etc. erfolgen.

Nur das empfohlene Zubehor verwenden. Dazu die Anweisungen in der Bedienungsanleitung beachten.
Die Verwendung von ungeeignetem Zubehdr birgt Unfallgefahren in sich.

Vemeiden Sie ein unbeabsichtigtes Inbetriebsetzen. Immer vor dem Herstellen des Netzanschlusses pru-
fen, ob der Betriebsschalter in der Stellung "0" (Aus) steht.

Niemals auf die Maschine steigen. Schwere Verletzungen sind méglich, falls die Maschine kippt oder in
Beruhrung mit dem Schneidwerkzeug kommt.

Schadhafte Maschinenteile prifen. Beschadigte Schutzvorrichtungen oder andere Teile sollten vor dem
weiteren Betrieb einwandfrei repariert oder ausgetauscht werden.

Maschine nie wahrend des Betriebs verlassen. Immer die Netzversorgung abschalten. Maschine erst ver-
lassen, wenn diese vollstdndig zum Stillstand gekommen ist.

Maschine nie unter Einfluss von Alkohol, Medikamenten oder Drogen bedienen.

Sicherstellen, dass die Maschine von der Netzversorgung getrennt ist, bevor Arbeiten an der elektrischen
Anlage, am Antriebsmotor etc. erfolgen.

Hinweise zur Arbeitssicherheit

(/A HINWETIS)

Transport der Maschine

1.

Die Maschine wiegt bis zu 385kg.

2. Far den Transport geeignete Transportmittel verwenden.
3. Die Maschine ist stark kopflastig, beim Transport besteht Kippgefahr!
. Immer Schutzbrille tragen!

Arbeitsplatz

1. Die Beleuchtung und Bellftung des Arbeitsraumes muss ausreichend sein.

2. Die Beleuchtung fur ein sicheres Arbeiten muss 300 LUX betragen.
Larmpegel

1. Der Larmpegel der Maschine wahrend des Betriebes liegt bei 70dB.

2. Je nach Material kann sich beim Bohren der Larm erhéhen. Es ist daher nétig, sich gegen den Larm zu schiutzen

und geeignete SchutzmaBnahmen vorzunehmen (z.B. Ohrschutz).

Elektrischer Netzanschluss

1.

Das Modell BX 840VADT wird mit einem Netzkabel 400V, 50Hz geliefert. Die Anschlisse sowie Aenderungen

des Netzanschlusses sind von einem Fachmann geméss Norm EN60204-1, Punkt 5.3 vorzu-

nehmen.

2.
3.

4.

Die Absicherung muss min. 6 A sein.

Die genauen elektrischen Daten finden Sie auf dem Typenschild der Maschine und dem elektrischen Plan, der

dieser Anleitung beiliegt.

ACHTUNG: Fur alle Service- oder Umristarbeiten sowie Reparaturen ist die Maschine vom elektrischen Netz zu

trennen (Stecker ausziehen).

Das gelb/griine Erdungskabel ist wichtig fur die elektrische Sicherheit. Es ist daher auf die richtige Montage zu

achten.
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Technische Daten BX-840VADT
Modell ... e BX-840VADT
Bohrleistung Stahl mm .........oooiiiiii e 40
MOTOF VOIL .. 400
HauptMOLOr KW ....ooiiiieiiee e 1.5
Pumpenmotor KW ..........eeiiiiiii e 0.1
Drehzahlen Upm ........ccceviiiiiiiienenns stufenlos 65 - 540, 245 - 2000
BONrhUD MM ..o 150
Automatischer Spindelvorschub pro Upm ............... 0.2/0.1/0.05mm
SPINAEIKONUS MK ... 4
SpIiNdeldurchmeSSEr MM .......ooi i 75
S&ulendurchmMeSSEr MM .......ccoiiiiieiiiiee e 115
AUSIAAUNG MM Lo e 265
Distanz Spindel Tisch maxX. MM .......ccccoviiiiiiiiie e 605
Distanz Spindel FUSS MM .......cccoiiiiiiiiiec e 1135
TiSChGrOSSE MM .. 560X 475
T-Nutenbreite Mm ... 16/ M14
Masse (max) h/A/b MM .......cccooviiiiiiieeeee e 1985 x 935 x 575
GEWICNT K ettt 385

Larmtest im Zusammenhang mit dem Punkt 1.7.4 der Maschinenrichtlinien 89/392.

Bei normaler, gleichmassiger Belastung der Bohrmaschine ist der Larmpegel (IEC 651 - IEC 804) unter 70 dB. Der
Pegel kann jedoch bei verschieden problematisch spanbaren Materialien ansteigen, so dass sich das Bedie-
nungspersonal mit einem Larmschutz ausriisten muss.

Maschinenbeschrieb

Mit der Bohrmaschine BX 840VADT steht ein universelles Bearbeitungszentrum zur Verfligung mit dem die
vielfaltigsten Zerspanungsarbeiten durchgefiihrt werden kénnen, wofiir sonst mehrere Maschinen erforderlich sind.
Bei richtiger Bedienung und Wartung ist die sichere Funktion und die hohe Arbeitsgenauigkeit tiber Jahre hinaus
gewahrleistet.

Die Maschine sollte nur nach eingehendem Studium der Bedienungsanleitung und nur, wenn alle Handgriffe, die
zur Bedienung gehéren, sicher verstanden und beherrscht werden, in Betrieb gesetzt werden.

Dazu sollte die Maschine in ihren einzelnen Funktionen durchgefahren werden, ohne dass dabei die Maschine in
Betrieb gesetzt wird.

MERKMALE

1. Die Bauart dieser Maschine erlaubt das Bohren mit verschiedensten Werkzeugen. Die Maschine ist mit
einer elektronischen Steuerung der Spindelgeschwindigkeiten ausgeristet.

2. Die Maschine ist prazise verarbeitet und setzt erfahrenem Bedienungspersonal durch die einfache Hand-
habung keine Grenzen in der Anwendung.

3. Der Bohrvorgang kann durch folgende Methode erfolgen: Direkte manuelle oder automatische Spindelhub-
bewegung fir den Bohrvorgang.

4. Die hohle Saule verleiht der Maschine eine hohe Steifigkeit gegen Verzug und gewahrleistet die hohe
Genauigkeit.

5. Der Maschinenkopf aus dichtem, gealtertem Grauguss gewahrleistet die Beibehaltung der Genauigkeit,

die durch die Bearbeitung, wie Schleifen und Prazisionsbohren gegeben ist. Der Kopf ist durch Versteifungs-
rippen verstarkt.

6. Die Spindelgeschwindigkeit kann durch Drehen des Tourenreglerknopfes stufenlos reguliert werden.

7. Die elektrische Anlage ist gemass Europaischer CE Normen gefertigt, die Steuerung ist mit 24 Volt konzpiert.

5
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Bedienungselemente BX-840VADT

Stopdriicker
Startdriicker

Drehrichtungs-
wahlschalter

Digitalanzeige

Not-/Ausschalter

Drehzahlregler

Schaltgriff Vorgelege
Pumpenschalter
Spindelvorschubqgriffe
Vorschubrad
Tiefenanschlag KUhlmittelzufuhr
Spaneschutz
Arbeitstisch ’ Drehkurbel Tisch
Klemmbhebel
Kahlmittelpumpe

Fussplatte mit Kihl-
mitteltank

Spindelvorschubgetriebe
mit 3 wéhlbaren Geschwin-
digkeiten von 0.05, 0.1,
0.2mm/Upm.

Schalthebel

(& HINWEISJ ACHTUNG: Nur im Stillstand schalten!




Aufstellen der Maschine th_'gﬁbmgﬁ

belt
Die Mindestvoraussetzungen des Lokals zur Aufstellung der Maschine sind:

- Netzspannung und Frequenz entsprechen den Merk-
malen des Motors der Maschine.

- Umgebungstemperatur von - 10°C bis + 50°C.

- Relative Luftfeuchtigkeit nicht mehr als 90%. O

Verankerung der Maschine —

Die Maschine ist auf eine solide Zementunterlage in einem Abstand von min-
destens 800mm zur rickseitigen Wand aufzustellen und mittels Schrauben
und Ausdehnungsstopfen oder eingemauerten Zugstangen im Untergrund zu
verankern. Dabei ist auf die Nivellierung zu achten.

Montage der Maschine

[~ -

2. Die Maschine an einem gleichméssig temperierten Platz montieren. Darauf achten, dass am Aufstellort die
Maschine nicht der Sonneneinstrahlung ausgesetzt ist. Andernfalls besteht die Gefahr des Verzugs und die
Einbusse der Genauigkeit.

1. Arbeitstisch auf der Séule festklemmen.

3. Prifen, ob der Motor im Uhrzeigersinn dreht, bevor der endgultige Anschluss Uber eine Steckvorrichtung
an das Stromnetz erfolgt.

4. Die Maschine auf einen ebenen Betonsockel stellen.

5. Der Maschinenfuss hat zwei Bohrungen fir die Befestigungsschrauben. Vor dem Festziehen der Schrau-
ben ist zu prifen, ob der Aufspanntisch in der L4ngs- und Querrichtung in Bezug auf die umlaufende Arbeits-
spindel fluchtet. Dazu eine Fein-Messuhr mit 1/1000 Ablesung mit der entsprechenden Aufnahme in die Arbeits-
spindel einsetzen und den Tisch danach ausrichten. Zum Ausrichten sind entsprechende Folienbleche pas-
sender Starke (Spionblech) zwischen der Montageebene und dem Maschinenfuss beizulegen.

Reinigung und Schmierung der neuen Maschine

Fir den Transport sind die blanken Flachen der Maschine mit einem z&hen Fett gegen Korrosion geschitzt.
Dieses muss, bevor die Maschine in Betrieb gesetzt wird, vollstandig entfernt werden. Dazu ist entweder Petrole-
um oder Waschbenzin zu verwenden.

Hinweis: Keine Lackverdiinner oder Aehnliches verwenden, da sonst die Lackierung der Maschine
zerstort wird.

Darauf achten, dass keine Lésungsmittel oder Fette an Gummi- und Kunststoffteile
gelangen.

Nach der Reinigung sind alle blanken Teile mit dem Gleitbahndl PROMAC 100385 mit einem Oelfilm zu lberzie-
hen.

Kihlschmiermittel

Das Modell BX-8440VDA ist mit einem KuhImittelsystem ausgerustet.

Vorbereitungen zum Betrieb

Alle Teile der Maschine vor der Inbetriebsetzung auf einwandfreien Zustand und Funktion prifen. Wenn die der
Maschine entsprechenden Sicherheitsvorkehrungen und die maschinengerechte Bedienung eingehalten werden,
ist die Prazision der Maschine Uber lange Zeit gewéhrleistet.

Wir empfehlen lhnen das biologische Kiihischmiermittel PROMAC Art. 9197, Gebinde a 5kg. Die Mindest-
verdinnung des Oels im Wasser betragt 5 - 10%.
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Inbetriebnahme BX-840VADT

a) Spindel und Saule mit dem Gleitbahn6l PROMAC 100385 oder dhnlichem schmieren.

b) Prifen, ob die Flache des Aufspanntisches frei von Staub, Spanen oder Oelresten ist.

c) Prufen, ob das Bearbeitungswerkzeug scharf und einwandfrei eingespannt ist und das Werkstiick sicher
aufgespanntist.

d) Sicherstellen, dass die Arbeitsspindeldrehzahl nicht zu hoch eingestellt ist und die Schnittgeschwindigkeit
der durchzufuhrenden Arbeit entspricht.

e) Sicherstellen, dass alles vor Aufnahme der Arbeit vorbereitet ist.

Nach dem Betrieb

a) Maschine abschalten und vom Netz trennen.

Immer Schutzbrille tragen!
b) Werkzeug ausspannen.
c) Maschine reinigen, blanke Teile, Fiihrungen und Spindeln mit dem Gleitbahn6l PROMAC 100385 eindlen.
d) Maschine mit Tuch abdecken, um sie vor Staub und Schmutz zu schiitzen.
Einstellung der Drehzahlen C D

Die Regulierung der Drehzahlen erfolgt Gber ein Zwischengetriebe und einer
elektronischen Steuerung (diese befindet sich im Elektrokasten auf der Rlck-

seite der Maschine). Die eingestellte Drehzahl kann auf der Anzeige im y '
Frontbereich der Maschine abgelesen werden. BW FREMAC

' BX-BA0VADT '
a) Die Vorwahl der Geschwindigkeiten 65 - 540Upm (Zeichen Schildkréte) | g. @ L
und 245 - 2000Upm (Zeichen Hase) erfolgt mittels des Umschalthebels (A) . -

auf der rechten Seite des Kopfes.

b) Die Regulierung der Geschwindigkeit erfolgt Giber den Drehzahlregelknopf
(B) und kann an der elektronischen Digitalanzeige (C) abgelesen werden.

Einstellen zum Bohren

a) Den Drehrichtungswahlschalter (D) nach rechts drehen.

b) Bohrtiefe mittels Tiefenanschlag einstellen.

¢) Der Vorschub zum Bohren erfolgt jetzt durch Drehen des Kreuzgriffs .
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Einstellungen BX-840VADT

Ein-/ und Verstellung des Arbeitstisches

a) Um den Arbeitstisch zu heben oder zu senken, den Klemm-
hebel (A) an der Frontseite des Tisches l6sen. Mit der Dreh-
kurbel (B oder C) (an der Front oder an der Seite) kann der
Tisch uber den Zahnstangen- und Ritzelmechanismus auf der A, _|
Sé&ule gehoben und gesenkt werden.

Nach Erreichen der gewtinschten Hohe ist der Klemmhebel
wieder festzuziehen, um Vibrationen zu vermeiden.

T-Nuten auf Arbeitstisch und Fussplatte

Fur ein sicheres Arbeiten muss das Werkstuck immer mittels geeignetem Spannwerkzeug fest auf den Kreuz-
tisch gespannt werden. Die T-Nuten im Arbeitstisch haben das Mass von 16mm. Eine grosse Auswahl von geeig-
neten Spannwerkzeugen dazu finden Sie im PROMAC-Metallmaschinen-Katalog.

Manueller Bohrvorschub

1. Schalthebel fir automatischen Vorschub auf Position "0"
stellen.

2. Den Feststellhabel (H) festziehen.
3. Den Feststellhebel (D) fir den Skalenring I6sen.

4. Tiefenanschlag auf gewiinschte Bohrtiefe einstellen.

Manueller Feinvorschub

Diese Arbeitsweise ist fiir einen genauen Vorschub konzipiert im Bereich von 0 bis 5mm.

1. Schalthebel fir automatischen Vorschub auf Position "0"
stellen.

2. Den Feststellhebel (H) I6sen.
3. Den Feststellhebel (D) fir den Skalenring I6sen.
4 Bohrtiefeneinstellung

Die Spindel soweit runterfahren, bis der Bohrer das Werkstlick touchiert. Den Skalenring bis auf "0" drehen und
dann die gewilinschte Bohrtiefe einstellen. Die Hebel (E) einklincken und die Feststellschraube (D) festziehen.

5.Maschine starten und Vorschub mittels Drehen des Handrad (G) starten. Beim erreichen der gewlinschten Tiefe
I6st sich der Vorschub und die Spindel féhrt in die Ausgangstellung zurlck.

7 B
2 || »r" Stellung A Manueller Vorschub
j . l[: Stellung B Automatischer Vorschub
BRAVZ\\N
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Einstellungen BX-840VADT

Automatischer Spindelvorschub

Die Maschine ist mit einem 3-stufigem Spindelvorschubgetriebe ausge-
ristet, welches Uber den Schalthebel geschalten wird.

Pos. A........ 0.2mm ........ Vorschub pro Umdrehung der Spindel
Pos. B ....... 0.05mm ...... Vorschub pro Umdrehung der Spindel
Pos. C ....... 0.1mm ........ Vorschub pro Umdrehung der Spindel

Die Vorschubgeschwindigkeit richtet sich nach dem Bohrerdurchmesser
und dem Material des Werkstlckes.Je grosser der Bohrer, je harter das
Werstiick umso niedriger der Vorschub und die Spindeldrehzahl.

Automatischer Spindelvorschub
mm
| 0.05 I 0.1 T 0.2 |
2000 =
1800 —
£ ] //
= 1500 — e /.
< 1100 -~ A
@©
N / //
$ 900 4]
S " .-"'-
K]
2 700 d ] 1
‘% 500 _.--""f_..--"""‘
- o
300 -
/,/’
645
40 38 35 32 2F 25 21 17 13 10 T 5
Bohrerdurchmesser mm

Einstellen des automatischen Vorschubes
1. Den Feststellhebel (C) fur die Vorschubhebel I6sen.
2. Den Tiefenanschlag (A) zuobest einstellen.

3. Den Scalenring (B) in Uhrzeigersinn drehen bis er zur O-Markie-
rung zu stehen kommt.

4. Die gewlinschte Bohrtiefe mittels drehen des Skalenrings (B) ein-
stellen und die Feststellschraube festziehen.

5.Die richtige Spindelvorschubgeschwindigkeit einstellen (siehe Ta- e :'ﬂ‘
belle oben). 7~ B
Die Maschine starten und die richtige Geschwindigkeit einstellen (siehe :t) . 1; s
Tabelle oben). [\ ¥

6. Die Hebel in Position B stellen - der automatische Vorschub
beginnt.Der Spindelvorschub endet bei erreichen der eingestellten Bohr-
tiefe und kehrt zur Ausgangsstellung (A) zurtick.
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Einstellungen BX-840VADT

Ueberlastungsschutz des automatischem Vorschubes

Die PROMAC Maschine BX 840VADT ist mit einer Ueberlastkupplung versehen. Wenn die Maschine beim Betrieb
mit automatischem Vorschub Uberlastet wird, kommt die Ueberlastkupplung zum Einsatz: Der Vorschub setzt bei
laufender Spindel aus, dann fallen die Vorschubhebel und Spindel automatisch in die Ausgangsstellung zuriick.

Ist dies der Fall, die Maschine sofort abzustellen. Ueberpriifen Sie das Werkzeug (Schérfe) und die Maschinen-
einstellungen (siehe Seite 11/12).

Nach exakter Einstellungen an der Maschine und Einsatz eines geschérften Bohrer den Bohrvorgang nochmals
wiederholen.

Einstellung der Ueberlastkupplung

Die Ueberlstkupplung wurde Werkseitig genaustens eingestellt und darf (\
nur von fachkundigem Servicepersonal nachgestellt werden. Wenn trotz
korrekten Einstellungen und gescharftem Werkzeug die
Ueberlastkupplung der Maschine anspricht, kann diese wie folgt einge-
stellt werden.

I ?}};ﬁ;’n
Al
|Il'"’"¢$;*l
B AR
nhtaled

Die Abdeckung (Overload Protection) demontieren.Die Mutter 1/4 Um-
drehung im Uhrzeigersinn drehen. Die Maschine mittels "Bohren" te-
sten. Bei Bedarf diese Einstellung nochmals wiederholen. Die Abdek-
kung wieder montieren.

A .
@ WARNUNG ) Zu hartes Einstellen der Kupplung kann

zu Schaden am Getriebe fluihren!

Konusadapter entfernen

1 2

FROMAC 2086

e —
MK2-5

11
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Gewindeschneiden BX.840VADT

Zum Gewindeschneiden muss die Maschine wie untenbeschrieben eingestellt werden. Die Spindeldrehzahl muss
unter 150Upm liegen.

1 1. Den automatischen Vorschub ausschalten, Hebel auf die Posit-
ion " 0 " stellen.

A C 8
0.2/0.05]00.1
A A
2 2. Den Wahlschalter auf die Position " Gewindeschneiden" stellen.

e | 3. Den Feststellgriff des Tiefenanschlages losen.

4. Der Feststellgriff zum manuellen Vorschub feststziehen.

5. Die gewtinschte Gewindeschneidebohrtiefe am Tiefenanschlag ein-
stellen.

JHR

Lt
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Wartung BX-840VADT

Nachstehend sind die wichtigsten Wartungseingriffe angefuhrt, die in tagliche, wéchentliche, monatliche und
halbjahrliche Eingriffe unterteilt werden kdnnen. Die Nichteinhaltung der vorgesehenen Arbeiten bedingt einen
vorzeitigen Verschleiss und geringere Leistung der Maschine.

Tagliche Wartung

- Aligemeine Reinigung der Maschine von angefallenen Spénen.

- Wiederherstellen des Kihl- und Schmiermittelstandes (Falls Kithimittelpumpe montiert ist).
- Reinigung des Spindelkonus.

- Kontrolle des Werkzeugverschleisses.

- Funktionieren der Schutzabdeckungen und Notfalltasten kontrollieren.

Wochentliche Wartung

- Allgemeine, sorgféltige Reinigung der Maschine von angefallenen Spanen und insbesondere des Schmier-
und KuhImittelbehélters.

- Reinigung und Schmierung der Spindel.

- Schéarfung der Werkzeuge.

- Schutzabdeckungen und Notfalltasten auf Funktion und allféllige Defekte kontrollieren.

- Getriebedlstand priifen, wenn nétig nachfillen.

Monatliche Reinigung
- Alle Schrauben nachziehen.
- Schutzabdeckungen und Vorrichtungen auf ihre Integritat kontrollieren.

Ausserordentliche Wartung

Die ausserordentliche Wartung ist vom Fachpersonal durchfihren zu lassen. Es empfiehlt sich auf jeden Fall, sich
an lhren Maschinenhandler zu wenden.

Als ausserordentliche Wartung ist auch die Wiederherstellung der Schutzabdeckungen und Sicherheitsvorrich-
tungen anzusehen.

Das Getriebedl alle 6 Monate ersetzten, bei hartem Betrieb (10 Std. im Tag) empfehlen wir einen Oelwechsel alle
3 Monate.

Ausserbetriebsetzung
Wenn die Bohrmaschine langere Zeit nicht verwendet wird, empfiehlt es sich:
- den elektrischen Netzstecker zu ziehen.
- den Kuhimittelbehalter zu leeren (wenn vorhanden).
- die Maschine sorgfaltig zu reinigen und ausreichend zu konservieren.
- falls erforderlich, die Maschine mit einer Plane zudecken.

Entsorgung

Allgemeine Vorschriften

Bei der endgiiltigen Abrustung und Verschrottung der Maschine muss der Art und der Zusammensetzung der zu

entsorgenden Materialien Rechnung getragen werden. Dies bedeutet im Einzelnen:

- Eisenhaltige Materialien und Gusseisen, die allerdings immer nur aus Metall bestehen, bei welchem es sich
um einen sekundéaren Rohstoff handelt, miissen, vorbehaltlich der Vergitung der enthaltenen Bestandteile,
den zur Einschmelzung erméachtigten Eisenwerken Ubergeben werden.

- Die elektrischen Bestandteile, einschliesslich Netzkabel und elektronisches Material, welches als dem stéad-
tischen Mull assimilierbar eingestuft wird,kann direkt der Verwaltung der Millabfuhr Gibergeben werden.

- fur die gebrauchte Mineral-, synthetischen oder gemischten Oele, wasserl@slichen Oele und Fette, bei wel-
chen es sich um Spezialmdll handelt, muss man sich zwecks Lagerung, Transport und anschliessender
Entsorgung an das Konsortium fiir Gebrauchtéle wenden.

Anmerkung: Da die Vorschriften und Gesetze fiir die Entsorgung in dauerndem Wandel begriffen sind und daher
Aenderungen und Neubestimmungen unterliegen, ist der Verwender angehalten, sich Uber die jeweiligen Vor-
schriften zur Abriistung der Werkzeugmaschinen zu unterrichten, die von den oben genannten Normen abweichen
kdénnen. Die angefuhrten Hinweise sind in jedem Fall als allgemein und rein richtungsweisend anzusehen.
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Fehlerbehebung elektronische Regelung BX-840VADT

Eingriffe in die Elektronik diirfen nur von geschultem
Personal vorgenommen werden!

(A\ HINWELS

Bevor Manipulationen an der Elektronik vorgenommen werden, sind folgende Punkte
zu beachten:

1. Die elektrische Stromzufuhr unterbrechen.

2. Die elektronischen Teile sind sehr empfindlich. Es ist darauf zu achten, dass die Montage oder Demon-
tage der Teile nicht mit blosser Hand oder unter Beniitzung von metallenen Werkzeugen vorgenommen
werden.

3. Der DC- Kondensator steht auch bei nicht eingeschaltener Maschine unter Spannung. Um Verletzungen

zu vermeiden, vergewissern sie sich, dass die LED-Anzeige ganz erloschen ist.

4, Darauf achten, dass die Grundplatte der Elektronik einwandfrei rein ist.
5. Niemals die Stecker des Ausgangs (U/V/W) des Motoreglers (DC) direkt mit dem Wechsel-Stromkreis
(AC) verbinden.

Hinweis zur Fehlersuche: Das PROMAC Modell BX-840VAD ist mit einem elektronischen
Diagnostikprogramm ausgeriistet, welches Hinweise auf Fehler wie: Motoriiberlastung,
zu hohe oder zu niedrige Spannung etc. gibt.

Entdeckt die Maschine einen Fehler, wird sie automatisch gestoppt und der Fehler
wird auf der LED-Anzeige gezeigt.

Folgen Sie dem untenstehenden Beschrieb, um den Fehler zu beheben.

Den Startdriicker (Reset) driicken, um die Maschine wieder zu starten.

LED-Anzeige | Fehler Korrektur

O.C. Die Hochspannungs-Teile zeigen einen | Kontrollieren, ob die Spannung des Motors mit
abnormalen Strom an. dem elektronischen Motorregler Uberein-

stimmt.
Die Verkabelung zwischen dem elektronischen
Motorregler und Motor Uberprifen.

O.u Der elektronische Motorregler hat ent- | Kontrollieren, ob die Eingangsspannung im
deckt, dass die Gleich-Spannung (DC) | Kreise mit dem elektronischen Motorregler
den erlaubten Wert Uberschritten hat. Ubereinstimmt.

o.H. Der Sensor der elektronischen Motor- | Sich vergewissern, dass die Ventilations-
regelung hat eine Ubermassige Erhitzung | schlitze nicht verstopft sind.
festgestellt.

Kontrollieren, ob die Kiihlkérper frei von Fremd-
kérpern und Schmutz sind.

L.u Der elektronische Motorregler hat ent- | Kontrollieren, ob die Eingangsspannung im
deckt, dass die Gleich-Spannung (DC) | Kreise mit dem elektronischen Motorregler
den erlaubten Wert unterschritten hat. Ubereinstimmt.

o.L. Der elektronische Motorregler hat | Kontrollieren, ob der Motor liberlastet wurde.
Ubermassigen Stromdebarf entdeckt.

Der elektronische Motorregler kann wéh-
rend 60 Sekunden mit einer
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Fehlerbehebung elektronische Regelung BX-840VADT

Ueberbelastung von 150% belastet wer-
den.

o.lL.l Interner elektronischer Ueberlastschutz
des Motorreglers hat angesprochen.

o.L.2 Motor wurde iiberlastet Die Motorbelastung reduzieren.

0.C.A. Zu hoher Strom wahrend der Beschleu- Die Verdrahtung am Ausgang des Motorreglers
nigung auf fehlerhafte Isolation prifen.

o.c.d. ZU hoher Strom wihrend der Reduktion Die Verdrahtung am Ausgang des Motorreglers
der Geschwindigkeit auf fehlerhafte Isolation prifen.

o.c.n. Zu hoher Strom bei gleichméssiger Be- Die Verdrahtung am Ausgang des Motorreglers
lastung auf fehlerhafte Isolation prifen.

Motor kontrollieren.
. . .| 1. Die Maschine ausschalten.
c.F.l Die elektronische Motorregelung hat ei- 5 Die Maschine nochmals starten.

nen internen Fehler entdeckt 3. Leuchtet die LED-Anzeige mit denselben

Fehlerziffern, missen Sie lhre Service-
station benachrichtigen.

1. Die Maschine ausschalten.

2. Die Maschine nochmals starten.

3. Leuchtet die LED-Anzeige mit denselben
Fehlerziffern, missen Sie lhre Service-
station benachrichtigen.

c.F.3 Der elektronische Motorregler funktioniert 1. D!e Masch!ne ausschalten.
2. Die Maschine nochmals starten.

nicht richtig. 3. Leuchtet die LED-Anzeige mit denselben
Fehlerziffern, missen Sie lhre Service-
station benachrichtigen.

c.F.2 Die elektronische Motorregelung hat fal-
sche Daten gefunden oder kann nicht
programmiert werden.

C.F.F. Erdung- oder Sicherungsfehler. 1. t}i<(;)rrt1tir;)tlIieren, ob die Erdung richtig mon-

2. Die Sicherung ersetzen.

3. Leuchtet die LED-Anzeige mit denselben
Fehlerziffern, missen Sie lhre Service-
station benachrichtigen.
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Consignes de sécurité Bx-84OVADI'|c'

Pour éviter de graves blessures au maniement des machines,

@S AVR'I‘ISSEMW] il est indispensable que vous lisiez ce mode d'emploi

attentivement.

Comme toutes les machines, cette machine présente certains risques caractéristiques inhérents a son
fonctionnement et & sa manipulation. L'utilisation attentive et la manipulation correcte de la machine diminuent
considérablement les risques d'accidents potentiels. En cas de non-respect des mesures de prudence normales,
les risques d'accidents sont inéluctables pour les utilisateurs.

La machine n'a été congue qu'aux seules fins indiquées. Nous voulons vous faire bien comprendre que la machine
ne peut fonctionner ni aprés avoir été modifiée, ni d'une maniére pour laquelle elle n'a pas été congue.

Sivous avez des questions a propos du fonctionnement de cette machine, n'hésitez pas a vous adresser d'abord
au revendeur qui pourra vous conseiller si la notice d'utilisation ne vous donne pas d'éclaircissements.

CONSIGNES GENERALES POUR UNE MANIPULATION DES MACHINES EN TOUTE
SECURITE

1. Pour votre sécurité, commencez toujours par lire la notice d'utilisation avant de mettre la machine en service.
Pour connaitre la machine, son utilisation et ses caractéristiques d'exploitation et identifier les risques
spécifiques qu'elle présente.

2. Conserver les capots de protection en ordre de marche et ne pas les démonter.

3. Toujours brancher les machines électriques munies d'une fiche méle de secteur a contact de terre sur une
prise femelle a prise de terre (terre). Sil'on utilise une prise intermédiaire sans contact de terre, le branchement
a la prise de terre de la machine doit impérativement étre établi. Ne jamais faire fonctionner la machine si elle
n'est pas reliée électriquement a la terre.

4. Toujours retirer de la machine les leviers de serrage ou clés amovibles. Adopter un comportement consistant
a toujours vérifier avant la mise sous tension de la machine si tous les éléments amovibles ont bien été retirés.

5. Eloignertout obstacle de la plage de travail de la machine. Les plages et plans de travail mal réglés déclenchent
immeédiatement des accidents.

6. Ne pas faire fonctionner la machine dans un environnement a risques. Ne pas utiliser la machine motorisée
dans des salles humides ou ruisselant d'eau et ne pas I'exposer a la pluie. Le plan de travail et la plage de
travail doivent étre toujours bien éclairés.

7. Tenirles enfants et les visiteurs a I'écart de la machine. Tenir toujours les enfants et les visiteurs a distance de
sécurité de la plage de travail.

8. Interdire l'acceés de l'atelier ou de la salle de travail aux personnes non autorisées. Installer des sécurités
enfants sous la forme de verrous fermant a clé, d'interrupteurs généraux verrouillables, etc.

9. Ne pas surcharger la machine. On améliore le rendement de la machine et la sécurité du fonctionnement si la
machine est utilisée dans les limites de puissance pour lesquelles elle a été congue.

10. Ne pas ajouter d'accessoires supplémentaires en vue d'opérations pour lesquelles ils ne sont pas congus.

11. Porter des vétements d'atelier appropriés ; éviter de porter des vétements amples, des gants, des foulards,
des bagues, des chaines au cou ou aux poignets ou d'autres bijoux. lls risquent de se prendre dans les
éléments mobiles de la machine. Porter des chaussures a semelle antidérapante. Porter un couvre-chef
recouvrant entierement les cheveux longs.

12. Porter en permanence des lunettes de sécurité. Bien respecter les réglementations de prévention des accidents.
Par ailleurs, porter un masque anti-poussiere pour les travaux dégageant de la poussiere.

13. Fixer les piéces en les serrant. Pour maintenir la piece, toujours utiliser un étau ou un dispositif de serrage.
C'est plus slr qu'a la main, et les deux mains sont libres pour utiliser la machine.
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Consignes de sécurité BX-840VADT

14. Veiller ala stabilité. Toujours conserver la position des pieds et I'équilibre du corps de fagon a garantir votre
stabilité.

15. Toujours conserver la machine en parfait état. A cet effet, tenir les surfaces de coupe aiguisées et propres pour
un rendement optimum. Suivre scrupuleusement la notice d'utilisation pour le nettoyage, le graissage et le
remplacement des outils portés.

16. Retirer toujours la fiche de secteur avant de procéder aux interventions de maintenance ou au remplacement
d'éléments de la machine tels que la lame de scie, les outils de coupe, etc.

17. N'utiliser que les accessoires recommandés. Pour cela, respecter les instructions figurant dans la notice
d'utilisation. L'utilisation d'un accessoire inapproprié est synonyme de risques d'accidents.

18. Eviter toute mise en marche involontaire. Toujours vérifier, avant le branchement au secteur, si l'interrupteur
principal se trouve bien en position "0" (Arrét).

19. Ne jamais monter sur la machine. Des accidents graves peuvent se produire si la machine bascule ou entre
en contact avec I'outil de coupe.

20. Vérifier les éléments de machine endommagés. Les dispositifs de sécurité ou autres éléments endommagés
doivent étre parfaitement réparés ou remplacés avant toute utilisation ultérieure.

21. Ne jamais s'éloigner de la machine en cours de fonctionnement. Toujours couper l'alimentation secteur. Ne
s'éloigner de la machine que lorsque cette derniere est complétement a I'arrét.

22. Alcool, médicaments ou drogues : ne jamais utiliser la machine en étant sous l'influence de l'alcool, de
médicaments ou de drogues.

23. S'assurer que la machine est coupée de l'alimentation au secteur avant d'effectuer une intervention sur les
circuits électriques, le moteur, etc.

Avertissements @L\,. AVRTISSEME\IT)

Transport de la machine
1. La machine pése 385 kg.
2. Utiliser un mode de transport adapté.
3. La machine ayant son centre de gravité trés haut placé, elle risque de se renverser lors du transport.

Poste de travail
1. L'éclairage et la ventilation de la salle doivent étre suffisants.
2. L'éclairage pour un travail en toute sécurité doit étre de 300 LUX.

. . Mettez vos lunettes de travail!
Niveau de bruit
1. Le niveau de bruit de la machine en cours d'utilisation est de 70 dB.
2. Selon le matériau employé, le bruit peut augmenter lors de |'opération de percage. |l est donc nécessaire de se
protéger du bruit et de porter des protections appropriées (par ex. un casque anti-bruit).

Branchements électriques au secteur
1. Le modeéle de machine BX 840VADT est livré avec un cable de branchement au secteur sur 400 V / 50 Hz. Les
branchements ainsi que les modifications du branchement au secteur doivent étre effectués par un spécialiste
conformément a la norme EN 60204-1, § 5.3.

2. Le fusible de protection doit étre au minimum de 6 A.
3. Vous trouverez les caractéristiques électriques précises sur la plaque signalétique de la machine et sur le
schéma électrique joint a la présente notice.
4, ATTENTION : Pour toutes les interventions de maintenance ou de modification et les réparations, débrancher
la machine (retirer la fiche male).
5. Le cable de mise a la terre vert/jaune est important pour la sécurité électrique. Il faut donc vérifier que le montage

est correctement effectué.
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Données Techniques BX-840VADT
1o T 1= = BX-840VADT
Capacité de pergage dans I'acier (MM) .......ooeiiieeeiiiie e e e s 40
TeNSION AU MOLEUE (V) .eeeiiiiiiiiieie ettt e e et e e e e s snbe e e e e e e e aaes 400
Puissance du moteur principal (KW) ........oooiiiiiie e 1,5
Puissance du moteur de pompe (KW) ......ooooiiiiiiiiii e 0,1
Vitesses de rotation (t/mn) ................. de 65 a 540, de 245 a4 2000 mm réglable en continu
Course de Pergage (IMM) ... .eeeeieeeeeaieeeeetteeeeteee e s tee e e saeeeesbeeeesbeeeesneeeeaseeeeanseeessneeas 150
Descente automatique de la broche mMm/rev .........c.cccoccvveeeeeicciieieeeeens 0,2/0,1/0,05 mm
=0 o] TN (1Y ) R 4
Diameétre de 1abroChe (MIM) ... 75
Diameétre de 1a colonne (MM) ... s 115
(070 le L w3V o o TN (14100 IR 265
Distance maxi de la broche a la table (Mm) ... 605
Distance de la broche au pied (MM) ......oeeiiii e 1135
Dimensions de latable (Mm) ... 560 x 475
Largeurdela rainure & T (IMM) ..o e e e e e 16
Encombrement (maximum - h xp X1, en mm) ......ccccooiiiiiiiiiiieneeee 1985 x 935 x 575
o]0 (e ) I PP PPT ORI 385

Test du niveau sonore, effectué conformément au point 1.7.4, des directives pour machines 89/392.

Avec une charge normale de travail la machine émet un niveau sonore inférieur a 70 dB (IEC 651 - IEC 804).
Toutefois ce niveau sonore peut éventuellement étre supérieur en raison du matériau usiné. Dans un tel cas
I'opérateur doit étre protégé contre le bruit a 'aide de moyens appropriés.

Description de la machine

Avec la perceuse BX 840VADT, on dispose d'un centre d'usinage universel permettant d'effectuer de multiples
opérations d'usinage qui nécessiteraient autrement plusieurs machines. Dans de bonnes conditions d'utilisation
et de maintenance, la sécurité du fonctionnement et le travail de haute précision sont garantis pour plusieurs
années. La machine ne devra étre mise en service qu'apres lecture attentive et approfondie de la notice d'utilisation
et uniquement lorsque tous les gestes concourant a une utilisation correcte auront été bien compris et maitrisés.

Pour ce faire, explorer la machine dans ses différentes fonctions sans mettre la machine en marche.

CARACTERISTIQUES

1.

La conception de cette machine permet de percer avec les outils les plus divers. La machine est équipée d'une
commande électronique contrélant les vitesses de rotation de la broche.

La machine est fabriquée avec précision et n'impose a des utilisateurs expérimentés aucune limite a son
application du fait de sa simplicité de manipulation.

L'opération de percage peut s'effectuer selon la méthode suivante : commande directe manuelle ou automatique
de montée de la broche pour l'opération de percage.

La colonne creuse confére a la machine une rigidité élevée pour empécher tout gauchissement et garantit une
précision élevée.

La téte de la machine en fonte grise massive vieillie garantit le maintien de la précision conférée par les
opérations d'usinage telles que la rectification et le percage de précision. La téte est renforcée par des nervures
raidisseuses.

La vitesse de la broche est réglable en continu en tournant le bouton de réglage de la vitesse de rotation.

. Les circuits électriques sont réalisés conformément aux normes européennes CE ; la commande est congue

a 24 Volts.
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Elements principaux de commande BX.840VADT

Sélecteur percage/ Bouton "Arrét"
taraudage
Bouton "Marche"
Affigage numérique Arrét coup de poing
Potentiométre
Interrupteur pompe Sélecteur de vitesse
Volant descente Leviers de descente de

broche

micrométrique

Butée de profondeur Flexible de lubrification

Protecteur mandrin

Table Manivelle de table

Levier de blocage

Pompe de
lubrificationt

3 vitesses de descente
automatique sélectionnables:
0.05/0.01/0.2 mm/rev.

Levier de commande

@S AVEHSSEMB\ITJ ATTENTION : a ne manceuvrer qu'a l'arrét !
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Installation de la machine BX-840VADT

Les conditions préalables minimales a l'installation de la machine sont les suivantes :  Courroie
- la tension de secteur et la fréquence doivent étre conformes aux
caractéristiques du moteur de la machine,
- une température ambiante comprise entre -10°C et +50°C,
- une humidité relative de I'air ne dépassant pas 90%.

Ancrage de la machine

La machine doit étre installée sur un support en ciment massif a une distance

d'au moins 800 mm du mur de derriére et ancrée dans la base au moyen de vis et b"
de bouchons de dilatation ou de barres de traction scellées dans un ouvrage de
maconnerie au fond. Veiller a ce que I'ensemble soit de niveau.

Montage de la machine [ ]

1. Installer la machine sur un emplacement a température homogéne. Veiller a ce que sur I'emplacement
d'installation, la machine ne soit pas exposée au rayonnement solaire. Sinon, il y a risque de déformation et de
perte de précision.

2. Vérifier sile moteur tourne en sens horaire avant de procéder au branchement définitif au courant du secteur.
3. Lamachine doit impérativement étre installée sur une semelle plate de béton.

4. Le pied de la machine présente deux trous pour les vis de fixation. Avant de serrer les vis, il faut vérifier si la
table de serrage s'aligne bien sur la broche en rotation dans le sens longitudinal et transversal. Pour ce faire,
utiliser un comparateur a cadran a lecture au 1/1000 a enregistreur correspondant, puis aligner la table dessus.
Pour l'alignement, caler des feuilles de téle d'épaisseur adaptée (t6le témoin) entre le niveau de montage et le

pied de la machine.

Nettoyage et graissage de la machine neuve

Pour le transport, les surfaces nues de la machine sont protégées contre la corrosion par une graisse épaisse.
Cette derniére doit étre impérativement retirée en totalité avant de mettre en service la machine. Pour ce faire,
utiliser soit du pétrole, soit de I'essence a détacher.

Remarque : ne pas utiliser de diluant pour laques et peintures ni tout produit analogue ; sinon, cela éliminera
la peinture de la machine.
Veiller a ce qu'il ne parvienne pas de solvants ni de graisses sur les piéces en caoutchouc et en
plastique.

Aprés nettoyage, toutes les piéces nues doivent étre revétues d'un film d'huile en utilisant une huile de viscosité
moyenne PROMAC, réf. art. 100385.

Réfrigérant lubrifiant
Le modele BX-840VADT peut étre équipé d'un systéme réfrigérant.

Préparatifs de la mise en service

Vérifier le parfait état et le bon fonctionnement de toutes les piéces de la machine avant la mise en service. Siles
mesures de sécurité applicables a la machine et I'utilisation conforme sont bien respectées, la précision de la
machine sera garantie a long terme.

Nous vous recommandons le réfrigérant lubrifiant biologique PROMAC réf. art. 9197, en bidons de 5 kg. La
proportion minimale de dilution de I'huile dans I'eau estde 5 & 10%.
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Mise en service BX-840VADT

a) Graisser la broche et la colonne a I'huile PROMAC réf. art. 100385 ou a tout produit analogue.

b) Vérifier si la surface de la table de serrage est sans poussiéres ni copeaux ni résidus d'huile.

c) Vérifier si I'outil d'usinage est aiguisé et parfaitement serré et si la piece est serrée en sécurité.

d) S'assurer que la vitesse de rotation de la broche de travail n'est pas réglée sur une valeur trop élevée et si
la vitesse de coupe est conforme a I'opération a effectuer.

e) S'assurer que tout est prét avant d'accepter ce travail.

Apres utilisation

a)
b)

<)

d)

. . . il
Couper la machine et débrancher la fiche de secteur. Mettez vos lunettes de travail!
Desserrer 'outil.

Nettoyer la machine et huiler les piéces nues, les glissieres et les broches a I'huile réf. art. PROMAC
100385.

Recouvrir la machine d'une bache pour la protéger de la poussiére et des salissures.

Réglage de la vitesse de rotation

La régulation des vitesses de rotation s'effectue par l'intermédiaire d'une C D

boite intermédiaire et d'un variateur électronique . La vitesse recherchée
apparait sur l'afficheur digital de la fagade de la machine.

a) La présélection des vitesses de 65 a 540 t/mn (symbole de la tortue) et
de 245 4 2000 t/mn (symbole du liévre) s'effectue au moyen du levier g
(A) situé sur le coté droit de la machine.

b) Le réglage de la vitesse s'effectue au moyen du potentiomeétre (B) et
peut étre lu sur 'afficheur digital (C).

EX-B400ADT

a
L

i 3 )
rromac @
2 ®

Mise en oeuvre pour le percage

a) Tourner le sélecteur (D) vers la Gauche (symbole du forét).

b) Régler la profondeur du percage a l'aide de la butée de profondeur.

c) Le percage s'effectue en descendant la broche a l'aide du cabestan .
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Reglages BX-840VADT

réglage de la hauteur de la table de travail

a) Pour monter ou descendre la table de travail, débloquer la
table a I'aide de la manivelle (A) située a l'avant de la table. A
l'aide de la manivelle (B ou C) (a I'avant ou sur le c6té), il est
possible de monter ou descendre la table sur la colonne.
Une fois la hauteur recherchée atteinte, rebloquer la table a
I'aide de la manivelle (A).

A -

Rainures en T de la table de travail et base
Pour travailler en toute sécurité, la piece doit impérativement étre maintenue solidement sur la table. Les rainures

enT de latable de travail prévues a cet effet ont une largeur de 16 mm. Vous trouverez une large sélection d'outils
de serrage appropriés pour cela dans le catalogue des machines PROMAC.

Réglage de la profondeur de descente en
percage

1. Mettre surla position "0"le sélecteur de descente automatique.
2. Serrer le levier (H).
3. Déserrer le levier (D) pour libérer le vernier.

4. Aligner le repeére (F) avec la profondeur désirée sur la réglette
de lafagade

G

Réglage de la profondeur en descente micrométrique
Ce mode de fonctionnement est congu pour une descente de précision dans la plage de 0 a 5 mm.

1. Mettre sur la position "0" le sélecteur de descente automatique.
2. Déserrer le levier (H).
3. Déserrer le levier (D) pour libérer le vernier.

4. Descendre Il'outil (E) au contact de la piece a travailler et pousser vers l'extérieur le levier afin de bloquer la
broche et d'enclencher la descente micrométrique.

5. Avant de descendre la broche avec le volant (G) mettre le "0" du vernier face au repére pour gérer la profondeur
de la descente.

7 B

Position A :

Position B :

avance manuelle

avance automatique



Reglages BX-840VADT

PROMAC

Descente automatique de la broche

La machine est équipée de 3 vitesses de descente automatique. la
sélection se fait a I'arrét grace au levier (photo ci-contre)

Position A .. 0,2 mm ....... Descente par tour de broche
Position B .. 0,06 mm ..... Descente par tour de broche
PositionC .. 0,1 mm ....... Descente par tour de broche

La vitesse de descente est fonction du diamétre du foret et du matériau
atravailler. Plus le foret est gros et plus la piece est dure, plus la descente
et la vitesse de rotation de la broche seront faibles.

Avance automatique de la broche en mm

| 0.06 I 0.1 T 0.2 |
g 2000 —
g 1800 ]

P

() " | //’
§ 1500 — e} /.
o
S 1100 f" /:‘
p i w4
= ol ff“} +
2 700 !;/ 1
- -"'“"'._._._.--"'
2 500 = e ey
3 g I
) ,./"
@ 300}
e -
S 65

40 38 35 32 27 25 21 17 13 10 7 5

Diameétre du foret en mm

Réglage de la descente automatique
1. Déserrer le levier (C) pour libérer les leviers

2. Régler la butée de profondeur (A) en position extréme haute.

3. Tourner le vernier (B) dans le sens horaire jusqu'a ce qu'il soit au
repere O.

4. Régler la profondeur de percage désirée en tournant le vernier (B)
et le bloquer dans cette position.

5. Régler la bonne vitesse de descente de la broche (cf. tableau ci- 2

dessus). A B
Démarrer la machine et régler la vitesse de rotation (cf. tableau ci- o =
dessus). 2 (N /4

6. Pousser les leviers en position B ; la descente automatique
commence. La descente de la broche s'achéve lorsque la profondeur
de percage est atteinte. Les leviers reviennent en position (A) et la Ny
broche remonte en position haute. Ny
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Dispositif de débrayage du mécanisme de descente automatique

La machine PROMAC BX 840VADT est munie d'un dispositif de débrayage. Lorsque la machine force trop en
descente automatique, ce dispositif entre en action : si la descente ne fonctionne alors que la broche tourne, le
levier d'avance et la broche reviennent automatiquement en position de départ.

Si tel est le cas, stopper immédiatement la machine. Vérifier I'outil (tranchant) et les paramétres de la machine

(cf. pages 11/12).
Apres réglages sur la machine et vérification de I'outil, recommencer I'opération de percage.

Réglage du dispositif de débrayage

Le dispositif de débrayage est réglé en usine avec la plus haute précision
et ne doit étre réajusté par la suite que par un personnel de S.A.V.
spécialisé. Si malgré des réglages corrects et un outil aiguisé, le (\
dispositif de débrayage de la machine se déclenche, ce dernier peut

étre réglé de la fagon suivante.

Démonter la plaque ayant le dessin ci-contre (c6té gauche de la téte ).
Tourner I'écrou d'1/4 de tour dans le sens horaire. Tester la machine au
moyen du "Percage". En cas de nécessité, recommencer ce réglage.
Remettre en place le capot.

E Un réglage trop dur du dispositif risque de générer
! i N A I l N-I-[ON des dégats sur I'engrenage de transmission !

Extraction de |'outil

1 2

T S o e s

FROMAC 2086

e ——
MK2-5
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Pour les travaux de taraudage, réglez la machine selon les indications ci-dessous. La vitesse de la broche ne doit

Taraudage
pas dépasser 150 tpm.
1
A C B
0.2]0.05/0]0.1
AW A
- —

JHR

Lt

1. Désenclenchez la descente automatique de la broche en mettant le
levier sur la position " 0 ".

2. Mettez le sélecteur sur la position "taraudage”.

3. Déserrer le levier du vernier.

4.  Serrezle levier de blocage de la descente manuelle.

5.  Réglezlaprofondeur de taraudage désirée sur la fagade de la machine
Une fois tous Ces réglages faits le taraudage peut commencer.
Le sens de rotation de la broche changera automatiquement en fin
la de course programmeée.
Durant le travail vous pouvez également changer ce sens de rotation
en appuyant sur le bouton d'inversion situé sur la fagade de la
machine.
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Vous trouverez ci-apres les plus importantes interventions de maintenance que I'on peut classer selon leur fréquence
en interventions quotidiennes, hebdomadaires, mensuelles et semestrielles. Le non-respect des taches prescrites
entraine une usure prématurée et diminue les performances de la machine.

Opérations de maintenance quotidiennes

- nettoyage d'ensemble de la machine en enlevant les copeaux.

- rétablissement du niveau de réfrigérant et de lubrifiant (si la pompe a réfrigérant est installée).
- nettoyage du cone de broche.

- contrdle de l'usure de l'outil.

- contrdle du fonctionnement des capots de protection et des touches d'urgence.

Opérations de maintenance hebdomadaires

- nettoyage général et soigné de la machine en éliminant les copeaux et en particulier nettoyage du réservoir a
lubrifiant et a réfrigérant.

- nettoyage et graissage de la broche.

- affltage des outils.

- contrdler le bon fonctionnement des capots de protection et touches d'urgence, en recherchant les éventuels
défauts.

- vérifier le niveau d'huile pour engrenages ; compléter le niveau si nécessaire.

Nettoyage mensuel
- resserrer toutes les vis.
- contrdler I'intégrité des capots de protection et dispositifs.

Opérations de maintenance exceptionnelles

Les opérations de maintenance exceptionnelles doivent étre confiées a des spécialistes. Dans tous les cas, nous
vous conseillons de vous adresser a votre revendeur.

Les opérations de maintenance exceptionnelles comprennent également la remise en place des capots de
protection et dispositifs de sécurité.

Vidanger I'huile pour engrenages tous les 6 mois ; en cas de service intensif (10 h par jour), nous vous conseillons
de vidanger I'huile tous les 3 mois.

Mise a l'arrét
Lorsque la perceuse reste inutilisée pendant une période prolongée, il est conseillé :
- de retirer la fiche électrique du secteur,
- de vider le réservoir a réfrigérant (s'il existe),
- de nettoyer la machine avec soin et de la protéger suffisamment,
- si nécessaire, de recouvrir la machine d'une bache.

Recyclage/Elimination

Consignes générales

Lors du démontage et de la mise au rebut de la machine, il faut tenir compte de la nature et de la composition des

matériaux a recycler/éliminer. Cela signifie en particulier :

- Les matériaux ferreux et la fonte grise, constitués dans tous les cas exclusivement d'un métal qui est une
matiére premiére de récupération, doivent étre remis, sous réserve du traitement des constituants qu'ils contiennent,
aux aciéries habilitées a fondre.

- Les composants électriques, y compris le cable d'alimentation secteur et le matériel électronique classé comme
étant assimilable a des déchets municipaux, peuvent étre directement acheminés au service des ordures
ménageres.

- Pour les huiles minérales, huiles de synthése ou mixtes usagées, pour les huiles et graisses solubles dans
I'eau usagées qui sont des déchets spéciaux, il faut impérativement s'adresser au consortium des huiles usagées
en vue de leur stockage, de leur transport et de leur recyclage ou élimination.

Remarque : étant donné que les réglementations et lois prévoyant I'élimination des déchets évoluent en permanence

et donc peuvent étre modifiées et redéfinies, I'utilisateur est tenu de se tenir au courant des réglementations du

démontage des machines-outils qui peuvent déroger aux normes précitées. Les remarques énoncées doivent étre
2@ considérées dans chaque cas comme générales et comme purement indicatives.
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REMARQUE : Les interventions sur les composants électroniques ne doivent étre
effectuées que par un personnel spécialement forme.

Suppression des défauts de la régulation électronique

Avant d'effectuer des manipulations dans les composants électroniques, il faut respecter
les points suivants :

1. Couper l'alimentation électrique.

2. Les composants électroniques sont tres sensibles. Il faut veiller a ce que le montage ou le démontage des
composants ne s'effectue pas a mains nues ni en utilisant des outils métalliques.

3. Le condensateur a courant continu demeure en permanence sous tension, méme lorsque la machine elle-
méme n'est pas en marche. Pour éviter les blessures, assurez-vous que le témoin LED est entierement
éteint.

4, Veiller a ce que la plaque de base des circuits électroniques est parfaitement propre.

5. Ne jamais relier les connecteurs de sortie (U/V/W) du régulateur de moteur (courant continu ou c.c.)

directement au circuit de courant alternatif (c.a.).

Remarque concernant le dépistage des défauts :

le modele PROMAC BX-840VAD est équipé d'un programme de diagnostic électronique
qui donne des indications sur : la surcharge du moteur, la tension trop élevée ou trop
faible, etc.

Si la machine découvre un défaut, elle est automatiquement arrétée et le défaut apparait
sur l'afficheur LED.

Suivez le descriptif ci-dessus pour supprimer le défaut.

Appuyer sur le bouton de mise en marche (Reset) pour redémarrer la machine.

Afficheur LED

Défaut

Correction

O.C.

Les pieces sous haute tension affichent
une intensité anormale.

découvert que la tension de courant con-
tinu (c.c.) était passée au-dessous de la
valeur autorisée.

Controler si la tension du moteur correspond
bien a celle du régulateur électronique du mo-
teur.

Vérifier le cablage entre le régulateur électroni-
que du moteur et le moteur.

O.u. Le régulateur électronique du moteur a | Contréler si la tension d'entrée mesurée dans
découvert que la tension de courantcon- | le circuit correspond au régulateur électronique
tinu (c. c.) a dépassé la valeur autorisée. | du moteur.

o.H. Le capteur de la régulation électronique | S'assurer que les fentes de ventilation ne sont
du moteur a constaté une surchauffe ex- | pasbouchées.
cessive.

Vérifier que les refroidisseurs ne présentent pas de
corps étrangers et quiils ne sont pas encrasseés.

L.u. Le régulateur électronique du moteur a | Contréler si la tension d'entrée mesurée dans

le circuit correspond au régulateur électronique
du moteur.
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Suppression des défauts de la régulation électronique

[PROMAC
BX-840VADT

o.L.

Le régulateur électronique du moteur a
découvert une demande de courant
excessive.

Le régulateur électronique du moteur peut
étre chargé pendant 60 secondes a une
surcharge de 150%.

La protection électronique interne du ré-
gulateur du moteur contre les surcharges
a bien répondu.

tion

tion

La régulation électronique du moteur a
découvert une panne interne.

La régulation électronique du moteur a
décelé des données erronées ou ne peut
pas étre programmée.

Le régulateur électronique du moteur ne
fonctionne pas correctement.

Défaut de mise a la terre ou de fusible

Controler sile moteur a été mis en surcharge.

Vérifier si le cblage de la sortie du régulateur
du moteur présente une isolation défectueuse.

Vérifier si le cablage de la sortie du régulateur
du moteur présente une isolation défectueuse.

Vérifier si le cablage de la sortie du régulateur
du moteur présente une isolation défectueuse.

Contr6ler le moteur.

. Mettre la machine a l'arrét.

. Redémarrer la machine.

. Sil'affichage LED s'allume en conservant les
mémes codes d'erreur, vous devez impéra-
tivement en informer votre centre de S.A.V.

. Mettre la machine a l'arrét.

. Redémarrer la machine.

. Sil'affichage LED s'allume en conservant les
mémes codes d'erreur, vous devez impéra-
tivement en informer votre centre de S.A.V.

. Mettre la machine a l'arrét.

. Redémarrer la machine.

. Sil'affichage LED s'allume en conservant les
mémes codes d'erreur, vous devez impéra-
tivement en informer votre centre de S.A.V.

. Contréler si la mise a la terre est correcte-
ment installée.

. Remplacer le fusible.

. Sil'affichage LED s'allume en conservant les
mémes codes d'erreur, vous devez impéra-
tivement en informer votre centre de S.A.V.
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Elektrische Anlage / Installation électrique

PROMAC

BX-840VADT

(A HINWELS)

(/I AVERTISSEMENT)

Das Elektroschema, 400Volt, das auch im Schaltschrank zu finden
ist, enthélt die notwendigen Angaben flr den korrekten Anschluss
Ihrer Maschine ans Netz. Der Netzanschluss muss von einem Fach-

mann erstellt werden.

Le schéma du cablage électrique 230V, qui est également affiché
dans le bornier moteur, contient les indications nécessaires au
raccordement correct de la machine avec I'arrivée du réseau.

Un changement éventuel de la fiche doit étre effectué par un

électricien.
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Stlickliste der elektrischen Anlage / Composants électriques

PROMAC

BX-840VADT

Kurzzeichen | Funktion Tech. Daten Stk |Hersteller Bemerkungen

Abréviation | Fonction Qté |Fabricants Remarques

Q1 Hauptschalter Ul 690V, 16A IP54| 1 MOLLER EN 6094
Sectionneur

FU1 Sicherung 600V, 0.5A, 30mm| 1 GIN SING
Fusible

FU2 Sicherung 600V, 0.5A, 30mm| 1 GIN SING
Fusible

FU3 Sicherung 600V, 3A, 30mm | 1 GIN SING
Fusible

VR Tourendrehschalter DC 10V 1 DELTA RV 24YN20S
Potentiométre

SB 1 Not-/Ausschalter Ul 600V 1 TONG CHUANG CE
Inter. coup de poing 250V 4A 1b LEPB-25R

SB 2 Tastschalter "Stop" AC 250V,10A 1b 1 MACK, BF 22R CE
Bouton "Arrét"

SB 3 Tastschalter " Start" AC 250V, 10A 1b | 1 MACK, BFL-22G |CE
Bouton "Marche"

SB 4 Wabhlschalter B/G Ul 600V 1 TONG CHUANG CE
Sélecteur Percage/Taraudage | 250V 4A 3a 00S 25

SB 6 Wahlschalter "Pumpe" Ul 600V 1 TONG CHUANG CE
Sélecteur "pompe" 250V 4A 1a LSS25

SB 5 Umkehrstaste Ul 600V 1 TONG CHUAN CE
Inverseur sens de rotation 250V 4A 1ai1b PB 25

VFD-M Motorsteuerung AC 400V, 1.5Kw 1 DELTA, VFD-M CE
Variateur

PE Klemmenbrett Erdung AC 600V, 10A 12 |SHINING UL
Bornier

M1 Motor Haupt AC 400V, 1.5Kw 1 JUI CHUNG ICE 34-1
Moteur principal

M2 Motor Pumpe AC 400V, 0.1Kw 1 CHANG STEEL ICE 34-1
Moteur de pompe

QS1 Sicherheitssschalter AC 240V, 3A 1 HIGHLY, ED32 EN 60947-5-1
Interrupteur de sécurité

QS2 Endschalter AC 250V, 6A 1 ZIPPY, VMV06S |VDE
Contacteur fin de course

QS3 Endschalter AC 250V, 6A 1 ZIPPY, VMV06S |VDE
Contacteur fin de course

QS4 Endschalter AC 250V, 10A 1 TONG CHUANG
Contacteur fin de course 215G 130B

KM1 Schitze Haupt 400V, 4.0Kw, 24V | 1 NHD, C09D CE, VDE 0660
Contacteur principal

KM2 Schitz Pumpe 400V, 4.0Kw, 24V | 1 NHD, C09D CE, VDE 0660
Contacteur pompe

KR Hilfsrelais 2P 1 BETA, ZMY-2 UL
Relais auxiliaire

BR Bremswiderstand 200W,4000hm 1 DELTA CE
Résistance de freinage

TR Transformator AC 400/24V 52VA | 1 Sam L1 2930N CE
Transformateur

XP Klemmenbrett AC 600V, 10A 24 |TEND, BTC 10 ICE 34-1
Bornier
Netzkabel 1.25mm?2 Steuerkabel 0.3mm2
Cable d'alimentation Cable de commande




PROMAC

Kopfgehause / Boitier de la téte (Text S./p.32/33) px-840VADT

Im Anhang der Bedienungsanleitung befindet sich die Auf-
listung der fir die Maschine normalerweise erhalt-
lichen Ersatzteile. Diese sind Uber den értlichen Lieferan-
ten der Maschine zu beziehen.Bei der Bestellung ist die
Teile-Nr., Benennung und Stlickzahl anzugeben. Ferner im-
mer Typ, Seriennummer und Baujahr der Maschine ange-
ben. Andernfalls besteht die Mdglichkeit der Falsch-
lieferung.

Dans le supplément joint a la notice d'utilisation, on trouve la
liste des pieces de rechange normalement disponibles pour
la machine. Ces dernieres doivent étre achetées aupres des
fournisseurs locaux de la machine. A la commande, il faut
indiquer le numéro de piece, la désignation et le nombre de
pieces. En outre, rappeler dans tous les cas le type, le numéro
de série et I'année de fabrication de la machine. Autrement, il
y a risque d'erreur de livraison.
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Kopfgehause / Téte (S./p. 31)
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BX-840VADT

A01
A02
A03
A04
A05
A06
AOQ7
A08
A09
A10
Al
A12
A13
A13A
Al14
A15
A16
A17
A18
A19
A20
A21
A22
A23
A24
A25
A26
A27
A28
A29
A 30
A 31
A32
A33
A34
A35
A37
A 38
A 39
A40
A42
Ad4
A46
A47
A48
A49
A50
A 51
A 52

A53
A54
A55
A 56
A57
A58
A59
A 60
A61-1

PM 840A001
PM 840A002
PM 840A003
PM 840A004
PM 840A005
PM 840A006
PM 840A007
PM 840A008
PM 840A009
PM 840A010
PM 840A011
PM 840A012
PM 840A013

Schraube / Vis
Deckel / Couvercle
Welle / Arbre

Stift / Goupille

Stift / Goupille
Schraube / Vis
Knopf/ Poignée
Griffstange / Manivelle
Flansch / Flasque
Stahlkugel / Bille
Feder/Ressort
Schraube / Vis
Federscheibe / Rondelle

PM 840A013A Schraube/ Vis

PM 840A014
PM 840A015
PM 840A016
PM 840A017
PM 840A018
PM 840A019
PM 840A020
PM 840A021
PM 840A022
PM 840A023
PM 840A024
PM 840A025
PM 840A026
PM 840A027
PM 840A028
PM 840A029
PM 840A030
PM 840A031
PM 840A032
PM 840A033
PM 840A034
PM 840A035
PM 840A037
PM 840A038
PM 840A039
PM 840A040
PM 840A042
PM 840A044
PM 840A046
PM 840A047
PM 840A048
PM 840A049
PM 840A050
PM 840A051
PM 840A052

PM 840A053
PM 840A054
PM 840A055
PM 840A056
PM 840A057
PM 840A058
PM 840A059
PM 840A060

Nocken /Index
Flansch / Flasque
Schraube / Vis
Schraube / Vis
Schraube / Vis

Keil / Clavette
Schraube / Vis
Schraube / Vis
Mutter / Ecrou
Schraube / Vis
Jaccardhebel / Jaccard
Deckel / Couvercle
Feder/Ressort

Welle / Arbre
Schraube / Vis
Flansch / Flasque
Kugellager / Roulement
Sicherungsring / Circlip
Ritzel / Pignon
Schraube / Vis
Blichse / Palier
Kugellager / Roulement
Keil / Clavette

Flansch / Flasque
Schraube / Vis
Schraube / Vis
Schraube / Vis

Griff / Poignée
Schraube / Vis
Scheibe / Rondelle
Skalenring / Flasque
Schraube / Vis
Schlissel / Clé
Mutter / Ecrou
Sicherungsscheibe /
Rondelle

Lager / Roulement
Auswurfkeil / Chasse cone
Schraube / Vis
Scheibe / Vis

Halter / Support
Jaccardhebel / Jaccard
Stange / Tige
Schraube / Vis

PM 840A061-1Schraube / Vis

A 62
A 63
A64
A 65
A 66
A 67
A 68
A 69
A70
AT71
A72
A73
A74
A75
A76
A77
A78
A79
A 80
A 81
A 82
A83
A84
A 85
A 86
A87
A 88
A 89
A90
A91
A92
A93
A94
A95
A 96
A97
A98
A99
A100
A101
A102
A 1083
A104
A105
A106
A107
A108
A109
A110
A111
A112
A113
A114
A115
A116
A117
A118
A119
A120

PM 840A062
PM 840A063
PM 840A064
PM 840A065
PM 840A066
PM 840A067
PM 840A068
PM 840A069
PM 840A070
PM 840A071
PM 840A072
PM 840A073
PM 840A074
PM 840A075
PM 840A076
PM 840A077
PM 840A078
PM 840A079
PM 840A080
PM 840A081
PM 840A082
PM 840A083
PM 840A084
PM 840A085
PM 840A086
PM 840A087
PM 840A088
PM 840A089
PM 840A090
PM 840A091
PM 840A092
PM 840A093
PM 840A094
PM 840A095
PM 840A096
PM 840A097
PM 840A098
PM 840A099
PM 840A100
PM 840A101
PM 840A102
PM 840A103
PM 840A104
PM 840A105
PM 840A106
PM 840A107
PM 840A108
PM 840A109
PM 840A110
PM 840A111

PM 840A112
PM 840A113
PM 840A114
PM 840A115
PM 840A116
PM 840A117
PM 840A118
PM 840A119
PM 840A120

Scheibe / Rondelle
Mutter / Ecrou
Dichtung/ Joint
Spindel / Broche
Lager/Roulement
Spindelhulse / Fourreau
Gummiring / Joint
Schraube / Vis
Sicherungsring / Circlip
Kugellager / Roulement
Kegelrad / Engrenage
Stopfen / Flasque
Feder/Rondelle
Welle / Arbre
Feder/Ressort

Platte / Plate
Schraube / Vis
Schraube / Vis
Kugellager / Roulement
Platte / Flasque
Mutter / Ecrou
Pfeil / Index

Schraube / Vis
Abdeckung / Couvercle
Schraube / Vis

Deckel / Couvercle
Schraube / Vis
Schraube / Vis
Knopfgriff / Poignée
Griffstange / Levier
Flansch / Flasque
Schraube / Vis

Platte / Plaque
Feder/Ressort

Kugel / Bille

Stift / Goupille

Flansch / Flasque

Stift / Goupille
Schraube / Vis

Etikette / Etiquette
Schraube / Vis
Flansch / Flasque
Schraube / Vis

Stift / Goupille
Schraube / Vis
Kugellager / Roulement
Welle / Arbre
Zahnrad/Engrenage
Sicherungsring / Circlip
Abdeckung/ Plaque
Scheibe / Rondelle
Schraube / Vis

Mutter / Ecrou
Ring/Rondelle
Federscheibe / Rondelle
Zahnrad/Engrenage
Ring/Rondelle
Sicherungsring / Circlip
Kugellager/ Engrenage




Kopfgehause / Téte (S./p. 31)
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A120
A121
A122
A123
A124
A125
A126
A127
A128
A129
A130
A131
A132
A133
A134
A135
A136
A137
A138
A139
A140
A141
A142
A 143
A144-
A 152
A 153
A154
A 155
A 156
A157
A 158
A 159
A 160
A 161
A162
A163
A164
A 165
A 166
A167
A 168
A176
A177
A178
A179
A 180
A 181
A182
A 183
A184
A185
A 186
A187
A 188

PM 840A120
PM 840A121
PM 840A122
PM 840A123
PM 840A124
PM 840A125
PM 840A126
PM 840A127
PM 840A128
PM 840A129
PM 840A130
PM 840A131
PM 840A132
PM 840A133
PM 840A134
PM 840A135
PM 840A136
PM 840A137
PM 840A138
PM 840A139
PM 840A140
PM 840A141
PM 840A142
PM 840A143
PM 386507

PM 840A153
PM 840A154
PM 840A155
PM 840A156
PM 840A157
PM 840A158
PM 840A159
PM 840A160
PM 840A161
PM 840A162
PM 840A163
PM 840A164
PM 840A165
PM 840A166
PM 840A167
PM 840A168
PM 840A176
PM 840A177
PM 840A178
PM 840A179
PM 840A180
PM 840A181
PM 840A182
PM 840A183
PM 840A184
PM 840A185
PM 840A186
PM 840A187
PM 840A188

Kugellager/ Engrenage

Stift / Goupille

Keil / Clavette

Welle / Arbre

Zahnrad/Engrenage

Ritzel / Engrenage

Zahnrad/Engrenage

Kugellager/ Engrenage

Schraube / Vis

Blchse / Palier

Schneckenwelle / Arbre

Keil / Clavette

Kugellager / Roulement

Schraube / Vis

Flansch / Flasque

Gehause / Téte

Sicherungsring / Circlips

Kugellager / Roulement

Distanzring / Roulement

Spindel / Arbre

Keil / Clavette

Spindelpoulie / Poulie broche

Poulie / Poulie

Mutter / Ecrou

Spaneschutz komplett /
Protection complete

Schraube / Vis

Schraube / Vis

Halter/ Flasque

Schraube / Vis

Bichse / Palier

Sicherungsring / Circlip

Schraube / Vis

Schalter / Inter micro

Schraube / Vis

Platte / Support

Stange / Tige

Halter/ Flasque

Stange / Barre

Endschalter/ Inter fin course

Schraube / Vis

Schraube / Vis

Stift / Goupille

Drehgriff / Poignée

Platte / Plate

Zeiger/ Index

Handrad / Manivelle

Platte / Support

Scheibe / Rondelle

Schraube / Vis

Endschalter /Inter fin course

Schraube / Vis

Platte / Plaque

Platte / Plaque

Welle / Axe pignon
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Kopfgehause / Boite de vitesse (S./p. 34)
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B01 PMB840A135 Stopfen/Boulon B60 PM840B060 Platte /Plaque
B02 PM840B002 Oelschauglas/Niveau B61 PM840B061 Keil/Clavette
B03 PM840B003 Kugellager/Roulement B62 PM840B062 Kugellager/Roulement
B04 PM840B004 Sicherungsting/ Circlip B63 PMB840B063 Lagersitz/Logement roulement
B05 PMB840B005 Zahnrad/Roulement B64 PM840B064 Schraube/Vis
B06 PMB840B006 Keil/Clavette B65 PM840B065 Motor/Moteur
B07 PMB840B007 Welle/Arbre B66 PMB840B066 Schraube /Vis
B08 PM840B008 Kugellager/Roulement B67 PM840B067 Scheibe/Rondelle
B09 PM840B009 Sicherungsring/ Circlip B68 PM840B068 Sensor/Sensor
B10 PM840B010 Schraube /Vis B69 PM840B069 Platte / Plaque
B11 PMB840B011 Feder/Ressort B70 PM840B070 Halter/Porteur
B12 PM840B012 Stahlkugel/ Bille B71 PM840B071 Schraube/ Vis
B13 PM840B013 Keil/Clavette B72 PM840B072 Schraube/Vis
B14 PM840B014 Welle/Arbre B73 PMB840B073 Schraube/Vis
B15 PM840B015 Kugellager/Roulement B74 PM840B074 Schraube/Vis
B16 PM840B016 Zahnrad/Roulement B75 PM840B075 Mutter/Ecrou
B17 PM840B017 Keil/Clavette B76 PM840B076 Platte /Plaque
B18 PM840B018 Zahnrad/Engrenage B77 PM840B077 Schraube/Vis
B19 PM840B019 Keil/Clavette
B20 PM840B020 Sicherungsring/Circlips
B21 PM840B021 Kugellager/Roulement
B22 PM840B022 Bolzen/Boulon
B23 PM840B023 O-Ring/0.Ring
B24 PM840B023 Mutter/Ecrou
B25 PM840B024 Scheibe/Rondelle
B26 PM840B026 Hebel/Levier
B27 PMB840B027 Schraube/ Vis
B28 PM840B028 Schraube/ Vis
B29 PMB840B029 Griffstange/Poignée
B30 PM840B030 Knopf/Bouton
B31 PMB840B031 Sicherungsring/Circlip
B32 PM840B032 O-Ring/0O-Ring
B33 PM840B033 Welle/Arbre
B34 PMB840B034 Schraube/Vis
B35 PMB840B035 Schraube/Vis
B36 PM840B036 Dichtring/Joint
B37 PMB840B037 Stift/ Goupille
B38 PMB840B038 Gehéause/Carcasse
B39 PMB840B039 Entliftung/Reniflard
B40 PM840B040 Schlauch/Tube
B41 PM840B041 Dichtring/Joint
B42 PM840B042 Sicherungsring/Joint
B43 PMB840B043 Dichtring/Joint
B44 PM840B044 Poulie/Poulie
B45 PMB840B045 Schraube/ Vis
B46 PMB840B046 Keilriemen/Courroie
B47 PMB840B047 Schraube/Vis
B48 PM840B048 Scheibe/Rondelle
B49 PMB840B049 Halter/Flasque
B50 PM840B050 Welle/Arbre
B51 PMB840B051 Lagersitz/Porte roulement
B52 PMB840B052 Kugellager/Roulement
B53 PMB840B053 Scheibe/Rondelle
B54 PM840B054 Mutter/Ecrou
B55 PM840B055 Poulie/Poulie
B56 PM840B056 Schraube/Vis
B57 PMB840B057 Keilriemen/Courroie
B58 PM840B058 Schraube/Vis
B59 PM840B059 Scheibe/Rondelle
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Saule - Tisch / Colonne - table (S./p. 36)
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Co1
co2
Cco3
Cc o4
Co05

Cco6
co7
cos
Co09
c1o0
C11
C12
C13
C14
C15
c16
C17
c18
c19
cao0
C21
c22
ca3
C24
Cca5
Cc26
c27
cas
c29
C30
C31
Cc32
C33
C34
C35
C36
Cc37
C38
C39
c40
C 41
Cc42
C43
C44
C45
C46
C47
Cc48

C49
C50
C51
C52
C53
C54
C55
C56
C57

PM 840C001
PM 840C002
PM 840C003
PM 840C004
PM 840C005

PM 840C006
PM 840C007
PM 840C008
PM 840C009
PM 840C010
PM 840C011
PM 840C012
PM840C013
PM 840C014
PM 840C015
PM 840C016
PM 840C017
PM 840C018
PM 840C019
PM 840C020
PM 840C021
PM 840C022
PM 840C023
PM 840C024
PM 840C025
PM 840C026
PM 840C027
PM 840C028
PM 840C029
PM 840C030
PM 840C031
PM 840C032
PM 840C033
PM 840C034
PM 840C035
PM 840C036
PM 840C037
PM 840C038
PM 840C039
PM 840C040
PM 840C041
PM 840C042
PM 840C043
PM 840C044
PM 840C045
PM 840C046
PM 840C047
PM 840C048

PM 918090
PM 919109
PM 840C051
PM 840C052
PM 918090
PM 840C054
PM 206508
PM 840C056
PM 320046

Fussgeh&use / Base
Stift / Goupille
Stopfen /Boulon
Schraube / Vis
Kabelverschraubung/
Serre cable
Séule / Colonne
Bolzen / Goupille
Schraube / Vis
Mutter / Ecrou
Griff/ Poignée
Kurbel / Levier
Welle / Arbre
Bichse / Palier
Schraube / Vis
Stift / Goupille
Schraube / Vis
Ring/Rondelle
Zahnstange / Crémaillére
Stange / Axe
Bichse / Palier
Tisch / Table
Nippel / Raccord
Bichse / Palier
Schraube / Vis
Zahnrad/Engrenage
Keil / Clavette
Schneckenwelle / Pignon
Drucklager / Roulement
Keil / clavette
Welle / Arbre
Schraube / Vis
Sicherungsring / Circlip
Feder/Ressort
Welle / Arbre
Kugellager / Roulement
Zahnrad/Engrenage
Schraube / Vis
Flansch / Flasque
Welle / Arbre
Flansch / Flasque
Federring/ Rondelle
Schraube / Vis
Kugellager / Roulement
Zahnrad/Engrenage
Sift / Goupille
Stahlkugel / Bille
Ring/Rondelle
Kabelverschraubung/
Serre cable
Schlauch/Tuyau
Briede / Collier
Schraube / Vis
Abdeckung/ Couvercle
Schlauch/Tuyau
Schraube / Vis
Pumpe / Pompe 400V
Schraube / Vis
Schraube / Vis

C58
C59
C60

PM 937202
PM 918092
PM 937201

Halter / Porteur
Regulierhahn / Robinet
Schlauch / Tuyau flexible

Oberteil (Seite 38)
Carter supérieur (page 38)

D01
D02
D03

D05

D 06

D07
D O7A
D08
D09
D10
D11
D12
D13
D14
D15
D16
D17
D18
D19
D20
D21
D22
D23
D24
D25
D26
D27
D28

PM 383502
PM 383503
PM 920312
PM 923164

PM 840D006

Schalter/ Interrupteur START
Schalter/ Interrupteur STOP
Not-/Ausschalter /

Arrét Coup Poing
Pumpenschalter/

Interrupteur Pompe
Drehzahlregelschalter/

Potentiometre

PM 841062-1 Digitalanzeige / Affichage digital
PM 840D007A Schraube / Vis

PM 840D008
PM 840D009
PM 840D010
PM 840D011
PM 840D012
PM 840D013
PM 840D014
PM 840D015
PM 840D016
PM 840D017
PM 840D018
PM 840D019
PM 840D020
PM 840D021
PM 840D022
PM 840D023
PM 840D024
PM 840D025
PM 840D026
PM 840D027
PM 840D028

Schraube / Vis
Frontplatte / Facade
Flansch / Flasque
Scheibe / Rondelle
Schraube / Vis

Platte / Plate
Schraube / Vis

Deckel / Couvercle
Schraube / Vis
Scheibe / Rondelle
Schraube / Vis

Deckel / Couvercle
Scheibe / Rondelle
Schraube / Vis

Platte / Plaque
Schraube / Vis
Abdeckung/ Couvercle
Schraube / Vis
Schraube / Vis
Wabhlschalter / Inter P/T
Umkehrschalter/ Inter invers
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Elektrokasten / Coffret électrique
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5
E-16 (D.54)
E-16A (3A)

E-17

E 01
E 02
E 03
E 04
E 05
E 06

E 07
E 08
E 09

E10
E 11
E12
E13

PM 840E001
PM 840E002
PM 840E003
PM 840E004
PM 840E005
PM 840E006

PM 840E007
PM 840E008

PM 833078

PM 840E011
PM 840E012
PM 840E013

Elektrokasten /Coffret élec.

Glas / Vitre

Schraube / Vis

Platte / Plaque

Platte / Plaque

Kabelverschraubung/
Serre cable

Scheibe / Rondelle

Schraube / Vis

Netzkabel /

Cable d'alimentation
Inverter / Variateur
Scheibe / Vis
Schraube / Vis
Scheibe / Rondelle

E14 PMB840E014
E15 PMB840E015
E16 PM383522
E 16A PM 383518
E17 PMB840E017
E18 PMB840E018
E19 PM923073
E20 PMB840E020
E21 PMB840E021
E22 PMB840E022
E23 PMB840E023
E24 PMB840E024
E 25/A PM 383501
E26 PM923197

Schraube / Vis
Isolation / Isolant
Sicherung/ Fusible 0.5A
Sicherung / Fusible 3A
Scheibe / Rondelle
Schraube / Vis
Transformator / Transfomateur
Kabelklemme / Serre cable
Platte / Plaque
Schraube / Vis
Klemmenbrett / Serre cable
Schiene / Porteur
Doppleschiitz / Contacteur
double
Hauptschalter/ Sectionneur
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PRE

Garantieschein / Bon de garantie
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