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EN Operating Instructions

1.0 About this Manual

This manual is provided by PROMAC, covering the safe operation and maintenance procedures for a PROMAC Model PBD-
3069 Metal Lathe. This manual contains instructions on installation, safety precautions, general operating procedures,
maintenance instructions and parts breakdown. The machine has been designed and constructed to provide consistent, long-
term operation if used in accordance with the instructions as set forth in this document.

Retain this manual for future reference. If the machine transfers ownership, the manual should accompany it.
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3.0 IMPORTANT SAFETY

INSTRUCTIONS

READ ALL INSTRUCTIONS BEFORE USING THIS LATHE.

A — To reduce risk of injury:

1.

10.

11.

Read and understand entire owner’s manual before
attempting assembly or operation of this machine.

Read and understand the warnings posted on the
machine and in this manual.

Replace warning labels if they become obscured or
removed.

This machine is designed and intended for use by properly
trained and experienced personnel only. If you are not
familiar with the proper and safe operation of a metal
lathe, do not use until proper training and knowledge
have been obtained.

Do not use this machine for other than its intended use. If
used for other purposes, PROMAC disclaims any real or
implied warranty and holds itself harmless from any injury
that may result from that use.

Always wear approved safety glasses or face shield while
using this machine. (Everyday eyeglasses only have impact
resistant lenses; they are not safety glasses.)

Before operating this machine, remove tie, rings, watches
and other jewellery, and roll sleeves up past the elbows.
Remove loose clothing and confine long hair. Non-slip
footwear or anti-skid floor strips are recommended. Do
not wear gloves.

Wear hearing protection (plugs or muffs) during extended
periods of operation.

Some dust created by sawing may contain chemicals
known to cause cancer, birth defects or other
reproductive harm. Some examples of these chemicals
are:

e Lead from lead based paint.

e (Crystalline silica from bricks, cement and other
masonry products.

e Arsenic and chromium from chemically treated
lumber.

Your risk of exposure varies, depending on how often you
do this type of work. To reduce your exposure to these
chemicals, work in a well-ventilated area and work with
approved safety equipment, such as face or dust masks
that are specifically designed to filter out microscopic
particles.

Do not operate this machine while tired or under the
influence of drugs, alcohol or any medication.

Make certain the switch is in the OFF position before
connecting the machine to the power supply. Turn off all
controls before unplugging.

12.

13.

14.

15.

16.

17.

18.

19.

20.

21.

22.

23.

24,

25.
26.

27.

28.

29.

30.

Make certain the machine is properly grounded. Connect
to a properly grounded outlet only. See Grounding
instructions.

Make all machine adjustments or maintenance with the
machine unplugged from the power source.

Remove adjusting keys and wrenches. Form a habit of
checking to see that keys and adjusting wrenches are
removed from the machine before turning it on.

Keep safety guards in place at all times when the machine
is in use. If removed for maintenance purposes, use
extreme caution and replace the guards immediately after
maintenance is complete.

Check damaged parts. Before further use of the machine,
a guard or other part that is damaged should be carefully
checked to determine that it will operate properly and
perform its intended function. Check for alignment of
moving parts, binding of moving parts, breakage of parts,
mounting and any other conditions that may affect its
operation. A guard or other part that is damaged should
be properly repaired or replaced.

Provide for adequate space surrounding work area and
non-glare, overhead lighting.

Keep the floor around the machine clean and free of scrap
material, oil and grease.

Keep visitors a safe distance from the work area. Keep
children away.

Make your workshop child proof with padlocks, master
switches or by removing starter keys.

Give your work undivided attention. Looking around,
carrying on a conversation and “horse-play” are careless
acts that can result in serious injury.

Keep an ergonomic body position. Maintain a balanced
stance at all times so that you do not fall or lean against
the chuck or other moving parts. Do not overreach or use
excessive force to perform any machine operation.

Use the right tool at the correct speed and feed rate. Do
not force a tool or attachment to do a job for which it was
not designed. The right tool will do the job better and
safer.

The machine is intended for indoor use. To reduce the risk
of electric shock, do not use outdoors or on wet surfaces.

Do not handle plug or machine with wet hands.

Use recommended accessories; improper accessories may
be hazardous.

Maintain tools with care. Keep tools sharp and clean for
the best and safest performance. Follow instructions for
lubricating and changing accessories.

Turn off machine and disconnect from power before
cleaning. Use a brush or compressed air to remove chips
or debris; do not use bare hands.

Do not stand on the machine. Serious injury could occur if
the machine tips over.

Never leave the machine running unattended. Turn the
power off and do not leave the machine until it comes to
a complete stop.



31. Remove loose items and unnecessary work pieces from 32. Pull the mains plug if the machine is not in use.

the area before starting the machine. . .
& 33. Make sure the workpiece is securely clamped.

Familiarize yourself with the following safety notices used in this manual:

WARNING: This means that if precautions are not heeded, it may result in serious, or possibly even fatal, injury.

> P

CAUTION: This means that if precautions are not heeded, it may result in minor injury and/or possible machine
damage.

SAVE THESE INSTRUCTIONS

>

WARNING:
These symbols below advise that you follow the correct safety procedures when using this machine.

Read and understand the entire user
manual before attempting assembly or
machine operation.

Always wear approved working outfit

Wear safety gogghles. Do not operate this machine under the
Wear ear protection. influence of drugs, alcohol or medication

Always wear the approved working outfit
Wear safety shoes.

Remove tie, rings, watches, jewellery.
Roll up sleeves above elbows.

Remove all loose clothing and confine
long hair

machine

. . Connection and repair work on the
Make all machine adjustments or

maintenance with the machine unplugged
from the power source.

a qualified electrician only.

®oe

Never reach into the machine while it is
% operating or running down.

Any work piece stock extending the rear
end of the headstock must be covered
on its entire length. High danger of injury

Do not wear gloves while operating this

electrical installation may be carried out by



3.1 Designated use and limitations to use

The machine is designed for turning and drilling machinable metal and plastic materials only.

The workpiece must allow to safely be loaded, supported and clamped.

The machine is intended for indoor use. The protection rating of the electrical installation is IP 54.
To avoid tipping, the machine must be bolted down with four anchor bolts.

If used for other purposes, PROMAC disclaims any real or implied warranty and holds itself harmless from any injury that may result
from that use.

A WARNING:

The machine is not suitable for machining magnesium...high danger to fire!

Never place your fingers in a position where they could contact any rotating parts or chips.

Check the save clamping of the work piece before starting the machine.

Don’t exceed the clamping range of the chuck.

Work pieces longer than 3 times the chucking diameter need to be supported by the tailstock or a steady rest.
Avoid small chucking diameters at big turning diameters. Avoid short chucking lengths and small chucking contact.
Do not exceed the max speed of the work holding device.

Use the right tool at the correct speed and feed rate. Do not force a tool or attachment to do a job for which it was not designed. The
right tool will do the job better and more safely.

Use recommended accessories; improper accessories may be hazardous.

Maintain tools with care. Keep cutting tools sharp and clean for the best and safest performance.

Follow instructions for lubricating and changing accessories.

Do not attempt to adjust or remove tools during operation.

Never stop a rotating chuck or workpiece with your hands.

Choose a small spindle speed when working unbalanced work pieces and for threading and tapping operations.

Any work piece stock extending the rear end of the headstock must be covered on its entire length. High danger of injury!
Long work pieces may need a steady rest support. A long and thin work piece can suddenly bend at high speed rotation.
Never move the tailstock or tailstock quill while the machine is running.

Remove cutting chips with the aid of an appropriate chip hook when the machine is at a standstill only.

Measurements and adjustments may be carried out when the machine is at a standstill only.

Maintenance and repair work may only be carried out after the machine is protected against accidental starting, pull the mains plug.
Remove loose items and unnecessary work pieces from the area before starting the machine.

Rotate workpiece by hand before applying power. Use lowest speed when starting new workpiece.

Tighten all locks before operating.

3.2 Remaining hazards

When using the machine according to regulations some remaining hazards may still exist.

The rotating work piece and chuck can cause injury.

Thrown and hot work pieces and cutting chips can lead to injury.

Chips and noise can be health hazards. Be sure to wear personal protection gear such as safety goggles and ear protection.
The use of incorrect mains supply or a damaged power cord can lead to injuries caused by electricity.

When opening the electrical cabinet, the grid-feeding voltage persists. Therefore pay attention every time you enter it.



4.0 Specifications

1Yo [=T I 3T T Y o= PSPPSR PBD-3069
SEOCK NMUMIDET ...ttt ettt ettt ettt et stesea et eseebe s sae e sseeeabesessaeeasseeeabeeassseessseeeaseeensseeasseeasseaessseeasseeenseeenssaesssesenseeessaennns PBD-3069

Motor and electricals:

IVLOT O BY Pttt et et ettt et e et e et e bb e e e a b e et e ab e e e ab e e ba e e e ab e e e b e e e aa e e sab e e ebe e e s raeesneeentee Induction motor
1Y oo Tl oo V7= PP PPN 1.1 kW
POV BT SUPPIY .. ittt ettt ettt e et e e ettt e e teeeetbeeesaeeetee e aseeasseeeass e e bae e nbaeeabe e e ta e e naeeenbeeetbeeatseeenbeeenaeerteennreas 1~230V, PE, 50 Hz
PrOTECTION ClASS. ..ttt ettt ettt ettt e et e e bt e e et e e sabeeeabe e e et e e eabeeeatee e st e e eabeeeateeeabeeeabeeeabeeenbeeeabeeenbeeeanbeesabeeetaeennne IP 54
LISEEO 1O@U @MMIPS...eitiiieiteit ettt ettt ettt ettt h ettt et e e e et e st esat e ebe e s bt e bt et e e bt e a bt eab e e a et e et e e ae e sh s e bt e eh e e bt et e e bt et e et e eatenhbenaeenbeenbeenne 6.4 A
MACRINE TAMIP. . st ettt e a et e e s e bt sae e neesaeeneennes Halogen lamp 24V, 35 W

Coolant pump

Capacities:
CENEIE NEINT ..ttt et sttt e b e a e et e et e e e st st ae e ns 150 mm
SWINE OV DB ...ttt et e e et e s a e bt e s bt e bt et e et e e e san e eaae s aneeaeesaeesaeesae e neene e e eanes 300 mm
SWINE OVEE CFOSS SIUR.....c.eviiiiiieciiee ettt ettt e it e e tte e sttt e ebe e e tbeeesbeeessaeeasseeasseeessaeesssaeansseessssesseesnseeessseensseeasseeensseenssaennes 170 mm
DiISTANCE DETWEEN CBNTIES. ... uttieuiiieiiie ettt ettt ettt ettt e et e e bt e ettt e s abeeeabteeaabeesabeeaabbeeasbeesabeeeabae e aseesabeeeasbeeeabeesabeeansaeesabeesabeeesnaenas 750 mm
Spindle:
SPINAIE NOSE MOUNTING. ...ttt short taper mount (1:4 @#63.51mm, @98x3x@11)
SPINAIE DO ..ttt et a e sa bbbt et et e et e eat e e bt e a e e b e e e bt bttt e bt e et e et ea bt e ab e e bt e eheenbeenbe e bt e beebe et 38 mm
SN LA ettt bbbt e b ettt et e a e ea e e a et ea e e bt e eh e e bt e bt e bttt et e e at e e et e e bt e eateebe e nhseebeeshe e beeteebeente s MT5
NUMDET OF SPINAIE SPEEUS.....c..eeniieieeiieieeeeeet ettt ettt sat s bt s bt e bt et e bt et e e et e s at e s et e saeesbe e bt e bt e bt eabeeabeeateesbesanenbeenaeennee 6
RANGE OF SPINAIE SPEEAS.......eoniieiiiiiiei ettt ettt s s e ae e beesneeneeaneeane e 150 ~ 2000 /min
Tailstock:
TAHISTOCK FAM TFAVELL ..ttt ettt e et e e tb e e e et e e e bte e st e e eabeeeabeeen st e e aabeesabeeeasbeesabeesabeeensbeesabeesabeeensaaanns 80 mm
TAIISTOCK TAPET ..ottt a e h et e s s ae e s ae e s h e bt e bt e a e b e aa e e e e e an e sae e aeesr e aeeneeas MT3

Bed and Slides:

[21=Te IRV o | o DO OO OO OO OSSOSO

Cross slide travel....

TOP S TFAVEL ..ttt et e et e st s ae e s a e a e e ae et et e ean et eseneennesanesanesae e neenneea

TO0] SIZE MK uteutenteterteit ettt ettt ettt ettt ettt et sttt b e eb e bt es e et et b e bt e bt e bt e h et a et a e et sa e e bbbt e s e st et e n b bt s bt sbeeaeeae

LA SCIEW PILCR. ettt ettt ettt e a e sat e eb e s at e bt e sbe e bt et e e bt et e e st eat e e et e eateshs e s bt e sb s e bt e nbe e bt et e et e e be et e eatesanenae

Longitudinal feeds........coouiiiiiiiiieie e (9x) 0.085/0.13 /0.17 /0.21 /0.25 /0.35 /0.40 /0.50 /0.83 mm/rev

IMIEEFIC TNT@AUS ...ttt sttt a e st sb e bbbt et et e et e bt e bt ebe e et et e s enesaesae et (21x) 0.2~ 4.0 mm/rev

INCR TREEAMS. ... ettt et e s e s e st sae e bt e s bt e bt e sa e e en e eaneennesaneene (21x) 8 ~ 56 TPI
Materials:

MaAChINE BEA......eioiiiiiiiieitete ettt ettt ettt st Cast iron, induction hardened and precision ground

HEAASTOCK, TAIISTOCK, SHAES. ... veiieiiiiiieeiiee ettt ettt e e et e e e e tr e e e esbaeeeesssaeeeassssaeesassssaeeasssseeessssseeesnnssseaseasssansnnnnns Castiron

SPINAIE DEAIINES. c..ee ettt ettt ettt ettt st s e e saeesbeesaeenbeenaeeas Taper roller bearings, quality level P5

SOUNG EMISSION TN IAIE ...ttt ettt ettt et et b ettt e s e te st s e b et eae s e b eses e s esesesseseseseasesesesessesesese s esesessnsne 73.4 dB (LpA)

SOUNd EMISSION AUFING CUTTING Lo..niieeiiiiietetc ettt ettt bbb et e s e s et et e s ene et e s et et esesesene e etenens 78.3 dB (LpA)

1 Sound emission measured according to EN ISO 11202, in 1m distance, 1.6m above ground. The specified values are emission levels
and are not necessarily to be seen as safe operating levels. As workplace conditions vary, this information is intended to allow the user
to make a better estimation of the hazards and risks involved only.

Dimensions and Weights:

Overall dimensions, assembled (W X D X H)...ooooiiiiiiioeieieeee ettt e rve e s e s 1400 x 700 x 700 (1400) mm
Shipping dimensions (W x D x H) (Separate packing)........cocceveereerienieniineeieeieeiceieeeeneesieeneee 1550x750x750 & 820x680x430 mm
NET WEISNT (GPPIOXIMAELE). ... ettt ettt ettt b e bt e b e bt e bt ea e st e st et e be st e sbeebeebeeseea e e st enbenb et e ebeebeebeebtes b e st et enbenbenbeebeebeas 357 kg
Shipping WEIGNT (QPPIOXIMATE)......oiiiiiiriirieriecieetet ettt ettt ettt e b e ebt bttt b bbbt e bt e st et et et et e stesbesaeeueebeeneennens 402 kg

L = length; W = width; H= height; D= depth

The specifications in this manual were current at time of publication, but because of our policy of continuous improvement, PROMAC
reserves the right to change specifications at any time and without prior notice, without incurring obligations.



4.1 Spindle nose mounting:
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Figure 4-1: Spindle nose mounting
4.2 Anchor bolt hole pattern:
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Figure 4-2: Lathe Bed (left) & Stand (right) anchor bolt pattern

A WARNING:

To avoid tipping, the machine must be bolted down with four anchor bolts (not provided).

360



5.0 Machine Description

vV W AABB cC DD EE

D E F G HIJ K

L
M
N
(o]
P Figure 5-2: Machine description
R Feed speed select knob
S s Feed forward/ off/ reverse
—Q T e e Coolant ON/OFF
Figure 5-1: Machine description U oo Spindle power ON/OFF
Ve Spindle forward/reverse
A e Machine cabinet stand W et Emergency Stop
B e Gear box AA Apron hand wheel
G e Pulley cover BB ittt Cross slide hand wheel
D oo Headstock CC Half nut lever
E e Chuck and chuck guard DD oot Top slide hand wheel
F o Tool post and tool post guard EE oo Threading dial
[T PPN Machine lamp NN e Feeding / Threading select knob
H o Coolant nozzle
L e Top slide
e Carriage
K Tailstock
L e Splash guard
M e Lathe bed
N Lead screw
O e e Chip tray
> Longitudinal feed / Cross feed select lever
Q Anchor bolt holes

Figure 5-3 Machine description

VV e Top slide lock
XX e Cross slide lock
YY e Top slide taper adjustment
ZZ oo Carriage lock



6.0 Setup and Assembly

A WARNING:

Read and understand the entire contents of this manual
before attempting assembly or operation. Failure to comply
may cause serious injury.

6.1 Unpacking and clean up

Remove all contents from shipping crate and compare parts to
the contents list in this manual. If shipping damage or any part
shortages are identified, contact your distributor. Do not
discard crate or packing material until machine is assembled
and running satisfactorily.

Clean all rust protected surfaces with kerosene or a light
solvent. Do not use lacquer thinner, paint thinner or gasoline,
as these can damage plastic components and painted surfaces.

6.2 Shipping contents

Machine

Cabinet stand (Optional, PBD3069-807)

Coolant facility (Optional, 59500112)

Machine lamp

160mm 3-jaw universal chuck (PBD3069-125)

160mm 4-jaw chuck (Optional, PBD3069-165)

265mm face plate (Optional, PBD3069-166)

Chuck guard

4-way tool post

Tool post guard

Set of change gears

Threading dial

MTS5 fixed centre (PBD3069-564)

MT3 fixed centre (PBD3069-565

MT3 live centre (PBD3069-566)

Steady rest (PBD3069-714)

Follow rest (Optional, PBD3069-715)

Operating tools in tool box

Lead screw guard

Oil can

Operating instructions and parts manual
(see end of document for detailed content)

PR R R RPRRPRRPRPRRPRPRRPRRPRRREERRERELR

6.3 Assembly

The machine comes completely assembled.
Install the drive belt (V-belt).
Inspect that all fasteners are tight.

6.4 Initial lubrication

The machine must be serviced at all lubrication points before it is
placed into service (see chapter 11.1 for lubrication).

6.5 Installation
Unbolt the lathe from the shipping crate bottom.

Use heavy duty fibre belt for lifting the machine off the pallet.

10

A Warning:

The machine is heavy (402kg)!

Assure the sufficient load capacity and proper condition of your
lifting devices.

Never step underneath suspended loads.

To avoid tipping, the machine must be bolted down with four
anchor bolts (not provided).

To avoid twisting the bed, make sure the setup surface is
absolutely flat and level.

Loosen anchor bolts, shim and tighten bolts if needed.

The machine must be level to be accurate!

7.0 Electrical Connections

A WARNING:

All electrical connections must be done by a qualified
electrician in compliance with all local codes and ordinances.
Failure to comply may result in serious injury.

The PBD-3069 Metal Lathes are rated at 1~230V, PE, 50Hz
power supply. The machines come with a plug designed for
use on a circuit with a grounded outlet.

Mains connection and any extension cords and plugs used
must comply with the information on the machine license
plate.

The mains connection must have a 16A surge-proof fuse.

Only use extension cords marked HO7RN-F, with wires 1,5mm?
or more.

The total length of cord may not exceed 18 Meter
Power cords and plugs must be free from defects.

Connections and repairs to the electrical equipment may only
be carried out by qualified electricians.

The machine is equipped with 2.3m power cord and plug.

Before connecting to power source, be sure main switch is in
off position.

7.1 Grounding instructions

This tool must be grounded. In the event of a malfunction or
breakdown, grounding provides a path of least resistance for
electric current to reduce the risk of electric shock. This tool is
equipped with an electric cord having an equipment-
grounding conductor and a grounding plug. The plug must be
inserted into an appropriate outlet that is properly installed
and grounded in accordance with all local codes and
ordinances.

A WARNING:

Improper connection of the equipment-grounding conductor
can result in a risk of electric shock. Check with a qualified
electrician or service person if you are in doubt as to whether



the outlet is properly grounded. Do not modify the plug
provided with the tool.

The green/yellow conductor is the equipment-grounding
conductor. If repair or replacement of the electric cord or plug
is necessary, do not connect the equipment-grounding
conductor to a live terminal.

Use only 3-wire extension cords with grounding plugs.

Repair or replace damaged or worn cord immediately.

7.2 Extension cords

The use of extension cords is discouraged; try to position
machines near the power source. If an extension cord is
necessary, make sure it is in good condition.

An undersized cord will cause a drop in line voltage resulting in
loss of power and overheating.

Only use extension cords marked HO7RN-F, with wires 1,5mm?2
or more.

The total length of cord may not exceed 18 Meter

Extension cords and plugs must be free from defects.

8.0 Adjustments

8.1 Changing spindle speed

The speeds of the lathe are controlled by the position of the
belt on the pulleys (Fig 8-1).

B

1J(2)3 BC1|BC2|BC3
_B 150 | 300 | 600

Bl — AC1|AC2 |AC3
A 2 500 | 1000 | 2000

Figure 8-1: Spindle speed setup

Remove the pulley cover (C, Fig 5-1) to change the belt
position.

Reinstall the pulley cover.
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8.2 Change gear setup
Remove the pulley cover.

The rotational speed of the lead screw, and hence the rate of
feed of the cutting tool, is determined by the gear
configuration and by the feed speed select lever (R, Fig 5-2).

Assemble the gears with desired setup (Fig 8-2)

(1] |1

Figure 8-2: Change gear setup
Adjust gears to mesh with upper and lower gear.

Placing ordinary paper in between gears helps to adjust for
correct gear spacing (... remove the paper afterwards!).

Reinstall the pulley cover.



8.3 Taper turning with tailstock

Mount the work piece fitted with the drive dog between
centres. The drive dog is driven by the face plate.

Lubricate the tailstock centre with grease to prevent tip from
overheating.

Figure 8-3: Taper turning between centres

To turn a taper, offset the tailstock, loosen the locking screws
(Z, Fig 8-3) and use screws (Y) to adjust.

After taper turning, the tailstock must be returned to its
original position. Turn a test piece and adjust until the machine
turns a perfect cylinder.

8.4 Taper turning with top slide
By angling the top slide, tapers may be turned.

Loosen two hex nuts (A, Fig 8-4) and rotate the top slide
according to the graduated scale (B).

Figure 8-4: Taper turning with top slide
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8.5 Three jaw universal chuck

With this universal chuck, cylindrical, triangular and hexagonal
stock may be clamped (Fig 8-5).

Figure 8-5: Three jaw universal chuck
To hold big diameter stock, a set of OD chuck jaws is supplied.
The jaws need to be inserted to the chuck in the correct order.

Use Molykote Paste G (or adequate grease) to lubricate the
jaws.

8.6 Four jaw independent chuck (Optional)

This chuck has four independently adjustable chuck jaws (Fig
8-6).

These permit the holding of square and asymmetrical pieces
and enables accurate concentric set-up of cylindrical pieces.

Figure 8-6: Four jaw independent chuck



8.7 Live centre

The live centre (Fig 8-7) is mounted in ball bearings.

Its use is highly recommended for speeds above 500 RPM.

Figure 8-7: Live centre

To eject the live centre, fully retract the tailstock quill. Figure 8-9: Follow rest

8.8 Steady rest ,and follow rest (Optional) Note:

The rests prevent flexing of long and thin work pieces under Set the fingers (2) snug but not overly tight.

pressure from the tool. Lubricate the fingers to prevent premature wear.

The steady rest (Fig 8-8) serves as a support for longer shafts
and ensures a safe and chatter free operation.

Figure 8-8: Steady rest

The follow rest (Fig 8-9) is mounted on the carriage and
follows the movement of the tool.

13



9.0 Operating Controls 10.2 Chucking

Refer to Figure 5-1: Do not exceed the max speed of the work holding device.

R e Feed speed select lever (I, I, 111) Jaw teeth and scroll must always be fully engaged. Otherwise
S s Feed forward/off/reverse chuck jaws may break and fly off in rotation (Fig 10-1).

B IR Coolant ON/OFF

U oo Spindle power ON/OFF

Vs Spindle forward/reverse

W e Emergency Stop

NN e Feed shaft / Lead screw, select lever

Figure 10-1: Poor jaw engagements

Avoid long workpiece extensions. Parts may bend (Fig 10-2)
or fly off (Fig 10-3). Use tailstock or rest to support.

Figure 9-1: Operating Controls

10.0 Machine Operation

10.1 Cutting execution

Before starting the machine check the proper chucking.

Close the chuck guard and pulley cover before you start the
machine.

Select running direction, forward or reverse (V, Fig 9-1). Figure 10-3: Workpiece too long

Avoid short clamping contact (A, Fig 10-4) or clamping on a

You can start the machine with the green ON-button (U). ] . .
minor diameter (B). Face locate workpiece for added support.

The red OFF-button stops the machine.

The emergency stop button (W) stops all machine functions.
Turn emergency stop button clockwise to reset.

The work lamp (G, Fig 5-1) operates independently; ON/OFF
switch is on top of lamp housing.

Unplug the machine if not in use.

Figure 10-4: Poor clamping

14



10.3 Cutting Tool Setup

The cutting angle is correct when the cutting edge is in line
with the centre axis of the work piece. Use the point of the
tailstock centre as a gauge and shims under the tool to obtain
the correct centre height (Fig 10-5).

Figure 10-5: Cutting tool setup

Use a minimum of two screws to clamp the cutting tool.

Avoid large tool extensions.

10.4 Recommended spindle speeds

ATTENTION:

Generally speaking, the smaller the cut diameter, the greater
the RPM required. Soft materials require higher speeds; hard
metals slower speeds.

Metal is usually machined with coolant or cutting oil applied.

Recommended spindle speeds for cutting 10mm diameter,
with HSS tools (High speed steel tools):

[ 1 ] o PSPPSR 2000 /min
AlUMINIUM e 2000 /min
Brass: uveeeieiieeeeiee ettt e 1000 /min
CaSt iMON e eeiieeectee et 1000 /min
Mild Steel..eeeiieeieeeeeeee e 800 /min
High carbon steel:.......ccocoieiiiiiiieieeee, 600 /min
StaiNless StEEl:...uuiiiiieieeiee e 300 /min

For carbide tools (HM), 5 times higher speeds can be chosen.

For example:

Turning mild steel at a diameter of 20mm allows

With HSS t00l...ceeiiiiciiieceeecee e 400 /min
With carbide tool.......cccovvvieeciiiiieieeeeee e, 2000 /min
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10.5 Manual turning

Apron travel (AA, Fig 10-6), cross travel (BB) and top slide
travel (DD) can be operated for longitudinal and cross feeding.

AA BB PCC DDEE FF GG HH

Figure 10-6: Machine controls

The correct feed depends on the material to be cut, the cutting
operation, the type of tool, the rigidity of the work piece
chucking, the depth of cut and the desired surface quality.

10.6 Turning with auto feed
Select “Feeding” mode on gear box (NN, Fig 9-1).
Select feed forward or reverse direction (S).

Start the auto feed with lever (P, Fig 10-7):

- For longitudinal feed, move lever right and up......

Figure 10-7: Auto feed

Three longitudinal and three cross feed rates are readily
available by rotating the feed select knob (R, Fig 9-1).



Example for longitudinal turning:

Operation feed/rev feed select knob
Stock removal 0,34MM..iiiiiiiiieeiiiieeens 1]
Finishing cut 0.17MMeciiiiiiiiiieeeieeee 1}
Micro finishing cut 0.085MM...ceviieiniiieeeiieeennee |

NOTE: Additional feed rates are available with different
change gear setup (Fig 10-8).

Figure 10-8: Available feed rates

The correct feed depends on the material to be cut, the cutting
operation, the type of tool, the rigidity of the work piece
chucking, the depth of cut and the desired surface quality.

When roughing big diameters reduce the depth of cut!

10.7 Thread cutting

Threading is performed in multiple passes with a threading
tool.

Each depth of cut should be about 0,2mm and become less for
the finishing passes.

A) Cut inch and metric threads:

Set the machine up for the desired threading pitch (see
chapter 8.2).

Select the lowest possible spindle speed.
Engage the halve nut (CC, Fig 10-9).

NOTE: The halve nut must stay engaged during the entire
threading process.

- Set the tool up for the threading pass.

- Start the motor.

- When the tool approaches the end of cut, stop the motor and
at the same time back the tool out, so that it clears the thread
diameter.

- Start the motor in reverse direction, let the cutting tool travel
back to the starting point.

Repeat these steps until you have obtained the desired results.

B) Cut metric threads with threading dial

On most metric threads the threading dial (EE, Fig 10-9) can be
used.

The halve nut can be opened at the end of cut, rather than the
motor being stopped and reversed.

28T

CcC EE 30T

Figure 10-9: Threading Dial
Select threading dial gear 28T or 30T

The halve nut may only be engaged at the corresponding
graduation match on the threading dial (Fig 10-10).

© 30

_M_mm @ 28

Figure 10-10: Threading dial setup

Note:

For thread pitches of 0,2/0,3/0,5/0,6/0,75/ 1,0/ 1,5/3 mm the
half nut can be engaged at any point.

(lead screw pitch = 3 mm = can be divided by thread pitch).

16



10.8 Drilling operation 11.0 User-Maintenance
Use a drill chuck with MT3 arbor (option) to clamp centre drills
and twisted drills in the tailstock (Fig 10-11) A

WARNING:

Before any intervention on the machine, disconnect it from
electrical supply, pull the mains plug. Failure to comply may
cause serious injury.

An important security factor is the cleaning of the machine, of
bed, carriage and slides, of the floor and the surrounding
places.

Loose objects could come into contact with the moving chuck
or workpiece, creating hazards.

Empty the chip tray regularly.
Replace the coolant regularly, follow manufacturer’s advice.

Check that bolts are tight and electrical cords are in good
condition. If an electrical cord is worn, cut, or damaged in any
way, have it replaced immediately.

Figure 10-11: Drilling operation

For recommended speeds refer to section 10.4

To eject the drill chuck, fully retract the tailstock quill. 11.1 Lubrication
Spindle bearings are pre-lubricated and sealed, and require no
further lubrication.
A) Weekly apply oil:

DIN 51502 CG ISO VG 68
(e.g. BP Maccurat 68, Castrol Magna BD 68, Mobil Vectra 2)

oil balls on change gear hubs
...0il bed ways lightly
...oil tailstock quill over entire length

...0il lead screw on entire length

1.

2

3

4

5...0il ball on lead screw bracket
6...0il balls on top slide

7...oil balls on tailstock

8...0il balls on carriage

9

...0il balls on apron

B) Monthly apply grease:

DIN 51807-1 non slinging grease
(e.g. BP L2, Mobilgrease Special).

10...grease teeth of change gears

11...grease rack over entire length

Gear box oil:

DIN 51517-2 CLISO VG 68
(e.g. BP Energol HLP 68, Mobil DTE Qil Heavy Medium)

Oil must be up to indicator mark in oil sight glass (L, Fig 11-1).

In case of need, fill up with oil by removing plug (M).

17



B) Cross slide and Top slide adjustment:

Each slide is fitted with a gib (C, Fig 11-3) and can be adjusted
with screws (E) fitted with lock nuts (D).

K L M

Figure 11-1: Gearbox oil fill-up
Change the oil in the gearbox every 1000 operating hours.

Drain oil by removing drain plug (K).

11.2 Readjustments

A) Bearing adjustment:

The main spindle taper roller bearings are adjusted at the
factory.

If end play becomes evident after considerable use the Adjust until slides move freely without play.
bearings may be adjusted.

Figure 11-3: Slide adjustment

Loosen two hex socket cap screws (A, Fig 11-2). Tighten nut (B) C) Cross slide spindle adjustment

until end play is taken up.
Remove the top slide and adjust the grub screw (F, Fig 11-4) until

the backlash between the spindle and the nut is eliminated.

Figure 11-2: Bearing adjustment

Tighten nut carefully, the spindle should still revolve freely. Figure 11-4: Cross slide spindle adjustment
Excessive preloading will damage the bearings.

Tighten the screws.

18



12.0 Troubleshooting

Symptom

Possible Cause

Correction *

Lathe unplugged from wall, or motor.

Check all plug connections.

Fuse blown, or circuit breaker tripped.

Replace fuse, or reset circuit breaker.

Lathe will not start.

Cord damaged.

Replace cord.

Chuck guard not closed.

Close chuck guard.

Pulley cover removed

Install pulley cover

Lathe does not come up to

Extension cord too light or too long.

Replace with adequate size and length cord.

speed.

Low current.

Contact a qualified electrician.

Base on uneven surface.

Locate lathe on even floor.

Lathe not bolted to the floor

Bolt machine to the floor

Unbalanced workpiece

Reduce speed

Workpiece deflection

Improve chucking length or diameter, support
on tailstock end

Lathe vibrates excessively.

Tool deflection

Reduce tool length

Slide backlash

Adjust slides

Slides running dry

Lubricate with oil

Dull tool tip

Re-sharpen or change tool

Chip load too high

Reduce depth of cut or feed

Dry change gear hubs.

Lubricate with oil.

Noisy operation

Dry change gears

Lubricate with grease.

Cutting speed too high

Reduce spindle speed

Dull tool tip.

Re-sharpen or change tool

Tool tip burns

Dry cutting.

Use coolant.

Feeding too slowly.

Increase feed rate.

Tailstock alignment is offset.

Align tailstock position.

Machine turns a taper.

Machine bed is twisted.

Stand supporting surface must be flat. Shim if
needed

Workpiece deflection.

Reduce depth of cut or feed

Drill chuck or arbor does not

stay in place.

Dirt, grease, etc. on arbor, chuck, or tailstock
quill

Clean all mating surfaces thoroughly with a
cleaner-degreaser.

* WARNING: Some corrections may require a qualified electrician.

Table 1

13.0 Environmental Protection

Protect the environment.

Dispose all packaging material in an environmental friendly manner.

Dispose coolant in an environmentally friendly manner.

Your appliance contains valuable materials which can be recovered or recycled. Please leave it at a specialized institution.

14.0 Available Accessories

Refer to the PROMAC price list.
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15.0 Replacement Parts

PBD-3069 Assembly Breakdown -1
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141
142
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Part
No.

PBD-3069 Parts List for Breakdown -1

Description Size Qty.
LABEL. .. eeiieeiieeei ettt ettt ettt et e et —esibeeeebeeeeaaeeabaeeeaaeeenanas 1
SOCKET HD SCREW......oiiiiiiiiiiieecieeeeeee e DIN912 @ 4x10............. 6
BOLT ettt ettt e e a e e e e s b e e e bee e baeesbaeeeaseeeannas 2
NUT ot e et DIN439-M10................. 4
KNURL NUT .ot e M210....oioiiieiieeeee e, 2
SPINDLE......cttiieitie ettt ettt ettt e ettt e e et e e e tb e e e tbeeestbeeeeateeeeaaeesaaaaas 1
KEY oottt ettt e DIN 6885-8x45.............. 1
GASKET .ttt ettt e e e e et e e eeetb e e et eeestbees beeesaseeesbeeeateeeaabeeeareaans 1
BEARING.......oiiiiiiieeeee et 30212 1
HEADSTOCK  ....oeioiiiieeiee ettt ettt e et e e e ets seesaveeesteeeeaseseaseeaneseseens 1
HEXAGON NUT....ooiiiiiiieiie et DIN439-MS8.................. 1
ECCENTRIC DISK IDLER......ciiiiiieiiieeiiee ettt ettt et et e e e 1
SOCKET HD SCREW......oiiiiiiiiiieeciieeeeee e DIN912 M8x25.............. 3
BEARING.......oiiiiiieeiee et e 3221, 1
GASKET . ettt ettt ettt et e e eeetb e e et eeesabees beeessbeeesbeeeatseeatbeeeaaeaans 1
BUSH . ettt et e ettt e e e e et ees 2 etbeeeete e e baeesbeeeeareeeaanas 1
GEAR . ..o et —tbeaenbeeeabaeeataeeeaaeearaaaas 1
CIRCLIP ..ttt DIN 471-12 x 1.............. 2
GATES BELT ..o 0-889....ccvveeiieeeieeen 1
SPINDLE PULLEY ..ottt ettt et et e e eavae e et e e eneneeeaneas 1
SOCKET HD SCREW......ooiiiiiiiiieeeieeeeeee e M5X12..iiiiiiieeiiee e, 2
GATES BELT ..o O-710.cccciieciiieeieeene 1
N UT ettt ettt e e e tb e e e e tb e e e taee e sabeees 2etbeeessreeeessseeaabeeesasseeaannas 1
CHUCK WRENGCH. ..ottt ettt e e evee e etae e e v e eaneaenaveeen 1
3-JAW CHUCK 160mMM.....coiiiiiiieiiiieeiiee e K11-160......ccoeeevvenneen. 1
4-JAW CHUCK 160MM....coviiiieeiiiiieeeeeiiieee e not shown.........ccc......... 1
FACE PLATE 265MM...ciiiiiiiieiiiiieeeeciieee e eiiveeee e not shown.........ccc......... 1
BEARING.......oiiiiiiieeiee et 6001......cccviierieeiiieenns 2
IDLER . e ettt ettt ettt et e e e et e et e et e e e eate 2 etbeeeetbee e araeeebaeeetreeeannas 1
SHAFT ettt et e et e e e et e e et etb e e e tbe e e earaeesateeeentaeeetreas 1
CASE. ..ttt et ettt e e e et e e e tb e e stbeeentbeeeatbeeeebeeeeaaaeeraaans 1
TOOTHED BELT DISK.....viiieiiieeiieeetee ettt et eeivee et eveeeetreeeere s e 1
DISK FOR TOOTHED BELT DISK.....uuviiiiiieeiiieeciiieeees veeeiieeeeiveeeeveeeeveeeevee e 1
BRACKET PLATE .....ciiiiitie ettt ettt ettt e et 2esiveeeesteeeeaaeeeeseeeesesenens 1
BELT COVER. ..ot ittt ettt ettt ettt eiae eeeeavaeestseesasesetaeeeasesenns 1
TOOTHED BELT...cceeviieiieecieeeeee e e 255L075....uiiiiiiieeiieens 1
SOCKET HEAD SCREW......ooiieiviieiiiiecieee e GB 70-85 - M6x25......... 1
FIXING DISC....neeiiieeiieeeitte ettt ettt et e e e e evaeesta e e eaaseeetaeeeeseeeens 1
MOTOR PULLEY ...ttt ettt es eeeeaveeeeieeeeaseeeaaeeeseveeeens 1
FLANGED WASHER IN FRONT ....cutiiiiiiieiiieeeieie e et eeiveeeeveeeevaeeeane e 1
TOOTHED BELT DISK....eviiieiiieeiieeeee ettt ettt eeiveeeeve e e vaeeeineeeeres e 1
FLANGED WASHER IN THE BACK .......oiiiiiieeiiieeiieet ettt 1
KEY ettt ettt e e DIN 6885-A6x6x50........ 1
WASHER.....cooiiiieiee ettt e DIN 125-AS8.................. 1
SCREW .. ettt ettt et e et e et e e eaae eatbeeetseeesaseeesrseessseeereeas 4
BOLT ettt ettt ettt e e e a e e e e b e e e abee e araeeabaeeetreeeaanas 1
HEX NUT oo e e ISO 4032 MS................. 4
SPACER. ... ettt b e e e e e sra e e ta e e e tbeeeaaeas 1
MOTOR (ML) et e LAKW. oo, 1
CLAMPING PIECE.....ccuuiiiiiiieeiiee ettt ettt e teeeeas veeesaseeestaeesaseeenaseaenareaans 1
CIRCLIP. ..ttt e DIN 471 - 12x1.............. 1
CIRCLIP...eeiitie ettt DIN 471 - 28x1. 2.......... 1
WASHER. ....cooiiieeiee et e DIN 125 -AS8.................. 1
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Index
No.

153........
154........
155........
156........
157........
158........
159........
160........
161........
162........

Part
No.

PBD-3069 Parts List for Breakdown -1

Description Size Qty.
CHUGCK GUARD......ciiutieiieetteite ettt et siae ettt e esbeesaeesebeensaeseseenbeesanesanes 1
ROLL PIN .ottt ettt 3X20 MM.eeiriieiieienne 1
SHAFRT ettt ettt ettt st ettt e st e e bt e e sateeate e beesabeenbeesabeenbeennes 1
SOCKET HEAD SCREW.....ccvieiieiiieieeie e M5 X 12 Mmoo 2
BRACKET .....tteitttetteeiteettesite et e st e et esteesabeesaeesateebee tesstesaseesssesnseenseesnseenseesnss 1
MICRO SWITCH (SQ2)..uvteiureeiieniieeieeniieeieerieeeteenies ceteenieesseesseesaseenseesnsesnseas 1
HEX NUT (THIN). oottt M., 4
WASHER. ...ttt B 4
ARCRYLIC GLASS. ...ttt ettt ettt ettt st eteesas beesstesaseenseessseenbeesssesseenes 1
SOCKET HEAD SCREW.....ccvieiieiiieieeie e M4 x 10 MM....ooveeennnnns 4
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PBD-3069 Assembly Breakdown -2
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Index Part

No.

201
202
203
204
205
206
207
208
209
210
211
212
213
214
215
216
217
218
219
220
221
222
223
224
225
226
227
228
229
230
231
232
233
234
235
236
237
238
239
240
241
242
243
244
245
246
247
248
249

No. Description Size Qty.
........ PBD3069-2-01......cccceeevveereeeeee GEAR SHAFT ..ottt ettt ettt st ete et e eteesavesbeesssesssesnseesnsesnes L
........ PBD3069-2-02.......c.cceeevveeeeeee. BEARING...coutiiiiiiiieiieeieeniecieenieesieeneesveesieesnesens 1617000 2
........ PBD3069-19......cccceevveeveeneen. O-RING...oiiiiiiiiiiiecieciiecieccesieeieeseeeieeseesneens 18001400, 2
........ PBD3069-2-04.........cceeecveeeeeec. NUT DIN 1804.....eeiiiiieiieieeiienieeieeieesieesieenneeee MABXL.5 2
........ PBD3069-20........ccceecvenveeeeee PINDIN 1481 ..ccniiiiiiiiiieiieiiecieeeenieeieeseesieenene. @3%220 i 2
........ PBD3069-2-06........cceveveereeene COLLAR ..ottt ettt ettt ettt st setesates teesssesnseesseesssessseesoseenseessns L
........ PBD3069-21..........ccceeevveenvee.. SOCKET HD SCREW......eevenvieiieviieiieeieeieeeveeeeenne.. DIN912M5X8................. 10
........ PBD3069-2-08.......ccceevvveeeeeeeee COVER ettt ettt sttt e sttt eesiaesaveessaesnsesseeseseenseenens L
........ PBD3069-2-09......cccceevvveeeeeeee COLLAR .ottt ettt ettt st e sitesates teesssessseesseesssesssessssesneensns L
........ PBD3069-2-10.......cccceevveereeeees GEAR SHAFT ..ottt ettt sttesteetees e ebeesavesnteesasesssesnseesnsesnes L
........ BB-6202.......cccceevvevveriieneeeeee BEARING ..ot eieesneeens 02020 2
........ PBD3069-2-12......cccvevveeereeeee LEFT PLUG . .ttt ettt sttt et e enveesavesnseesssesnsesnseesssesnes L
........ PBD3069-22..........cccceeeuveennee.. SOCKET HD SCREW......eevenvieiieeiieieeieeieesveeieenee. DIN 912 M5X12...............6
........ PBD3069-23......ccceevveevveeneees WASHER .coiiiiiiiiiicieniecieeneesieeneesieesieesveeene e D100 1
........ PBD3069-2-15.....cceciiriiereenee KEY ettt sttt ettt st estesnaes teesseesnseenseessessseesseensesnins L
........ PBD3069-24......ccceeeveenveeeeens PINL et esieesee e DIN 1481 @4x14........00 1
........ PBD3069-25......ccccevveeveenen. O-RING...oiiiiiiiiiiiecicciieciecceseeieeseeeieeseesneens 18001500.. e 3
........ PBD3069-26........ccceeceevveeneeees SNAP RING...coiiiiiiiiieieciieieeneeeieeneesieennesneene. D18 2
........ PBD3069-2-19........cc0eveveeeveeeee BEARING...cotiiiiiieiiinieeieenieeieeeesieenieesvesieesneeens L8150t 1
........ PBD3069-2-20......cccceemveeveenes GEAR ettt ettt ettt et et eesatesnbeesseessessseesseeneenins L
........ PBD3069-2-21.....ccecvienieecreenee SHAFT ottt sttt et s e st e snbeesaaesaseessnesssesnseessesnnes L
........ PBD3069-27......cccceeevevveeneene. SOCKET HD SCREW...cuvviiiieiieeiieiieeieeieenieeieeneee. MBX50. i B
........ PBD3069-2-23......cccceevveecieeee GEARBOX ettt ettt sttt sttt e sitesteesaaesnteens seenseesssessseesssesssessseesssesnses L
........ PBD3069-2-24......cccceeevereeeeee SET SCREW ..ottt sveenneseeene. M1BX 15X 1 2 2
........ PBD3069-2-25......ccccvevveeeeenee COLLAR .ttt ettt ettt st stesates teesssesnseesseesssesssessssessseensns L
........ PBD3069-2-26........cceeveveeeeeeee RIGHT PLUG. ..ottt et ee veesieesivesveesinessesnseesssesnies L
........ PBD3069-2-27....ueeevveneenceeenes SHAFT ettt sttt sttt s e sttt e ssbeesanesaseessnesssesseesnessnes L
........ PBD3069-2-28........ccceeeveeeeeeee BEARING...cotiiiiiiiiiiiiecieeniiecieeiiesieeieesresieesneeens 8150 1
........ PBD3069-2-29........ccceeeveeeeeeee BEARING...coiiiiiieiiiniecieenieeieeneesieenieesneeieesneeens 80750 1
........ PBD3069-2-30......cccceerveereenes GEAR ettt sttt e ee st teesatesaseenteessesnseesseeneenins L
........ PBD3069-28........ccceevevveeeeeee SNAP RING...coeiiiiiiiieiieniicieeneeieeseesieennesneenee. D15 2
........ PBD3069-2-32.....cceciieireeneene GEAR ettt ettt ettt et st teesatesabeenseessesnseesseeneenins L
........ PBD3069-2-33.....ceiiierieeceenes SHAFT ettt sttt sttt te sttt e ssteesaaesabeessnesssesseesnesnnes L
........ PBD3069-29.......ccccevcveevveenenee. KEY DIN 6885t eieeneesieeieenieenee AX25 e 1
........ PBD3069-30........ccceeveveverreees KEY DIN B885...ceniiiiiieiieiieiieieeieenieenieeieesieenee AX8 e 2
........ PBD3069-2-36......cccuverreereene GEAR ettt sttt e st teesatesbeenteessesnseesseeneenins L
........ PBD3069-31.....cccccevveevveeneneee SETSCREW ..ottt 1IS04028-M6X10............... 2
........ PBD3069-2-38.....ccccvverveereenee SHAFT ettt sttt et te sttt e ssbeesanesaseessaesssesseesnesnnes L
........ PBD3069-32......ccccceveveevvenenee. KEY DIN B885...ccnviiiiieiieiiieieeiieeieeneesieeieenneenee X500 1
........ PBD3069-33......cccccevcveevveenenee. KEY DIN 6885 eieeneesveeseeneeenee X200 1
........ PBD3069-2-41........ccceeeveeeeeeee BEARING...couiiiiiiiiiiiiieieenieeieeeesieeneesvessieesneeees L6150 1
........ PBD3069-2-42......cccuvevieeeeenes GEAR ettt ettt ettt et e st teesatesbeesteessessseesseeneenins L
........ PBD3069-34......cccceeeverveeneeee SNAP RING.....ceiiiiiiiieienieeieenieeieeseesieeneesveenees D160 1
........ PBD3069-2-44..........cceeceeeeeeeee BEARING....ootiiiiiiiiiriieieenieeieeneesieeneesvessieeseneeees L6100 iiiiiiiiiiiinieeen 1
........ PBD3069-35......cccceeveeeveeneens LEFT PLUG ..ottt ettt sttt st et eesivesnveessnesnseenseesnseenseesnns L
........ PBD3069-2-46......cccuvevreeneene FORK ettt sttt eie teesivesaseenseesssessseesseenseensns L
........ PBD3069-2-47.....ccecvverveeeeenee BRACKET .ttt sttt ettt ete seenbeesasesaseesssesnsesnseessesnes 3
........ PBD3069-36......ccceeevueenreeneens PINLeciiccceciecieeecee e eniee e seeeneee. DIN 1481 ©3%20.............. 3
........ PBD3069-2-49.....ccccuienieeceenes SHAFT ettt ettt ettt sttt e sabeesanesabeesbaesanesnbeesnnesnnes
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Index Part

No.

250
251
252
253
254
255
256
257
258
259
260
261
262
263
264
265
266
267
268
269
270

No. Description Size Qty.
........ PBD3069-37.....ccecvvenveeveeniens O-RING..coiiiiiiiiiciicieciccieeeieeeeseeecieenieesveeneeenes 1800690, 3
........ PBD3069-2-51.....ccccuieriieneene FORK ottt ettt sttt siteete teesseesaseesseessesnseesseenseensns L
........ PBD3069-2-52.....ccccuiiriieeeene GEAR ettt ettt sttt ettt e st teesatesabeenseessesnseesseeneenins L
........ PBD3069-38.......cccceevvevveeeeeees SNAP RING...coiiiiiieiieiieniieieenieeieeneesieennesveenees D100 1
........ PBD3069-2-54........c.cceeveeeeeeeee BEARING...coutiiiiiiiiieiieeiienieeieeneesieeneesvesnieesenesens L0100 i 2
........ PBD3069-2-55.....ccccieiiieieene GEAR ettt sttt et et teesaeesbeenteessesnseesseenseesins L
........ PBD3069-2-56........cccevvveeeeeeeee RIGHT PLUG. ..ottt eiee e veesveesiveseeesisesseenseesssesnies L
........ PBD3069-2-57......cevcveevveeneeeee DIALS BLOCK ...cutiiiiieiieiiieeieeiee sttt st eitesitestees veesteesavesseessesssessseesssesnies L
........ PBD3069-2-58.........ccccceeveveeee. GEARBOX COVER.....oiiniiiiiieiieiiecieesteeitetesitesiee eeeiveeieesineeseesseesnseeneesens L
........ PBD3069-39.....cccceevueenveeneens PINLcieeeceeeeeceesieeneesieesieeseesneeneee. DIN 1481 @5x40............. 3
........ PBD3069-2-60........cceecveeneeeec KNOB BASE......oiiiieiiieiieeieeieesteette sttt st eeenteesasesteesssesseenseesnsesnes 3
........ PBD3069-2-61......cccuverrieneene KONB ittt ettt ettt sttt e st et e sabe e baesnbeenseesnseenseenens D
........ PBD3069-2-62......cccuvevveevreenes LABEL uiiiiiiieiii ettt ettt st s teesteesabeenbaesnbeenseesnreenseenns 3
........ PBD3069-40......cccceeveerveeveens BALLuuioiiiciiiieeieciesieceesieeieeeesveesiee e eieenneees DB 6
........ PBD3069-2-64.......ccceeeeeeeeeeee SPRING ...ttt sieenee e eniee e 0.8XAX 16 3
........ PBD3069-41..........ccceeeveenvee.. SOCKET HD SCREW....oveeivveiieieeieenieeieenieeeneene. DIN912 MBXx12................3
........ PBD3069-2-66........c.eeveveeveeenes LABEL.uiiiiiiiiiiieiieie ettt sttt sttt sitestees teesivesnseesseessesnseessesnseenens L
........ PBD3069-2-67.....ccccvvenveeeeenee OIL SIGHT ittt sttt et veesveesivesseesssessesnseesssesnes L
........ PBD3069-42..........cccceeveenvee.. SOCKET HD SCREW...c..eeeevieiieeiienieeieeieesieeieennee. DIN912 M3x16...............4
........ PBD3069-43..........ccceeeeveenvee.. SOCKET HD SCREW....c.oeeevvieiieieeiiesieeieenieeeneenne. DIN912 M5x16.............. 5
........ PBD3069-2-70.....ccccuveneeeereenee SHAFT ettt sttt sttt te st s e e snbeesanesnbeesseesssesseesnesnnes L
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Index Part

No.

301
302
303
305
306
307
308
309
310
311
312
313
314
315
316
317
318
319
320
321
322
323
324
325
326
327
328
329
330
331
332
333
334
335
336
337
338
339
340
341
342
343
344
345
346
347
348
349

No. Description Size Qty.
........ PBD3069-3-01.....cccccevevveveeeeeee SCREW..iiiieiiieiieiecieeteeveesiee e seeeveeneeeennee. DIN912 M8%30................. 8
........ PBD3069-3-02.......ccceeevveereeeec HANDLE BASE......eiiiiiieiiieiieeiiesteeie ettt eieesteeie eeeieesvesnseessessseesseesssessies L
........ PBD3069-3-03......ccccvevveeveeeee HANDLE ..ottt ettt ettt sttt st eieesae e e eesnseesbeesnsesseesnsesnseenens L
........ PBD3069-3-05......cccvemeeeereeeee WASHER ..ottt sttt sve et e e esbeesaresabeessnesnsesnseesnesnnes L
........ PBD3069-3-06.......ccceeeeveeneeeees POST BASE....coiiiiiieiieiieeiie sttt eieesite st esieesiee seesveessvessseessesssessseesssesnses L
........ PBD3069-3-07....ceeevierrreneenee STOP ettt ettt st te st e teesate st beesaeesaseesseesnsesnseesssesssesnsns L
........ PBD3069-3-08.......ccceevveeneeeee SPRING ...ttt seesee e esieesneens 7X0.8X1 T 1
........ PBD3069-3-09......ccceerveeereenee TOP SLIDE...cuiiiiiieiieiie sttt etteste st e site st esbeesee e enbeesanesabeessnesnsesnseesnsesnes L
........ PBD3069-3-10.....ccccueerrrereenes GIBoiiiiiiiiieieeie ettt ettt et siee st teesteesateenteessesnseesseeneenins L
........ PBD3069-3-11......cccceecvveveveeee. OILLESS BEARING......covuvieiieeiieiieeieeiienieenieeniieenee 12100 2
........ PBD3069-3-12.....ceeciierreeceene HUB ettt ettt ettt ettt en eesaeesaseesbeesnsesseessseensesnsns L
........ PBD3069-3-13.....ccccvevveeeeeeeee INDEX RING ...ttt sttt ettt e eveesvesnteessnessneenseesnnesnnes L
........ PBD3069-44..........ccceeevveevee.. SOCKET HD SCREW.....c.oeeevvvveiieieeieesieeieeneeeneenne. DIN 912 M6%20................ 2
........ PBD3069-45.......ccceeveeeereenien BALLuuiioiiiiiiciieieciecieseceesieeieeneesieesnesieeneees D5l 1
........ PBD3069-3-16......cccceevvverereeeee SPRING...otiiiiiiiiiiiieiesiceieeeieeieesveesieesieesieeneenes L5X0.5X6.5. 0 1
........ PBD3069-3-17..cccceevveeveeneeeee INDEX BASE ...ttt ettt sttt st eteesvesteen e ebeesavesnseesasesssesnseesssesnies L
........ PBD3069-46........cceeveerreeneens PINLcciiececteieeicceesveeeesie e seesneeneee. DIN 1481 @3x16.............. 2
........ PBD3069-3-19.....ccecuierreereenee LEVER ettt sttt st teesatesaseesseessesnseessesnseenins L
........ PBD3069-3-20......cccceerveereenee LEVER ettt sttt teesavesaseentaesnbesnseesnreenseennns 2
........ PBD3069-3-21......ccvcveevveeneeeee LEVER SHAFT ettt ettt st ettt e sitesnveeveesneenes
........ PBD3069-3-22.....ccccievveeneenee BLOCK ettt ettt st sitesete teesavesaseenseesssessseessesseenens L
........ PBD3069-3-23.....ccccierieeeeeeee SCREW sttt sttt sttt st esites seesbeesssessseesssessessseesssessies L
........ PBD3069-47....ccoovevieeeenceens PLUG ottt ettt st teeatesaseenbeesnseenseesnseenseenins 3
........ PBD3069-48.........cccceeveeeeeee SETSCREW .ot sieeieesieesieeseeennee. DIN912 M6x10.................. 3
........ PBD3069-49......cccceevvevreeiians OILBALL.eeiiiiiieiecieieceeceeeneesieenieesieesieenees. @B 7
........ PBD3069-50..........cccceecveenvee.. SOCKET HD SCREW......oeeevivveiieieeieesieeieenieeenneenne. DIN 912 M8x%10................ 1
........ PBD3069-3-28......ccccveeeveeneeeees CROSS SLIDE...c.uiiiiiieiieiiieeiteeiteeitesite st eieesiteeieesie e e beesevesteessnesssesnsnesnsesnes L
........ PBD3069-51.....cccuierieerienienes PULG ittt st sie eevvesnveenseesnseenseessnesssesnsnes &
........ PBD3069-52.......cccceveveevveneeees HEXNUT oottt cicesveeeeesee e DING39 M6l 8
........ PBD3069-53........c.cccceevvveenneee. SOCKET HD SCREW......eevvvvieiieeiienieeieeieesieeeeenee. DIN 912 M6x%30.............. 4
........ PBD3069-3-32.....ceeivierrieneenee BLOCK ettt siee st teesavesaseenseesssesnsessseeneenens L
........ PBD3069-54..........ccceeeveevee.. SOCKET HD SCREW....c.oveeviieiieieeiiesieeieenieeeeee. DIN912 M4X8.................. 2
........ PBD3069-55..........cceceeeeveennee.. SOCKET HD SCREW....c.oeeeivveiieieeiiesieeieenieeeeeee. DIN 912 M5x6............... 1
........ PBD3069-3-35.....ccccierieeneenee SADDLE ittt sttt ettt st teesatesbeensaesseenseeseseenseenins L
........ PBD3069-3-36.....ccccueerreeeeenee WIPER ettt ettt teesttesaseenseesnsesnseesnreenseennns 2
........ PBD3069-3-37.ccuveeiierreeiieenes PLATE ettt ettt ettt sttt e teesatesaseesaesnseenseesnseenseenns 2
........ PBD3069-56..........cccceevveenvee.. SOCKET HD SCREW......eevvvienieeiienieeieeieesveeeeenee. DIN 912 M4x18............ 8
........ PBD3069-3-39.....ceeciienreeneenee WIPER ettt ettt teeaeesaseenseesnseenseesnreenseennns 2
........ PBD3069-3-40......ccceerrrereenes PLATE ittt ettt sttt sbee s beesatesaseenseesnsesnseesnsesnseenns 2
........ PBD3069-3-41.....cceciierrieneenee STRIP ettt ettt ettt et s te e teesaeesaseesseesssessseessesseensns L
........ PBD3069-57......ccccceevevvverneee. SOCKET HD SCREW......eevevieiieeiieniesieeieesieeeeennee. DIN 912 M8x30.............. 4
........ PBD3069-3-43.....ciiiiiirieeneenee STRIP ettt ettt et ee s te e teesaeesaseenseessessseessesseensns L
........ PBD3069-3-44......occuierieeeeenee STRIP ettt ettt ettt see st e teesaeesaseesseessesssesssesseensns L
........ PBD3069-3-45......cccceevveeeeeeee BRACKET .ttt sttt sttt site st e seteeate seesveesssesseesssessesnseesssesnses L
........ PBD3069-58..........cccceecveevee.. SOCKET HD SCREW......oveevvvveiieieeieesieeieenieeeneenne. DIN 912 M5%20............... 3
........ TBB-51101......cccceevcvvevveneneeeeee BEARING...etiiiieiiciieicciiesieeieesieeieenieesveenieenens D110T i 2
........ PBD3069-3-48......ccccvevveeeeene COLLAR .ttt ettt ettt st sitesates teessvesnseesseesssessseessseeneenses L
........ PBD3069-3-49......ccccvevveeeeeeee INDEX RING ....eiiiiiiiiesieeitesite ettt eiee it e eteesavesteessnesnseenseesnnesnnes L
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Index Part

No.

350
351
352
353
354
355
356
357
358
359
360
361
362
363
364
365
366
367
368
369
370
371
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No. Description Size Qty.
........ PBD3069-3-50.......ccccevevereeeeee HANDWHEEL.....tiiiiiiiiiiieciecieesiie ettt et eesvesteesinesnveenveesnesnnes L
........ PBD3069-3-51.....ccccvieneieeceeeeee WASHER ..ttt sttt sttt e sve st e ebeesanesbeessnesssesnseessesnnes L
........ PBD3069-59..........cceceeeveenee.. SOCKET HD SCREW....c.oeeevvvveiieieeieenieeieesieeeneene. DIN 912 M5x10............... 1
........ PBD3069-3-53.....cciiiiiiieeeeceeee SPRING ...ttt ettt st sete sttt eesaeesaseessaesnsesnseesseenseenees L
........ PBD3069-60..........cc.cceecveenvee.. SOCKET HD SCREW.....c.oeeevvveiieieeiienieeieenieeeneene. DIN 912 M5%20............... 3
........ PBD3069-3-55......cciciievreeneeee KEY ittt eieesiesveesieesveeeeenne. DIN 6885 4X8.....e 1
........ PBD3069-3-56......ccccueevveereeeeee [IEADSCREW ...ttt sttt ettt st site sttt e eveesavesnteessnesnsesnseesnesnnes L
........ PBD3069-3-57..cueiiiieirieieenes GIBoiiii ittt ettt siee st teesatesaseenseessesnseesseeneenies L
........ PBD3069-61...........c.ceecveenvee.. SOCKET HD SCREW....c.oveeevieiieieeiiesieeieenieeeneene. DIN 912 M12x30............2
........ PBD3069-62...........c.cceecveenvee.. SOCKET HD SCREW....c.oeeevvveiieieeiienieeieenieeeneenne. DIN 912 M8%40................ 2
........ PBD3069-63......ccceeevueevveeneens PINLcieeecteceecceesieeeesieesieesee e DIN 1481 ©4%20.............. 1
........ PBD3069-3-61..........cccueerveee.. GRADUATED COLLAR....couuiiiiieiieeiteiteeteeitesiteeieen eesiveeveenseesnseeseesenesnsesnees L
........ PBD3069-3-62......ccccveevveeneeeeee T-BOLT et sveenieesveesieesnesveenenes M10X300 i 2
........ PBD3069-3-63........ccceecveeeveeee. CLAMPING RING.....eeiiiiiiiiiiieeieesiieete ettt eieeniee s veeieesvesseessessseesseesssesnies L
........ PBD3069-64.......cceevveereenes NUT ittt sieeseesieesieesneene. DING39 M10.........e 2
........ PBD3069-3-65......cccierreeneenee BOLT ettt sttt ettt et steeae e e saeesnseesbeesnsesnseesssesnseensns L
........ PBD3069-65..........cccceevvveenvee.. SOCKET HD SCREW......eeevvieiieeiienieeieeieesveeneennee. DIN 912 MBX16............... 8
........ PBD3069-66.........eerveerrenienes PLUG ottt st eeivessveenseesnseenseessnesnseensnes &
........ PBD3069-3-68......ccccveevveeneeeee SWIVEL BASE.....oiiiiiiiiiiiteiteeiie ettt ettt eteeserte e beesevesteesinesnsesnseessesnses L
........ PBD3069-67......ccccvevveereencrens KEY ittt cieesiesieesieesveeeeenene. DIN 6885 4%10................. 1
........ PBD3069-3-70.....ccccverreereene GEAR ettt sttt et e teesaes teesaeesbeesteessessseesseeneenins L
........ PBD3069-68...........c..ceecveenvee.. SOCKET HD SCREW.....c.oveeviveiieieeiiesieeieeneeenee. DIN 912 M5x16............. 1
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PBD-3069 Parts List for Breakdown -4

Index Part

No. No. Description Size Qty.
401........ PBD3069-4-01...........cuuuueeee GE A R .ttt ettt e e s —eeee et e e e e e eeeeeas 1
402........ PBD3069-69.......cccevvveveeenannnn. PIN e DIN 1481 @ 5x24.......... 1
403........ PBD3069-4-03.........cceeeuunnnene GE A R .ttt ettt e e s —eeee et e e e e e eeeeeas 1
404........ PBD3069-4-04........................ WASHER . ..ttt e e e e e e e e s e s e s eerereeeeeeeee 1
405........ PBD3069-70......ccceevveeeeeeeannnnn. SOCKET HD SCREW....ccciiiiiiiiiiiiiiiiieieeeeeeeeeeeee DIN912 M4x8................ 7
406........ PBD3069-4-06...........cccuun....... GEAR SHAFT .ttt ettt et e e e et et e et e e eaeeeeeeeas 1
407........ PBD3069-71.....couveiviieeeeeeeaennn. KEY ettt DIN 6885 4X8................ 1
408........ PBD3069-4-08..........ccccuuueeee SH A R T ettt et et e e e e et e e e e e e e e s e s e ebereneeeeeeeee 1
409........ PBD3069-72......ouuveeeveveeeeenennn. SNAP RING.....eeeeeee e DIN127 @ 8........cceueeeee 1
410........ PBD3069-4-10.........ccceeuuunneene GE A R .ttt ettt e e s —eeee et e e e e e eeeeeas 1
411........ PBD3069-4-11........cccceuunneeee SH A R T ettt ettt e e et et e e e e e e e e s e s e beebereneeeeeeeee 3
412........ PBD3069-4-12.........ccccuuunneeee GE A R ettt es —eeee e et eeeeeeeeeas 1
413........ PBD3069-4-13........cccevunnnnene GE A R ettt es —eeee e et eeeeeeeeeas 1
414........ PBD3069-73.....ccovvvvvvieeaaaannnn. PIN e DIN 1481 @ 4x16.......... 1
415........ PBD3069-4-15.........ccceuunnnene GE A R ettt et es —eeee ettt e e e eeeeeas 1
416........ PBD3069-4-16.........cccccuuuneeee WASHER . ..ttt e e e e e e e e e e s e s berereeeeeeeee 1
417........ PBD3069-4-17.....ccceevevennnnnnee G A R ettt ettt e s —eeee et e teeeeeeeeeeas 1
418........ PBD3069-4-18.........ccceeuunnnee G A R ettt ettt e s —eeee et e teeeeeeeeeeas 1
419........ PBD3069-74......ouueeeeveveeeeeaann. SNAP RING. ... DIN 127-® 15................ 1
420........ PBD3069-4-20.........ccceeuuunnene SH A R T ettt ettt e e e e et e e e e e e e e s e s et ereeeeeeeee 1
421........ PBD3069-4-21........ccceeuuunnnene SH A R T ettt et e e e e e et e e e e e e e e s e s e s ererereeeeeeeee 1
422........ PBD3069-75......uuvieiieeeeeeeaenn. KEY ettt DIN 6885-5x14.............. 2
423........ PBD3069-4-23........cccevennee G A R ettt e s teeee et e e e e e e eeeeeas 1
424........ PBD3069-4-24........................ WASHER . ..ttt e e e e e e e e s e s e s bereeeeeeeeeee 1
425........ PBD3069-4-25.........ccceuunnne WORM ...ttt ettt e e —eeee s bbb eeeeeeeeeeeeeeees 1
426........ PBD3069-4-26........cccceeuuunneeee BEARING. ..ottt 2501 i, 1
427........ PBD3069-4-27.....ccccevvvveennnnnn. WORIM BASE... ettt tetes ceeeeeeeeaeseaeeaeabebeeeeeeeeeee 1
428........ PBD3069-76......cccevvvveeeeeeannnn. PIN oo DIN 1481-® 4x20.......... 2
429........ PBD3069-77....ccuvveveveeeaaaaannnn. SOCKET HD SCREW....ccciiiiiiiiiiiiiiiiieiiieeeeeeeeeee DIN 912-M4x30............. 4
430........ PBD3069-4-30........cceeveuunnnene WORM Lttt tee eeeeeeeeesesaaaa e aeeberereeeeeeees 1
431........ PBD3069-78.......ccovvvveveeeaannnnn. KEY ettt et et e e e e e teeteeeeeeaeeaeae e e e rarereneee 1
432........ PBD3069-4-32......ccceeevnnnnnne WASHER . ..ttt e e e e e e e e s e s e s bereeeeeeeeeee 1
433........ PBD3069-4-33.......cccciiiiieeene SET SCREW ..ottt DIN 912-M4x8............... 2
434........ PBD3069-4-34...........cccuune PLATE ettt ettt e e e ceeteeeeeeaeeae e e e e e barereneee 1
435........ PBD3069-4-35........ccceinnne PLATE ettt et et et e e ceeteeeeeeaeeae e e e et eeeneee 2
436........ PBD3069-79.....cccvvvvvieeeaaaannnnn. SOCKET HD SCREW....cociiiiiiiiiiiiiiiiieieeeeeeeeeeeee DIN 912-M5x12............. 7
437........ PBD3069-4-37....ccceevieiennne HALF NUT ettt ettt e e ettt e et e e e e e e e e e e e s e e s e 1
438........ PBD3069-80.......ccccevvveeeeeennnnn. PIN e DIN 1481-® 6x18.......... 2
439........ PBD3069-4-39.....ccccceevvvennnnn. CAM SHA T ettt e et st eeteeeeeeeeeeee e as 1
440........ PBD3069-81......cccevvveveeeeeannnn. SOCKET HD SCREW....cociiiiiiiiiiiiiiiiieieeeeeeeeeeeee DIN 912-M6x20............. 1
441........ PBD3069-82.......ccevvvvvveeeeannnn. SOCKET HD SCREW....cociiiiiiiiiiiiiiiiieieeeeeeeeeeeee DIN 912-M6x8............... 1
442........ PBD3069-83.......cccevvvveeeeeannnn. BALL. ... (O T 3
443........ PBD3069-4-43.........ccceeennnnen. SPRING ..ottt 0.7%X4%10..c.ccccvveeeeienannnn. 3
444........ PBD3069-84........cccvvvvveeeeennnn. SOCKET HD SCREW....cociiiiiiiiiiiiiiiiieieeeeeeeeeeeee DIN912-M6x%6............... 2
446........ PBD3069-4-46...........cccuuuueeee HANDLE . ...ttt et e e e e e ettt et e e e e e e e e e s e s aeaeanseneeneneee 1
447........ PBD3069-4-47.......ccccceveennnee. HANDLE BASE..... et ettt ittt et e e e e e e e e e e e e e 1
448........ PBD3069-85......cccevvveveeienannnn. PIN e DIN 1481-®5x45........... 1
449........ PBD3069-4-49............ccuuue SH A R T ettt ettt e e e e et e e e e e e e e s e s e beererereeeeeeeee 1
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Index Part

No.

450
451
452
453
454
455
456
457
458
459
460
461
462
463
464
465
466
467
468
469
470
471
472
473
474
475
476
477
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No. Description Size Qty.
........ PBD3069-4-50.......ccccemvueeeeeeee BASE ittt sttt et esnesteestnessnesbeesnesnnes L
........ PBD3069-86...........ccceeuveruveee. SOCKET HD SCREW......eeevvieiieeiieieeieeieesieeieenee. DIN 912-M5x10..............6
........ PBD3069-4-52......cccceeevveeneeeeee SHAFT HANDLE. ..ccutiiiiieiieiiteieesee ettt ete et veeveesavesveesinesseesseesnseenies L
........ PBD3069-4-53......ccccvievrieneeeee SHAFT FORX oottt ittt ettt st site st etee s teenveesasesseesssessessseesssesnies L
........ PBD3069-87.....ccccveevueenreeneens PINLcciicccceecteieeicceesieeseesieenieesee e DIN 1481-D5%20........... 1
........ PBD3069-4-55......cccierieeieeeee BASE ittt sttt et estesteessnesssesnseesneennes L
........ PBD3069-88..........cccceeeveenvee.. SOCKET HD SCREW....c.oveeivveiieieeiienieeieenieeeneenne. DIN912-M6X20............... 1
........ PBD3069-89......ccceeevveenreeneen NUT ceiiiiiiiiiicieiecteriesieerieesieesieeseeesveeneeesee. DING39-M6.eniin 1
........ PBD3069-4-58......ccccveevveeneeeee SHIFT LEVER ..ottt ettt sttt ettt veeveesivesnseessnesssesnseesnsesnies L
........ PBD3069-90........cceeveenreeveen NUT coiiiiiiiitieieceesieseeeieesieesieesveenveeneeeseee. DING39-M8..oiiiiinn. 2
........ PBD3069-91..........cccceeeuveenvee.. SOCKET HD SCREW....c.oveeviieiienieeiiesieecieenieeeseeeee. DIN 912-M5x35............2
........ PBD3069-4-61.......ccceeeeveereeeee SHAFT HANDLE. ..cc.tiiiiieiieiieeieeeie ettt et veeieesiveeeeesinesseesseesnseenees L
........ PBD3069-4-62......cccuvevreeeeae KNOBo.iiiiiciiieeect ettt ettt st siee st e e s eesaveesbeesnsesnseesnsesnsesnsns L
........ PBD3069-92......cccceveveeveeneeees WASHER oot eieeseesieeseeeeeennee.. DING340-Q 8.l 1
........ PBD3069-4-64........c.ccveveeeeeee HANDWHEEL. ....viiiiiiiiiiiieciecitesite ettt e eiee e steesinesnveenveesnesnees L
........ PBD3069-4-65......cccvvenieecreenee SHAFT ettt sttt et s e st e s e e ssbeesanesabeessnesssesnseesnesnnes L
........ PBD3069-4-66.............cceeee... GRADUATED COLLAR....ccuuiiiiieiieeiteiteeteeieesiteeieen eesiveevesnieesseesseesenesnseenies L
........ PBD3069-4-67.....ccccvvevveeeeeenee BRACKET ittt ettt sttt st esiteente seesveesssesseesssesssessseesssesnses L
........ PBD3069-4-68......cccvvenveecreenee SHAFT ottt ettt s e sttt e ssbeesanesabeessnesssesnseesnessnes L
........ PBD3069-93......cccceevveeieeneee KEY ittt sieesieesieesveeeeenenee. DIN 6885-5%14............. 1
........ PBD3069-94......cccceevveeeeneens KEY ittt seesvesveenieesveeneeenene.. DIN 6885-3%10............... 1
........ PBD3069-95......cccceevveeveenieens OILBALL.ceveeiiciieiieeieeeecieeeenieeieesieeiee e sseeenee @ B 1
........ PBD3069-96........ceevverveeveens RIVET ettt sieeneeseeesieesneenn e @ 2XBiiciiccieees 3
........ PBD3069-4-73.....eieiiieiiieneenee PLATE ittt ettt testeesieesiaes teesssesaseesseesssesnsessssesseensns L
........ PBD3069-4-74.....ccccveeiieeeenee PLATE ottt ettt st iteste e beesiaes teesssesaseesseessesnseessesneensns L
........ PBD3069-4-75.....cieiieriieieenee PLATE ittt ettt ettt st teste e ieesiae teesssesaseesseessesssesssesnseensns L
........ PBD3069-4-76......cccceervreeeeenes COLLAR .ottt ettt ettt st e sttesates teessvesnseesseesssessseesssesseessns L
........ PBD3069-4-77..ccuveeeveenreaeeecd APRON ettt ettt et sttt e siteens teesssesnseesseessesssesssesneensns L
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Index Part

No.

501
502
503
504
505
506
507
508
509
510
512
513
514
515
516
517
518
519
520
521
522
523
524
525
526
527
528
529
530
531
532
533
534
535
536
537
538
539
540
541
542
543
544
545
546
547
548
549
550
551
552
553
554
555

No. Description Size Qty.
........ PBD3069-5-01...ccceeeiiiiiiiiieieec s QUILL ettt eerttee ceeeeeeesesenesnnnneneeseseeeeeeeees L
........ PBD3069-97...coeviiiiiiiiiiianaena s KEY ettt ceeeeeeeseseseieienreneneeeeeeeees L
........ PBD3069-5-03.. ..o NUT ettt ceeeeeeeseseesinnesreseneeeeeeeees L
........ PBD3069-98........cccccceceeeeeeeeee.. SOCKET HD SCREW......uvviiiiiiiiiiiiieieieiiiiiiieieiceeeee. DIN912-M6X10.......
........ PBD3069-5-05....ccciiiiiiaieeeeeeeee SCREW ettt iiee ceeeeeteeeeeeesesessenennnenneneneeee L
........ PBD3069-99......ouvvveeeeeveeeeccec . KEY ciiiiiiiiiiiieviieeeeeeeeeeeeeeeeeeceeeeeeeeeee. DIN 6885-4%10... L.l 1
........ PBD3069-5-07...ccccevveeeeeaaaeeeece PIVOT BLOCK . ...ttt eeeeeeceeeeeeeeeete e e e e e e e e se s ssesnennenenee
........ PBD3069-5-08......cceiiiieeeeeeeeeee SCREW ettt itee ceeeeeteeeeeeesesesseseannenneseneeee L
........ PBD3069-5-09.....cccceeeeveeeeeeceed HANDLE BASE..... ..ottt ceeeeeeeeeeeeeeeseseesesiennnnenenee
........ PBD3069-5-10...ccccceiiiieiaeaeeeced HANDLE . ...ttt et e e e e e e e e e e eeeieeeeneeeeeeeees L
........ PBD3069-100........ccccevveeeeeeee PIN et seeeeieeesveeeeeeeeene.. DIN 1481-D3%30............. 1
........ PBD3069-101.......cccccvveeeveeeee OILBALL. e eeeeeseeeeinee e @B 4
........ PBD3069-5-14.......cccceeeeeeeeeee .. TAILSTOCK BODY ...ttt e e e e e e ceeeeeteeeeeeeeesesesseneimnnneeneeee L
........ PBD3069-5-15.....cccceeeeveeeeeeecc FLANGE COVER...ceceeeeee e ceeeeeteee e e e e e e e eeeeeeeeeeeee L
........ PBD3069-5-16....ccccceeeeeeaaaeecee . INDEX RING . .ttt ceeeeeee e e e e e e e e s e s seeneeeeneeee
........ PBD3069-102........ccccceceeeeeeee... SOCKET HD SCREW......ouvviiiiiiiiiiiieieieiiiiiiiiiiieeeeee. DIN 912-M6x10................2
........ PBD3069-103.......cceeevveeeieeeee BALL oo eeeesneeesiee e @ 1
........ PBD3069-5-19......ccccceeeeeeeeeee SPRING ...t seeeeivee e DAXAX6 e 1
........ PBD3069-5-20....ccccciiiieeeeeeeeeed SLEEVE s cereeete e e e e e e e e s seesennereneeee
........ PBD3069-5-21...cccceeiiiieiaaaeecce HANDWHEEL. ...ttt eeeeeeteee e e e e e seeeveeeeee
........ PBD3069-5-22...cccciiiiiiiiiiaeccced KONB ettt ettt et e e e e e e e e e e s e s ieseeeeneeeeeeeees L
........ PBD3069-5-23...cciiiiiieieieeieeee e SCREW ettt eiee ceeeeeeeeeeeeeseneseeseannenneseneeee L
........ PBD3069-104.....cccevvvveeeeeeeece. NUT oo eeeeeeeeeieeeeeeeeeeee. DINA3OS-M8. 1
........ PBD3069-105.........cccveeeeeveeeee. WASHER ..ot e eeeeee .. DING340-Q8. ... 6
........ PBD3069-5-26.....cccccceeveeeeeeecc. BRAKE BLOCK. ... .ttt et ceeeeeee e e e e e e e e s e s eeseieieneeneeee L
........ PBD3069-106........cccccceeeeeeee... SOCKET HD SCREW......oovviiiiiiiiiiiieieieiiiiiiiiiiicieeeeee. DIN 912-M6x10............... 1
........ PBD3069-107.......cccccceeeeeeeee... SOCKET HD SCREW......uuvvviiiiiiiiiiieieieiiiiiiieieccieeeee. DIN 912-M6x16............. 1
........ PBD3069-5-29....ccciiiiiiiiaeeeee et e SET SCREW ...ttt et ete e e e e e e e e e e s seeeseeeneeee
........ PBD3069-108.........cccccceeeeeee... SOCKET HD SCREW......ouvviiiiiiiiiiieeieieiieiiiiiniieeeeee. DIN 912-M8x40...............3
........ PBD3069-5-31 it PLATE ettt trettee ceeeeeeeaeseassninnesseseseneeeeeees L
........ PBD3069-5-32..ccciiiiiiiiiieeeec s PLATE ettt teetee ceeeeeeesesesesninneseeseneeeeeeeees L
........ PBD3069-1009.......cceeevveeeveeeee RIVET it siee e D 2XB . 8
........ PBD3069-5-34....ciiiieee s BASE et et et e e e e e e e s e s ennereneeee
........ PBD3069-5-35. it BOLT ettt et e e e e e e e e e s e e iessereneeeeeeeees L
........ PBD3069-5-36....cccccceeeveeeeeeeecc CLAMPING PLATE . ...ceiiiiiieieeieeeeetee ettt eeeeeeeeeeete e e e e e e e e se s eesisnenneneeee
........ PBD3069-5-37.ccciiiiiiiiiiiiieeeee s BED ettt e e e e e e e enreneeeeeeeeeees L
........ PBD3069-110....cccceeeeveeeeeeeee. NUT Liiiiiiiiiiiiieieeeececeeeeeeeeeeeeseeeeeeeene.. DINA39-M8.....Ll5
........ PBD3069-5-39..ccciiiiiiiiiieeec s PLATE ettt trettee ceeeeeeeseeeeeinnesseseneneeeeeees L
........ PBD3069-111.....covieieveeeeeeeeeee. NUT L ieieececceeeeeeeeeeeeeeeeeeeneenn. DINL804-M12%1.25...... 2
........ PBD3069-112.......ccccvveeeereeeeee WASHER e, DING340-O 12, 2
........ TBB-51102.....cccceeiieiieieieeeeeee. BEARING . ccccciccecececeeeeeeieecececeeeeceeeeeeeeeeene. D110 2
........ PBD3069-5-43.....ccciiiiiiiiaieicc e BRACKET ..ttt ettt e e s ceeeeeeeeeeaeesesessenennnenneseneeee L
........ PBD3069-113.......ccccceeeeeeeeee... SOCKET HD SCREW......uvvviiiiiiiiiieieieieiieiiiieiecceeeee.. DIN 912-M8%20................2
........ PBD3069-5-45....ccccieiiiiiaaaeeec e FEED SHAFT ettt ettt et e e e e e e e s e s e s seennesenenee
........ PBD3069-114.......ccccccceceeeeeee... SOCKET HD SCREW.....ouviiiiiiiiiiiiiieieieeieiiiieieeceneeen. DIN 912-M6x15.............6
........ PBD3069-115......ccceeecveeeeeee PIN et eseeeeennne. DIN 1481-D6%22.. L0 4
........ PBD3069-116.......c.ceeecveeeeeee PIN e eveessieeeseeeeeeene . DIN 1481-D4%22. 00 D
........ PBD3069-5-49....ccciiiiiiiieee s SHAFRT ettt e e et e et e e e e e e e s e s e sssenneneneeee
........ PBD3069-117...ccceevvveveeeeeenece. NUT e eeiiiieececeeeeeeeeeeeeeeeeeee. DING3S-M12. o D
........ PBD3069-5-51.....ccccccveeeeveeeeee SPRING ...t seeeeivee e DL3XAX62. el 1
........ PBD3069-5-52....ccccceviivieieeeecc. BRAKE BLOCK. ... ettt et eee e e e e e e e e se s esensneenenee
........ PBD3069-118.......ccccccceeeeeeee... SOCKET HD SCREW......ouvviiiiiiiiiieieieieiiiiiiiiieeceeeeee. DIN912-M6X%10.....o..
........ PBD3069-5-54.....ciiiiieeee e SHAFRT ettt ettt e e e e ceee e et e e e e e e e s e s e ssnenneneneeee
........ PBD3069-5-55. ittt HANDLE . ...ttt et e e e e e e e e e eseeeeneeeeeeeees L
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Index Part

No.

556
557
558
559
560
561
562

PBD-3069 Parts List for Breakdown -5

No. Description Size Qty.
........ PBD3069-5-556..........ccccccuuee. LEAD SCREW GUARD....cciiiiiiiiiiieieeetteteeeees ceeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeneeeeeees 2
........ PBD3069-5-557.cciiiiiiiieeeeeee e SHAFRT ettt et e e et et e e e e e e e s e s e ssnenneneneeee L
........ GB7085-6-70.....cccccceveveeeeeeee.. HEXSOCKET SCREW.....ouiiiiiiiiiiiiiiieieeiiieiiiiiiiiieieeeeeeeed MB X 701l 1
........ PBD3069-5-559...................... DISORDERLY BUCKLE PLATE HOLDER..........coeiiiiit ereieeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeenn 1
........ PBD3069-5-560......ccccetieieeeeece GEAR e ertee ceeeeeeeeeeeseaierbereneeeeeeeees L
........ GB5287-8..eiiiieieeeieeeeeeeeee . WASHER et eeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeenenes L
........ GB617086-8......eeeeeieeeeeee HEXINUT e M8l L
........ PBD3069-5-563...................... THREADING DIAL ASSEMBLY (#557-562)....cccccveercrr verereriieeesireeesreessveennenes 1
........ PBD3069-564..............cccoeeeee. MIT5 FIXED CENTRE.......eeeeiiieeeiiieeiiieeesiieeeniiee e NOt ShOWN el
........ PBD3069-565.............ccceeveeeee. MT3 FIXED CENTRE ....eeveeeiiieeiiieeciieeeiieeeieee e NOt ShOWN Ll
........ PBD3069-566.............cceeevveeee. MT3 LIVE CENTRE.....cctiieiiiieiiiieeiiieeeieeesiiee e NOE SHOWNL el
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Index Part

No.

601
602
603
604
605
607
608
609
610
611
612
613
614
615
616
617
618
619
620
621
622
623
624
625
626
627

No. Description Size Qty.
........ PBD3069-119.......cceecveeeeveeeee BALLOILER ..o eveeevee e DB 2
........ PBD3069-120.......cccccceeeeeeeeee.. SOCKET HD SCREW....oeuiiiiiiiiiiiiiiieieieiiiiiiieieicceeee. M8 X 35 mm 1
........ PBD3069-6-03.....coiiiiiiiiiiieeeect RALL ettt ettt e e e e e ceeeeeeeseseseiaieseeeeneneeeeeees L
........ PBD3069-6-04........ccoeeeeeeeeeee e BRACKET ..ttt ettt e e e e e ceeeeeeeeeeaeesesensenennnenneneneees L
........ PBD3069-121.......ccccceeeeeeeeeee.. SOCKET HD SCREW....cuuiiiiiiiiiiiiiiieieieiiiiieieiiicceee. M5 x 10 mm....eeeecec 3
........ PBD3069-6-07...cccceeveeieieeaeeeeee GEAR ettt 8Dl 1
........ PBD3069-6-08........ceeeeeeeeeeeeee. GEAR e S0l 1
........ PBD3069-6-09......ccceevieeeeeeeeeee GEAR ettt DDl
........ PBD3069-6-10........cceeveveeeeeeee. GEAR e ieieeceeeeeeeeeeeeeeeeeereeeeen DOl 1
........ PBD3069-6-11....cccceveiiiiieeeeeee. GEAR et OOl L
........ PBD3069-6-12.....ccceeevieeeeeeeeee. GEAR e B0l 2
........ PBD3069-6-13.....cccciiiiiieeieeeee. GEAR e D0l 1
........ PBD3069-6-14........coeeeeeeeeeeeee. GEAR et Dl L
........ PBD3069-6-15......ccceeviiieeeeeeee. GEAR e 30l 1
........ PBD3069-6-16......ccceeeveveeeeeeee. GEAR e 20l 1
........ PBD3069-6-17...cccceeveeiereeeeeee TENUT et eeeeeeeeeeeeeee . M0l 2
........ PBD3069-6-18.......ccceeeveeeeeeeeee SPACER ..ot MM
........ PBD3069-6-19.....ccccevveveeeeeeeeed SPACER ..o eeereeeeeeeeeee . 3 MM 1
........ PBD3069-6-20.....cccccceeeeeeeeeeeee KEY SLEEVE....oeiiiiiiiiiieeeeeeee ettt e e e e e e eeeeeneeee 2
........ PBD3069-6-21.......ccccceveneee. THREADED SHAFT ...ttt et e e eeeeeeeneeeeeees 2
........ PBD3069-6-22.....cccevvvieaaaeeeeec CEWASHER L. ceeeeeteeeeeeeeeseseeseennereneeee 2
........ PBD3069-6-23.....cceiiiiieeeeieeeeee COLLAR . et eteretttee ceeeeeeeseeesessninnesreseseseeeeeees L
........ PBD3069-6-24.......ccooveeeeeeeeee CEWASHER .ttt ceeeeeteeeeeeeaeseseeseniennneeneeee
........ PBD3069-6-25...........ceeeeeeee.. SOCKET HD SCREW.....cviiiiiiiiiiiiiicieieieieieeieeeeeeeeeeeee. ME X 10 MMl 1
........ PBD3069-6-26........cceeveveeeeeeee. GEAR e D0l 1
........ PBD3069-6-27....ccceeveeieieeeeeee. GEAR e BD il L

PBD-3069 Parts List for Breakdown -6
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702 ?

713

PBD-3069 Parts List for Breakdown -7

Index Part

No. No. Description Size Qty.
701........ PBD2870-701......ccceevvvnnnnnnn. SCREW et e et e e —eetae e e e et e e ear e e eaaaaaaeas 5
702........ PBD2870-702.....cceievvieeeennnnnns TIGHTENING SCREW ....ueiiiiiieeeiee ettt e ettt e e e et e e e eva e e eaaaanaas 5
703........ PBD2870-703......ceeevviiennn. SLIDE JAW ...t et e e et e e ee —aaeeeeata e eeaaeaeeasaaneeaeaaes 5
704........ PBD2555V-704......ccccvvvennnnnnn. SPRING WASHER (STD)..cvviieeiiieeeiieeeiiee e 100 5
705........ PBD3069-705.....cccuuuieieenenans FOLLOW REST ettt e es ceeeeeaiie e e e aaae e e e eaaneeeraaannas 1
706........ GB617086-10.....ccc0unveevvinnnennn. HEX NUT et MO 5
707........ GB578186-8-30.....ccceeeeeeeeennnn HEX HD SCREW ... it M8 x30 mm....cceeevvnnnnnns 2
708........ GB97185-8.....ceveeiiiieeeeii, WASHER ... B 2
709........ PBD3069-709.....ccccevvveeeerinnnns STEADY REST . ittt e et e e e e et e e e eab e e e eaaaaeeaasaneeaeanes 1
710........ GB617086-12.....cccvveeeeviinnnnnnn. HEX NUT e MI2.oiiiiieeieee e, 1
711........ GB97185-12...cceeiiiiieeiiiiis WASHER ... 12 1
712........ PBD3069-712......ceevvvvinnn. CLAMPING PLATE . . ittt et e e e eae e e e e e e e abe e e saaneeeees 1
713........ GB578186-12-70.......cccceevuuenn. HEX HD SCREW....covtiiiee e M12x70 MmM....covvnnnnnnn. 1
.............. PBD3069-714......................... STEADY REST KIT (#701-704, 706, 709-713).....ccccvrseerrreerrreerreeecreeeereeeeenen. 1
.............. PBD3069-715..........ccccceuvee.... FOLLOW REST KIT (H701-708).....ccovvieeeieeeiiieeeieeeeiiee et eeveeeeveeeeveeeeenneeen 1
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PBD-3069 Parts List for Breakdown -8

Index Part

No. No. Description Size Qty.
801........ PBD3069-801.......cvvvveeeeeeaanns LEFT STAND . ..ot e et e e e e e e e e e e et eeranaanas 1
802........ PBD3069-802......cceeeeeeeeeeannns CONNECTING PLATE et eeeetee e et e e e eeeaae e 1
803........ GB617086-8.....ccceeeeeeeeeee HEX NUT oo M8, 10
804........ GB7085-8-16.....ccuvvuieeeeeeaannns SOCKET HD SCREW.....oiiiieeeceee e M8 x 16 mMm........cc...... 10
805........ GB97185-8....cevveeeeeeeeeieeeeee WASHER. .. B 10
806........ PBD3069-806.........uueeeeeeeeannns RIGHT STAND . .ot e et e et e e e e e e e ranaanas 1
.............. PBD3069-807........cccccvveeeeeveee. STAND KIT (H801-806)....cccuvieeueieeirieeaiieeeiiieesieees cevveeesneeeessneesssseeessseeesninees 1
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PBD-3069 Parts List for Breakdown -9

Index Part

No. No. Description Size Qty.
901........ PBD1830V-901.....ccvvermrnanes NOZZLE ..ottt osess s 1
902........ PBD1830V-902......ccovvurvrrunnnecs OUTLET PIPE oottt saessesi st 1
903........ PBD1830V-903......ccovvevrrnnnen. RETURNING PIPE.......cvuiieieirireieeiiiessessesesessesse st ssssnes 1
904........ PBD1830V-904............cceun..... WATER TANK ccciiiiiiiiiii i et 1
905........ PBD1830V-905.........ccccuuueee ELECTRICAL BOX.cittiiiiiiiiiiiiiiiiiiiiiiiietr ettt eetieeeeeeee e e e e s 1
906........ PBD1830V-906....................... ELECTRICAL BOX COVER....ccitiiiiiiiiiiiiiiiiiiiiiiiiiiet ettt 1
907........ GB7085-5-30...cccccveiiiiiiiiinnnnnn. SOCKET HD SCREW.....coivviiiiiiiiiiiiiiiiiiiiiiiiiiiieeeeeeee M5 x30 mm.........oeee. 4
908........ PBD1830V-908............c..uu... COOLANT PUMP (IMI2) ittt ettt ettt ettt eeenseenteesnseenneesieesnseensee e 1
909........ GB7085-5-12....ccccvvvviiiiiiinnnnnn. SOCKET HD SCREW.....coovviiiiiiiiiiiiiiiiiiiiiiiiiiieieeeeee M5 x 12 mm......cccoeeenn. 4
910........ PBD1830V-910.........ceeevnnnnene SWITCH. ..o KID17B..ouviiiiiiiviieieianann. 1
911........ GB97185-5....cciii WASHER ... S 4
912........ PBD1830V-912......ccccceveennneee HOSE CLIP ..ottt ettt 1
.............. 59500112.....cccccecveveveenvveneeeee. COOLANT PUMP KIT (#901-912)..ccvvieiieiieiiieniiees crieeeieeieeseeeveesieesnieeneens 1
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607
608
PBD-3069 Parts List for Breakdown -10

Index Part

No. No. Description Size Qty.
601........ PBD1830V-601.......ccccevvvennn.. R 1 2 = O ] 2 TN
602........ GB7085-5-12.......cceevvi. SOCKET HD SCREW.....uuiieiiieeeeeeeeeeeeeeeeee M5 %12 mMM..iiinnnnnnn,
603........ PBD1830V-603........cccevvveenne.. Y 1 S TN
604........ GB81985-5-6.......cceevviin. CROSS RECESSED FLAT HD SCREW......cccovvvvivieennnn M5 X6 MM..coovuneinnnnnnns
605........ PBD1830V-605.........ccuuuneeee.... HEX SLEEVE. ..o e e e e e e e e e e raneeeas
606........ GB7085-3-8.....ccevueeeeiiieeenn. SOCKET HD SCREW.....uuiieiiieeeeeeeeeeeeeeeee e M3 X8 MM..coovvniinnnnnnns
607........ PBD1830V-607.....ccceevvnreennn.. CHIP SHIELD . .. ettt et e e e e e et e e e eaneeeanas
608........ GB7085-3-6....cccvveeeeiiie. SOCKET HD SCREW.....uuiieiiieeeeeeeeeeeeeeeee e M3 X6 MM..ccoerniinnnnnnn.
.............. PBD1830V-609....................... TOOL POST GUARD KIT (H601-608)........cceeiririeeieinr eeeeeeeiieeee e e e
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PBD-3069 Electrical Parts List

DESCRIPTION TYPE Qty. Spare Part No.
Magnetic Contactor KID17GF 1 PBD2870V-E1
Fwd/0/Rev - Switch ZH-A 1 PBD2870V-E2
Contactor LC1K0910 1 PBD2870V-E3
Transformer 230V/24V/20VA 1 PBD2870V-E4
Transformer (Optional) 230V-24V/20VA 1 PBD2870V-E5
Emergency stop LAY5 1 PBD2870V-E6
Gear Guard Switch QKs8 1 PBD2870V-E7
Chuck Guard Switch LXW5-11Q1 1 PBD1830V-151
Light Switch (Optional) KCD1-101 1 PBD2870V-E9
Work light (Optional) 24V 1 PBD2870V-E10
Pump Switch (Optional) LAY5-BE101 1 PBD1830V-910
Main Motor YLJ90L4-12A 1 PBD3069-1-48
Pump (Optional) DB-12A 1 PBD1830V-908
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DE Bedienungsanleitung (Ubersetzung der Originalbedienungsanleitung)

1.0 Informationen zur vorliegenden Anleitung

Das vorliegende Handbuch wird von PROMAC bereitgestellt und enthélt die Anweisungen fiir den sicheren Betrieb der Metalldrehbank
Modell PBD-3069 von PROMAC sowie fiir die an diesem Produkt auszufiihrenden Wartungsvorginge. Die Anleitung enthalt
Anweisungen zu Montage, SicherheitsmaRnahmen, allgemeinen Bedienschritten und Wartungsvorgidngen sowie die Teilelisten. Die
Maschine wurde so ausgelegt und konstruiert, dass sie bei Beachtung der in diesem Dokument aufgefiihrten Anweisungen eine lange

Lebensdauer bei bestédndiger Betriebsqualitat aufweist.

Bewahren Sie diese Anleitung fiir die weitere Verwendung gut auf. Wenn die Maschine den Besitzer wechselt, muss diese Anleitung

beiliegen.

2.0 Inhaltsverzeichnis

Abschnitt Seite
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3.0 WICHTIGE

ALLE

SICHERHEITSHINWEISE

ANWEISUNGEN UND ANLEITUNGEN VOR DER

VERWENDUNG DIESER DREHMASCHINE DURCHLESEN.

10.

11.

12.

- Zur Minimierung von Verletzungsgefahren:

Vor Montage und Inbetriebnahme dieser Maschine muss das
Benutzerhandbuch vollstéandig durchgelesen und verstanden
werden.
Die Warnhinweise an der Maschine und in der vorliegenden
Anleitung mussen durchgelesen und verstanden werden.
Warnschilder, die unleserlich geworden oder abgefallen sind,
missen ersetzt werden.
Dies Maschine wurde fiur die Anwendung durch
entsprechend geschultes und erfahrenes Personal konzipiert.
Jemand, der mit dem korrekten Gebrauch und der sicheren
Bedienung einer Metalldrehbank nicht vertraut ist, darf sie
erst bedienen, wenn er eine geeignete Schulung erhalten und
die erforderlichen Kenntnisse erworben hat.
Diese Maschine ist ausschlieBlich fir den
bestimmungsgemaBen Gebrauch gedacht. Sollte sie fur
andere Zwecke eingesetzt werden, lehnt PROMAC jegliche
ausdriickliche oder stillschweigende Gewahrleistung ab und
halt sich schadlos von etwaigen Verletzungen, die aus einem
solchen Missbrauch entstehen kénnen.
Beim Arbeiten mit dieser Maschine stets eine Schutzbrille
oder einen Gesichtsschutz mit entsprechender Zulassung
tragen. (Brillen fir den taglichen Gebrauch haben lediglich
schlagfeste Glaser, sie gelten nicht als Schutzbrille.)
Bevor mit dieser Maschine gearbeitet wird, Krawatten, Ringe,
Armbanduhren und anderen Schmuck ablegen und die Armel
bis Giber die Ellbogen aufrollen. Es darf keine locker sitzende
Kleidung getragen werden wund lange Haare sind
zusammenzubinden. Schuhwerk mit rutschfesten Sohlen
oder Anti-Rutsch-Matten fiir den Boden werden empfohlen.
Keine Handschuhe tragen.
Bei lang andauernder Arbeit mit dem Gerdt einen
Gehorschutz (Ohrenstopsel oder Kapselgehorschutz) tragen.
Staub, der beim Sadgen entsteht, kann chemische Stoffe
enthalten, die anerkanntermallen als krebserregend gelten,
Geburtsfehler verursachen oder die Fortpflanzungsfahigkeit
anderweitig beeintrachtigen. Hier einige Beispiele fiir solche
chemischen Stoffe:
e  Bleiin Bleianstrich.
e  Kristallines Siliziumdioxid aus Ziegelsteinen, Zement und
andere flr den Bau verwendeten Erzeugnissen.
e Arsen und Chrom aus chemisch behandeltem Bauholz.
Das Expositionsrisiko richtet sich danach, wie haufig man
diese Art von Arbeiten ausfihrt. Um die Gefahrdung durch
solche chemischen Stoffe so weit wie moglich zu reduzieren,
an ausreichend bellfteten Orten und mit zugelassener
Schutzausriistung wie Gesichtsschutz oder Staubmaske
arbeiten, die speziell dafiir ausgelegt ist, auch mikroskopisch
feine Partikel zurlickzuhalten.
Die Bedienung dieser Maschine unter Einfluss von Drogen,
Alkohol oder Medikamenten ist untersagt.
Vor dem AnschlieBen des Gerats ans Stromnetz sicherstellen,
dass der Schalter ausgeschaltet ist (Stellung OFF (AUS). Vor
dem Trennen von der Stromversorgung alle Bedienelemente
ausschalten bzw. deaktivieren.
Auf korrekte Erdung der Maschine achten. Die Maschine darf
nur mit einer korrekt geerdeten Steckdose verbunden
werden. Siehe die Anweisungen zur Erdung.
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13.

14.

15.

16.

17.

18.

19.

20.

21.

22.

23.

24.

25.

26.

27.

28.

29.

erforderlichen
vom Stromnetz

Die  Maschine
Einstellungen
trennen.
Einstellwerkzeuge jeglicher Art entfernen. Der Bediener sollte
es sich zur Gewohnheit machen, vor dem Einschalten der
Maschine sicherzustellen, dass Einstellwerkzeuge jeglicher
Art entfernt wurden.

Schutzabdeckungen miissen beim Betrieb des Gerdts an Ort
und Stelle verbleiben. Werden sie zu Wartungszwecken
entfernt, ist extreme Vorsicht geboten; die
Schutzabdeckungen unmittelbar nach Abschluss der Wartung
wieder anbringen.

Die Maschine auf beschadigte Teile untersuchen. Vor dem
weiteren Gebrauch der Maschine beschadigte
Schutzabdeckungen oder andere beschadigte Teile sorgfaltig
untersuchen und prifen, ob sie noch einwandfrei
funktionieren und ihre Funktion sicher auslben. Die
Maschine auf mangelhaft ausgerichtete oder schwergéngige
bewegliche Teile, auf Bruch von Teilen, fehlerhafte Montage
und weitere Faktoren untersuchen, die den Betrieb
beeintrachtigen koénnten. Schutzabdeckungen und andere
Teile, die beschadigt sind, sollten sachgemaR repariert oder
ausgewechselt werden.

Im Bereich rund um das Gerdt ausreichend Platz fur
Wartungsarbeiten lassen und fiir blendfreie Beleuchtung von
oben sorgen.

Den Boden rund um das Gerdt sauber und frei
Ausschussmaterial, Ol oder Schmierfett halten.
Besucher missen vom Arbeitsbereich ferngehalten werden.
Insbesondere Kinder unbedingt fernhalten.

Die Werkstatt muss kindersicher gestaltet werden, d.h. es
missen Vorhangeschlésser und Hauptschalter verwendet
werden und der Startschalterschlissel muss abgezogen
werden.

Der Arbeit ist uneingeschrankte Aufmerksamkeit zu widmen.
Umherschauen, Gesprdache mit Mitarbeitern und "Unfug"
sind leichtsinnig und kénnen ernste Verletzungen zur Folge
haben.

Stets auf eine ergonomische Koérperhaltung achten. Stets fir
sicheren Stand sorgen, so dass man nicht stiirzt oder ins
Wanken gerdt und an das Spannfutter oder andere
bewegliche Teile kommt. Beim Bedienen der Maschine muss
ausgeschlossen sein, dass der Bediener sich recken muss.
Keine libermaRige Kraft aufwenden.

Stets das geeignete Werkzeug verwenden und mit
angemessener Drehzahl und Vorschubgeschwindigkeit
arbeiten. Werkzeug oder Zusatzeinrichtungen nicht mit
Gewalt montieren oder fiir Arbeiten verwenden, fir die sie
nicht ausgelegt sind. Mit dem richtigen Werkzeug lassen sich
Arbeiten besser und sicherer ausfiihren.

Die Maschine ist ausschlieflich fiur den Einsatz in
Innenrdumen gedacht. Zur Verringerung des Risikos von
elektrischen Schldagen nicht auRerhalb von geschlossenen
Rdaumen (keine Anwendung im Freien) oder auf nassen oder
feuchten Flachen einsetzen.

Die Maschine darf nicht mit feuchten oder nassen Handen
bedient werden.

Das empfohlene Zubehor verwenden; ungeeignetes Zubehor
kann zu geféhrlichen Situationen und Unféllen fiihren.
Werkzeuge sind sorgfaltig zu pflegen. Werkzeuge scharf und
sauber halten, damit sie stets optimale Leistung erbringen.
Bei Schmierung und Teilewechsel den Anweisungen Folge
leisten.

Die Maschine vor dem Reinigen ausschalten und von der
Stromversorgung trennen. Spane und sonstige Fremdkorper
mit einer Bilirste oder mit Druckluft — auf keinen Fall mit
bloRen Handen — entfernen.

Stellen Sie sich nicht auf die Maschine. Schwere Verletzungen
kénnen auftreten, sollte die Maschine umstiirzen.

vor
oder

Ausfihrung aller
Wartungsarbeiten

von



30. Die Maschine niemals unbeaufsichtigt laufen lassen. Die 32. Den Netzstecker ziehen, wenn die Maschine auRer Betrieb
Stromversorgung ausschalten und die Maschine nicht eher genommen wird.
verlassen, als bis sie zum Stillstand gekommen ist. 33. Sicherstellen, dass das Werkstiick sicher eingespannt ist.

1. Bevor die Maschine gestartet wird, lose Gegenstdnde und
unnotige Werkstlicke aus dem Arbeitsbereich entfernen.

w

Der Bediener muss sich mit den wie folgt gekennzeichneten Sicherheitshinweisen in dieser Anleitung vertraut machen:

WARNUNG: Bei Missachtung so gekennzeichneter Sicherheitsvorschriften besteht die Gefahr ernster Verletzungen, u.U.
mit tédlichem Ausgang.

P> P

VORSICHT: Bei Missachtung so gekennzeichneter Sicherheitsvorschriften besteht die Gefahr von kleineren Verletzungen
und/oder moglichen Maschinenschaden.

DIESE ANLEITUNG AUFBEWAHREN

>

WARNUNG:
Diese Symbole weisen darauf hin, dass bei der Verwendung dieser Maschine stets die korrekten Sicherheitsverfahren durchzufiihren
und alle Sicherheitsvorschriften zu beachten sind.

Vor Montage und Inbetriebnahme der
Maschine muss die Bedienungsanleitung
vollstandig durchgelesen und verstanden
werden.

Werkstiick-Stangenmaterial, das Gber das
hintere Ende des Spindelstocks herausragt,
muss Uber die gesamte Lange zum Schutz
abgedeckt werden. GroRe Verletzungsgefahr

Die Bedienung dieser Maschine unter dem
Einfluss von Drogen, Alkohol oder
Medikamenten ist untersagt.

Stets zuldssige und geeignete
Arbeitskleidung tragen. Schutzbrillen
tragen.

Gehorschutz tragen.

Beim Arbeiten mit dieser Maschine keine

Stets zul3ssige und geeignete Handschuhe tragen.

Arbeitskleidung tragen. Sicherheitsschuhe
tragen.

Krawatten, Ringe, Armbanduhren ablegen.
Armel bis Giber die Ellbogen aufrollen.

Es darf keine locker sitzende Kleidung
getragen werden und lange Haare sind
zusammenzubinden.

Anschluss- und Reparaturarbeiten an der
Elektrik duirfen ausschlieBlich von einem
qualifizierten Elektriker durchgefiihrt werden.

Die Maschine vor Ausfiihrung aller
erforderlichen Einstellungen oder
Wartungsarbeiten vom Stromnetz trennen.

Greifen Sie niemals in die Maschine hinein,
wahrend sich diese in Betrieb befindet oder
nachlauft.

® O
DB @
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3.1 BestimmungsgemaBe Verwendung und Einsatzbeschrankungen

Die Maschine wurde ausschlieRlich fir das Drehen und Bohren von spanend bearbeitbaren Metall- und Kunststoffwerkstoffen
konstruiert.

Das Werkstlick muss so beschaffen sein, dass es sicher geladen, abgestltzt und gefiihrt werden kann.
Die Maschine ist ausschlieRlich fiir den Einsatz in Innenrdumen gedacht. Die Schutzklasse der elektrischen Einrichtungen entspricht IP54.
Damit die Maschine nicht umkippt, muss sie mit vier Ankerschrauben am Boden verschraubt werden.

Sollte sie fir andere Zwecke eingesetzt werden, lehnt PROMAC jegliche ausdriickliche oder stillschweigende Gewahrleistung ab und
halt sich schadlos von etwaigen Verletzungen, die aus einem solchen Missbrauch entstehen kdnnen.

A WARNUNG:

Die Maschine ist nicht fiir die Bearbeitung von Magnesium geeignet - groRe Brandgefahr!

Die Finger auf keinen Fall in eine Position bringen, in der sie sich drehende Teile oder Spane beriihren kénnen.
Vor dem Starten der Maschine sicherstellen, dass das Werksttick sicher und fest aufgespannt ist.

Den Spannweg und die Spannkapazitat des Spannfutters nicht Gberschreiten.

Werkstlicke, deren Lange das 3-fache des Einspanndurchmessers betrdgt, missen mit dem Reitstock oder einer Liinette abgestitzt
werden.

Kleine Spannfutterdurchmesser bei grofen Drehdurchmessern vermeiden. Kurze Aufspannldangen und kleine Spannkontaktflachen
vermeiden.

Die maximale Drehzahl der Werkstiickaufspannvorrichtung nicht Gberschreiten.

Stets das geeignete Werkzeug verwenden und mit angemessener Drehzahl und Vorschubgeschwindigkeit arbeiten. Werkzeug oder
Zusatzeinrichtungen nicht mit Gewalt montieren oder fiir Arbeiten verwenden, fiir die sie nicht ausgelegt sind. Mit dem richtigen
Werkzeug lassen sich Arbeiten besser und sicherer ausfiihren.

Das empfohlene Zubehor verwenden; ungeeignetes Zubehor kann zu gefahrlichen Situationen und Unfallen fiihren.

Werkzeuge sind sorgfaltig zu pflegen. Zerspanungswerkzeuge scharf und sauber halten, damit sie stets optimale Leistung erbringen.
Bei Schmierung und Teilewechsel den Anweisungen Folge leisten.

Auf keinen Fall versuchen, wahrend des Betriebs der Maschine Werkzeuge einzustellen oder auszubauen.

Sich drehende Spannfutter oder Werkstiicke auf keinen Fall mit den Handen festhalten.

Beim Bearbeiten von nicht ausgewuchteten Werkstiicken sowie fiir Gewindeschneid- und Gewindebohrvorgdnge eine niedrige
Spindeldrehzahl wahlen.

Werkstiick-Stangenmaterial, das liber das hintere Ende des Spindelstocks herausragt, muss Uber die gesamte Linge zum Schutz
abgedeckt werden. GroRRe Verletzungsgefahr!

Fiir lange Werkstiicke ist moglicherweise eine Abstlitzung mittels der Linette erforderlich. Lange und diinne Werkstiicke kénnen sich
bei schneller Drehung verbiegen.

Den Reitstock bzw. die Reitstockpinole auf keinen Fall bei laufender Maschine bewegen.
Bearbeitungsspane mithilfe eines geeigneten Spanehakens entfernen - nur im Stillstand der Maschine!
Messungen und Einstellungen diirfen nur im Stillstand der Maschine ausgefiihrt werden.

Wartungs- und Reparaturarbeiten dirfen nur ausgefiihrt werden, nachdem die Maschine durch Ziehen des Netzsteckers gegen
versehentliches Einschalten gesichert wurde.

Bevor die Maschine gestartet wird, lose Gegenstande und unndotige Werkstiicke aus dem Arbeitsbereich entfernen.

Das Werkstiick von Hand drehen, bevor die Stromzufuhr eingeschaltet wird. Wenn mit der Bearbeitung eines neuen Werkstiicks
begonnen wird, die niedrigste Drehzahl verwenden.

Vor Beginn des Transports alle Transportsicherungen arretieren.

3.2 Restrisiken

Selbst bei Beachtung aller Vorschriften kénnen beim Betrieb der Maschine einige Restrisiken bestehen.
Vom sich drehenden Werkstiick und Spannfutter geht eine Verletzungsgefahr aus.

Fortgeschleuderte Werkstiicke und bei der Bearbeitung entstehende Spane kdnnen zu Verletzungen fiihren.

Es konnen Gesundheitsrisiken durch Spdne und Larm bestehen. Personliche Schutzausristung wie z.B. Schutzbrille und Gehdérschutz
tragen.

Bei Verwendung eines ungeeigneten Netzanschlusses und eines beschadigten Netzkabels kann es zu Verletzungen aufgrund eines
Stromschlags kommen.

Beim Offnen des Schaltschranks liegt die Versorgungsspannung noch an. Daher ist beim Zugang besondere Vorsicht geboten.
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4.0 Technische Daten

11V oo 1=Y 1T 0T Yo V=T o PSSP RUSPR PBD-3069
B ST RIIMUMIMIET ...ttt ettt ettt eteeteeteetestestesaestestesesees +essbeseeessessssasasessaaasssaseseesaasssasaaessansssssaeeesanssssaseseeesssbasaeessaeeesnsnsrsneeeans PBD-3069

Motoren und Elektrik:
IVIOT O EYP ettt ettt et sttt ettt st st seeeeeeeeeeeeeaeeeeeeeeseeeeeaeeeeteteteteteseeeseseseseeesesesesesesesesesesesesesesesesesesenssneeeeeenenenerenens
Motorleistung....
1 o] 0N VZ=T 6o =TT o V- PP PP UUPT U PRUPR 1-230V, PE, 50 Hz
SCNUTZKIASSE ... e iitiieeiee ettt et e ettt e e ettt e e e taeeeetbeeeebaeeeasseeeeabeeeebaaeaaasseeaaseaeeas s enseeeeasseeesassaesassaeeantaeeenbeeeansaeeansbeeeanbeeeeteeeesreeas IP 54
FUI VOlllast VErZEIChNETE StrOMSTAIKE .. .uvvviiiiiiiiiiiee ettt e eeerte e e e eeebe e e e e e eetbbeeeeeeseeabsseeeeeess sessssbaseseseasssbaseeeesanssrsesesenasssssneeesesnssnnns 6,4 A
MaASCRINENIEUCKHTE ...ttt sttt et sat e et esa e sab e be e sa b e e s saeeesbeesaeeenbeenbnesaneennes Halogenleuchte 24 V, 35 W
(ST YL g TR =] T T 4T =S 40W

Leistungswerte:
Spitzenhdhe......ccccovveeeeennee.
Drehdurchmesser (iber Bett.
Umlaufdurchmesser .
Y o1 72T 01V T OO PP PP PPPPIRN

Spindel:
SpPINdelkegelanbriNngGUNE .....coovii it
Y o1 TaTe F=11 T o T U o= OO POPPPPPN
Y oJ[aTe (=] =T = ] T OO OP U P T TOP R PRURPIPPRRPRN
YT aTe 1= Fo T=] = o 5 (U1 =T USRS 6
SPINAEldrenzahlbDErEIChE/-STUTEN ......cveieee ettt ettt ettt e e ebe e s aee et beeebeeeateebeesaseenteesteesateenreas 150 ~ 2000 min‘!

Reitstock:
Verfahrweg Reitstockpinole .
REIESEOCKKEEEL ...ttt et et e e ettt e e etb e e eeabeeeeataeeeaseeeeabaa e seeasteeeansaeessbeeeasteeeassaeeeanteeeansaeeeasseeessaeessseesanses

Bett und Schlitten:

2L o1 Y =SSP 180 mm
QUETSCNIITEENVEITANIWEE . ....ec it e e et e e e e e e e tte e e e beeesbteeeastseeeass sabeeeeaseaeansseeeesseeesasasesassaeeesseesnseeeasaeens 170 mm
(0] oY1 5ol o] [T u €= 01V =T =Y T VY= SRR PP PPPPPPN 90 mm
MAX. WEIKZEUEEIORE .cueveeueieeieeeieeiee st et ettt e sttt et e sbte st e e s bt e s st e e beesas e e bt e shbesabe e bt e eas e e seea s enbeesaseeabeenebesabeeaneeeaseebsesaseensnenanenas 16 x 16 mm
StEIUNE dEr GEWINUESPINUE] ... uiieieieieeeieee ettt ettt e e e et e et e e e e s ste st e esseeesee e seeanseen sasseenseesseeensaeasseenseesseeanseenseeensenseesnseensnas 3mm
LANGSVOISCRUD ..ottt sete s (9x) 0,085/0,13/0,17/0,21/0,25/0,35/0,40/0,50/0,83 mm/U
Metrische Gewinde .. (21x) 0,2 ~ 4,0 mm/U

Zollgewinde (21x) 8 ~56 TPI
Werkstoffe:

MaSChINENDETE.....ccciiiiiiie e e aus Gusseisen, induktionsgehartet und prazisionsgeschliffen

SPINAElStOCK, REITSTOCK, SCRITEEN . .viiiiiiieciie e s bt e s s abe e s e e ataeeetbeeesabeeeansbaeessbeeessbeesnstaeennsnes Gusseisen

Ry T LYo 1= Y SRR Kegelrollenlager, Qualitatsklasse P5

GErAUSCRPEEEI IM LEEIIAUT L....eiviciiieeeeee ettt ettt et ettt ettt ete et et essesseteebe st et eseesseaeebestessensesseses srsenseseetestensenis 73,4 dB (LpA)

GErdUSCHPEEEl DEIM SEGEN L. ettt ettt et e et ese st et e st et e st sa et et eb e st et ese s et estebesessesenses ssesessesessssnsans 78,3 dB (LpA)

1 Schalldruckpegel geméf EN ISO 11202 in 1 m Abstand und 1,6 m iiber dem Boden gemessen. Bei den angegebenen Werten handelt
es sich um Emissionspegel, die nicht notwendigerweise als sichere Betriebspegel zu betrachten sind. Die Arbeitsbedingungen fallen je
nach Arbeitsplatz unterschiedlich aus. Diese Informationen dienen daher lediglich dazu, dem Anwender eine bessere Vorstellung zum
Einschdtzen der Gefahren und Risiken zu vermitteln.

Abmessungen und Gewichtsangaben:

Gesamtabmessungen im montierten Zustand (B X T X H).ooovevveierieieeiir et stee e sre v sanee e 1.400 x 700 x 700 (1.400) mm
Transportabmessungen (B x T x H) (Separate Verpackung).. veeerenrn. 1.550 X 750 x 750 & 820 x 680 x 430 mm
N L =LY Tl o Yl (o ) S 357 kg
TrANSPOITEEWICHT () uttiiiitiieeiiiee ettt e et e e et e e e e bt e e e stbeeeebeeeebeeeeasbaeesasaeeessas aeeansbesesbeseansaeesassesesnsaseanseeeeanseeessasesasseaens 402 kg

L = Lénge; W = Breite; H = Hohe; D = Tiefe

Die technischen Daten in diesem Handbuch waren zum Zeitpunkt der Veréffentlichung aktuell. Aufgrund unserer Politik fortwdhrender
Verbesserung behdlt sich PROMAC das Recht vor, technische Daten jederzeit und ohne Vorankiindigung sowie ohne jegliche damit
einhergehende Verpflichtung zu dndern.
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4.1 Spindelkegelanbringung:

4.2 Schema der Ankerschraubenbohrungen:

1480

@12

475

0 | |
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]

Abb. 4-1: Spindelkegelanbringung
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Abb. 4-2: Schema der Ankerschraubenbohrungen des Drehmaschinenbattes (links) und des Standers (rechts)

A WARNUNG:

Damit die Maschine nicht umkippt, muss sie mit vier Ankerschrauben (nicht mitgeliefert) am Boden verschraubt werden.
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5.0 Beschreibung der Maschine
v W AABB cC DD EE

D E FG HIJ K

Abb. 5-2: Beschreibung der Maschine

[ S Wahlknopf fir Vorschubgeschwindigkeit

S e Vorschub vorwarts/ruckwarts

T e KihImittelzufuhr EIN/AUS

Abb. 5-1: Beschreibung der Maschine U i, Spindel EIN/AUS

A e Maschinenschranksockel Vs Spindel vorwarts/riickwarts

B ettt ettt Getriebe Wi Not-Aus

[ Riemenscheibenabdeckung AR Schlosskasten-Handrad

D oottt Spindelstock BB Querschlitten-Handrad

E o, Spannfutter und Spannfutterschutzabdeckung CC e Mutterschlosshebel

F ...Werkzeughalter und Werkzeughalter-Schutzabdeckung ] N Oberschlitten-Handrad

LT Maschinenleuchte BE e, Wahlscheibe fiir Gewindeschneiden

H oo KihImitteldlse NN ... Wahlknopf fir Vorschub / Gewindeschneiden
PP PP PP Oberer Schlitten
s Werkzeugschlitten
K s Reitstock
L et e Spritzschutz
M s Maschinenbett
N et Leitspindel
O e Spaneauffangwanne
P oo, Wihlhebel fur Lingsvorschub / Quervorschub
Q e Ankerschraubenbohrungen

Abb. 5-3 Beschreibung der Maschine

WV e Arretierung oberer Schlitten
XX oo Arretierung Querschlitten
YY e Oberschlitten-Kegeleinstellung
ZZ o Schlittenverriegelung
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6.0 Einrichtung und Montage

WARNUNG:
Vor Montage und Inbetriebnahme muss der Inhalt dieses
Handbuchs volistandig durchgelesen und verstanden werden.
Bei Nichtbeachtung kann es zu schwerwiegenden
Verletzungen kommen.

6.1 Auspacken und Reinigen

Alle Teile aus dem Verstandkarton entfernen und mit der in
dieser Anleitung enthaltenen Liste vergleichen. Schaden oder
fehlende Teile dem Zulieferer melden. Die Kiste und das
Versandmaterial erst entsorgen, wenn die Maschine
vollstdndig montiert ist und ordnungsgemal funktioniert.

Alle mit Rostschutzmitteln versehenen Oberflaichen mit
Waschpetroleum oder einem milden Lésungsmittel von dieser
Rostschutzschicht sdubern. Kein Benzin, Farbverdiinner oder
Lackverdinner verwenden, da es andernfalls zu
Beschadigungen an Kunststoffteilen und lackierten Flachen
kommt.

6.2 Lieferumfang

Maschine
Schrankgestell
KihImittelsystem
Maschinenleuchte
160 mm 3-Backen-Spannfutter
160 mm Spannfutter mit 4 separat einstellbaren Backen
265 mm Planscheibe
Spritzschutzabdeckung
4-Wege-Werkzeughalter
Werkzeughalterschutzabdeckung
Wechselrdadersatz
Wahlscheibe fiir Gewindeschneiden
MTS5 Feststehende Spitze
MT3 Feststehende Spitze
LUnette
Mitlaufende Linette(Option)
Betriebswerkzeug in Werkzeugkasten
Olkanne
Bedienungsanleitung und Teileliste
(siehe Ende des Dokuments fiir detaillierten Inhalt)

R R R RRPRRRRPRRPRRRREPRRRERRRRR

6.3 Montage

Die Maschine wird komplett montiert geliefert.
Den Antriebsriemen (Keilriemen) auflegen.

Kontrollieren, ob alle Befestigungselemente sicher und fest
angebracht sind.

6.4 Anfangliche Schmierung

Die Maschine muss an allen Schmierstellen geschmiert werden,
bevor sie in Betrieb genommen wird (siehe Abschnitt 11.1
Schmierung).

6.5 Aufstellung
Die Drehmaschine vom Boden der Transportkiste losschrauben.

Zum Abheben der Maschine von der Palette hochbeanspruchbare
faserverstarkte Traggurte verwenden.
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A Warnung:

Die Maschine ist sehr schwer (402kg)!

Priifen, ob die Hebevorrichtungen ein ausreichendes
Tragvermogen aufweisen und in einwandfreiem Zustand sind.
Niemals den Bereich unter schwebenden Lasten betreten.

Damit die Maschine nicht umkippt, muss sie mit vier
Ankerschrauben (nicht mitgeliefert) am Boden verschraubt werden.

Damit das Bett sich nicht verzieht, sicherstellen, dass die
Einrichtflache absolut eben und flach ist.

Ankerschrauben und Unterlegscheiben I6sen. Schrauben
anziehen, wenn erforderlich.

Damit bei den Bearbeitungen mit der Maschine eine hohe
Genauigkeit erzielt werden kann, muss sie exakt nivelliert werden.

7.0 Elektrische Anschliisse

WARNUNG:
Alle elektrischen Anschliisse diirfen nur von einem qualifizierten
Elektriker gemaR allen am Einsatzort geltenden Vorschriften und
Verordnungen durchgefiihrt werden. Bei Nichtbeachtung kann
es zu schwerwiegenden Verletzungen kommen.

Die Metalldrehbank PBD-3069 ist flr eine Einphasen-
Stromversorgung mit 230 V, PE, 50 Hz bemessen. Die
Maschinen werden mit einem Stecker geliefert, der fir die
Verwendung einer geerdeten Steckdose ausgelegt ist.

Der Netzanschluss und alle Verlangerungs-/Anschlusskabel
und -stecker miissen den Anforderungen auf dem Kennschild
der Maschine entsprechen.

Der Netzanschluss muss {iber eine trage Sicherung (16 A) verfiigen.

Nur Netzkabel mit der Kennung HO7RN-F mit Leitern mit
einem Querschnitt von mindestens 1,5 mm? verwenden.

Das Netzkabel darf nicht langer als 18 Meter sein.

Netzkabel und Netzstecker missen frei von Fehlern und
Beschadigungen sein.

Anschliisse und Reparaturen der elektrischen Ausriistung diirfen
ausschlieRlich von qualifizierten Elektrikern durchgefiihrt werden.

Diese Maschine verfligt Uber ein Netzkabel von 2.3m Lange,
das mit einem Netzstecker versehen ist.

Vor dem Anschluss an die Stromversorgung muss der
Netzschalter ausgeschaltet (in der Stellung OFF) sein.

7.1 Anweisungen zur Erdung

Diese Maschine muss geerdet werden. Im Falle von
Funktionsstorungen oder Ausfdllen sorgt die korrekte Erdung
fur die Ableitung des Fehlerstroms {ber den Weg des
geringsten Widerstands, um so das Stromschlagrisiko zu
verringern. Diese Maschine ist mit einem Stromkabel mit
Schutzleiter und einem Schutzkontakt am Stecker ausgestattet.
Der Stecker muss in eine passende Steckdose gesteckt werden,
welche in Ubereinstimmung mit den 6rtlich geltenden
Gesetzen und Bestimmungen montiert und geerdet ist.

A WARNUNG:

Bei falschem Anschluss des Schutzleiters besteht
Stromschlaggefahr. Sollten Zweifel beziiglich der korrekten
Erdung der Steckdose bestehen, ist Riicksprache mit einem



qualifizierten Elektriker oder dem Wartungspersonal zu halten.
Keine Anderungen am Netzstecker der Maschine vornehmen.

Der Leiter mit griin-gelber Isolierung ist der Schutzleiter (Erdungsleiter).
Sollte eine Reparatur oder Auswechslung des Netzkabels oder des
Steckers erforderlich sein, darauf achten, dass der Schutzleiter nicht mit
einem Strom fithrenden Anschluss verbunden wird.

Es muissen Verlangerungskabel mit 3 Leitern und
Erdungssteckern verwendet werden.

Beschadigte Netzkabel sofort reparieren oder ersetzen.

7.2 Verlangerungskabel

Es wird von der Verwendung von Verlangerungskabeln
abgeraten. Versuchen Sie, die Maschine in der Nadhe der
Stromquelle aufzustellen. Ist die Verwendung eines
Verlangerungskabels unumganglich, muss sichergestellt sein,
dass es in einwandfreiem Zustand ist.

Ist das Kabel zu klein bemessen, kommt es zu Spannungsabfallen,
die Leistungsverlust und Uberhitzung nach sich ziehen.

Nur Netzkabel mit der Kennung HO7RN-F mit Leitern mit
einem Querschnitt von mindestens 1,5 mm? verwenden.

Das Netzkabel darf nicht langer als 18 Meter sein.

Verlangerungskabel und Netzstecker missen frei von Fehlern
und Beschadigungen sein.

8.0 Einstellungen

8.1 Spindeldrehzahlen andern

Die Drehzahlen der Drehbank werden Gber die Position des
Riemens auf den Riemenscheiben (Abb. 8-1) geregelt.

=

BC1| BC2|BC3
150 | 300 | 600
AC1| AC2 |AC3

500 | 1000 | 2000

Abb. 8-1: Spindeldrehzahl festlegen

Zum Andern der Riemenposition die
Riemenscheibenschutzabdeckung (C, Abb. 5-1) entfernen.

Die Riemenscheibenabdeckung wieder anbringen.

8.2 Einrichten der Zahnradkombination

Die Riemenscheibenabdeckung entfernen.

Die Drehzahl der Leitspindel und somit die
Vorschubgeschwindigkeit des Bearbeitungswerkzeugs wird tber
die Zahnradanordnung und durch Betatigung des Wahlhebels fir
die Vorschubgeschwindigkeit (R, Abb. 5-2) festgelegt.

Die gewiinschte Zahnradanordnung einstellen (Abb. 8-2).

Abb. 8-2: Umschaltzahnrad-Anordnung
Die Zahnrader fiir den oberen und unteren Drehzahlbereich in
Eingriff bringen.
Wenn ein Stlck Papier zwischen die Zahnrdder gelegt wird,
kann der korrekte Zahnradabstand besser eingestellt werden
(das Papier danach wieder herausnehmen!)

Die Riemenscheibenabdeckung wieder anbringen.



8.3 Kegeldrehen mit Reitstock 8.5 Dreibacken-Universalspannfutter

Das Werkstiick mit zwischen den Spitzen angebrachtem Mit diesem Universalspannfutter kann zylindrisches, dreieck-
Mitnehmer montieren. Der Mitnehmer wird (iber die und sechskantformiges Stangenmaterial aufgespannt werden.
Planscheibe angetrieben.

Die Reitstockspitze mit Fett schmieren, damit die Spitze nicht
Uberhitzt.

Abb. 8-5: Kegelbacken-Universalspannfutter

Zum Aufspannen von Stangenmaterial mit groBem
Durchmesser dient ein AuBenspannbacken-Satz.

Die Spannbacken missen in der korrekten Reihenfolge in das
Futter eingesetzt werden.

Zum Schmieren der Spannbacken Molykote Paste G (oder ein
gleichwertiges geeignetes Schmierfett) verwenden.

Abb. 8-3: Kegeldrehen zwischen Spitzen
Fiir das Kegeldrehen den Reitstock verstellen. Die

Klemmschrauben (Z, Abb. 8-3) I6sen und den Einstellvorgang 8.6 Spannfutter mit vier einzeln verstellbaren

mithilfe der Schrauben (Y) vornehmen. Backen (optional)

Nach dem Kegeldrehen muss der Reitstock wieder in seine

urspriingliche Position gebracht werden. Eine Probewerkstiick

drehen und die Einstellung korrigieren, bis ein perfekter

Zylinder gedreht wird. Damit konnen Vierkant - und asymmetrische Werkstiicke
aufgespannt werden und es wird ein konzentrisches Einrichten
von zylindrischen Teilen ermoglicht.

Dieses Futter verfligt liber vier einzeln und somit unabhangig
voneinander einstellbare Spannbacken (Abb 8-6).

8.4 Kegeldrehen mit Oberschlitten

Das Kegeldrehen kann auch durch entsprechende Einstellung
des Oberschlittens ausgefuihrt werden.

Die zwei Sechskantmuttern (A, Abb. 8-4) l6sen und den
Oberschlitten entsprechend der Teilstrichskala (B) drehen.

Abb. 8-6: Spannfutter mit vier einzeln verstellbaren Backen

Abb. 8-4: Kegeldrehen mit Oberschlitten
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8.7 Umlaufende Spitze (Option)

Die umlaufende Spitze (Abb. 8-7) ist unter Verwendung von
Kugellagern montiert. ‘=

Ihr Einsatz wird bei Drehzahlen (iber 500 min-1 empfohlen.

Abb. 8-7: Umlaufende Spitze

Zum AusstoBen der umlaufenden Spitze muss die Abb. 8-9: Mitlaufende Linette

Reitstockpinole ganz zurlickbewegt werden. Hinweis:

Die Finger (2) fest, aber nicht auf zu starken Druck einstellen.

8.8 Liinette, und mitlaufende Liinette (Option) Die Finger schmieren, damit sie sich nicht vorzeitig abnutzen.

Diese  LlUnetten  (Setzstdcke) unterschiedlichen  Typs
verhindern, dass sich lange und diinne Werkstiicke unter dem
vom Werkzeug ausgelibten Druck verbiegen.

Die Llnette (Abb. 8-8) dient als Abstiitzung fir langerer Wellen
und stellt einen sicheren und ratterfreien Betrieb sicher.

Abb. 8-8: Liinette

Die mitlaufende Liinette (Abb. 8-9) ist am Hauptschlitten
installiert und folgt der Werkzeugbewegung.
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9.0 Bedienelemente

Siehe Abb. 9-1:
R e Wahlhebel fir Vorschubgeschwindigkeit (1, 11, 111)
S Vorschub vorwarts/riickwarts
L N Kahlmittelzufuhr EIN/AUS

............................................................ Spindel EIN/AUS
....Spindel vorwarts/riickwarts

........................................................................ Not-Aus
NN . Waihlhebel fur Vorschubwelle / Leitspindel

T »w - C

-
pa

Abb. 9-1: Bedienelemente

10.0 Bedienung der Maschine

10.1 Bearbeitungsbetrieb ausfiihren

Vor dem Starten des Maschinenbetriebs prifen, ob das
Werkstick korrekt aufgespannt ist.

Vor dem Starten des Maschinenbetriebs muss die
Spannfutterabdeckung geschlossen werden.

Die Laufrichtung wahlen - vorwaérts oder riickwarts (V, Abb. 9-1).
Die Maschine kann mit dem griinen Einschalter (ON) (V)
gestartet werden.

Bei Betatigung des roten Ausschalters (OFF) wird der
Maschinenbetrieb gestoppt.

Bei Betdtigung des Not-Aus-Tasters (W) werden alle
Maschinenfunktionen sofort gestoppt.

Den Not-Aus-Taster im Uhrzeigersinn drehen, um ihn
rickzustellen.

Die Arbeitsleuchte (G, Abb. 5-1) ist nicht damit gekoppelt. Sie
wird mit der EIN/AUS-Taste oben am Leuchtengehduse ein-
und ausgeschaltet.

Die Maschine vom Stromnetz abklemmen, wenn sie nicht
benutzt wird!

10.2 Aufspannen

Die maximale Drehzahl der Werkstlickaufspannvorrichtung nicht iiberschreiten.
Spannbacken-Zdhne und -Zahnkrdnze missen stets voll im Eingriff
sein. Anderenfalls konnen die Spannfutterbacken brechen und
infolge der Rotationskraft weggeschleudert werden (Abb. 10-1).

Abb. 10-1: Backen schlecht im Eingriff
Darauf achten, dass lange Werkstlick abgestltzt werden.
Die freitragende Lange darf nicht zu grofl sein. Solche
Werksticke konnen sich verbiegen (Abb. 10-2) oder
weggschleudert werden (Abb. 10-3). Zum Abstltzen den
Reitstock oder die Liinette verwenden.

Abb. 10-3: Werkstiick zu lang
Zu kurzen Klemmkontakt (A, Abb. 10-4) oder Einspannen
schmaler Umfangsbereiche vermeiden (B). Das Werkstiick mit
der Stirnflaiche korrekt aufspannen, damit eine bessere
Abstiitzung sichergestellt ist.

Abb. 10-4: Schlechte Aufspannung



10.3 Einrichten der Bearbeitungswerkzeuge

Der Schnittwinkel ist korrekt, wenn die Schneide in einer Linie
mit der Mittelachse des Werkstiicks ausgerichtet ist. Die
dulerste Spitze der Reitstockspitze als Ausrichthilfe benutzen.
Beilagscheiben unter das Werkzeug legen, um die korrekte
Spitzenhohe zu erhalten (Abb. 10-5).

Abb. 10-5: Einrichten der Bearbeitungswerkzeuge

Zum Sichern des Bearbeitungswerkzeugs mindestens zwei
Befestigungsschrauben verwenden.

Die Auskragldange des Werkzeugs darf nicht zu groR sein.

10.4 Empfohlene Spindeldrehzahlen

ACHTUNG:

Allgemein gilt folgendes: Je kleiner der Bearbeitungsdurchmesser,
desto hoher die erforderliche Drehzahl. Bei weichen Materialien
muss die Drehzahl hoher sein als bei harten Metallen.

Metall wird Ublicherweise unter Zufiihrung von Kiihimittel oder
Schneiddl bearbeitet.

Empfohlene Spindeldrehzahlen fir die Bearbeitung eines 10-
mm-Durchmessers mit HSS-Werkzeugen (Schnellarbeitsstahl):

Kunststoff: ..o 2.000 min-1
Aluminium: ..o, 2.000 min-1
MESSING: weiiiiiieiee e 1.000 min-1
GUSSEISEN: vttt 1.000 min-1
Weichstahl:......cccooviiviiiininiinice, 800 min-1
Unlegierter Hartstahl: .......ccoooiiiiiiiiniciieee 600 min-1
Rostfreier Stahl:........ccocivivinininiiie 300 min-1

Bei Hartmetallwerkzegen kéonnen 5-mal hdéhere

Drehzahlen gewdhlt werden.

(HM)

Beispiel:
Drehen von Weichstahl mit einem Durchmesser von 20 mm:
Mit Schnellarbeitsstahl (HSS) ......cccvvveevivieeeciveennns 400 min-1

Mit Hartmetallwerkzeug ........c.ccccveevvenveenieenne. 2.000 min-1
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10.5 Manuelles Drehen

Schlosskastenverstellweg (AA, Abb. 10-6), Querverfahrweg
(BB) und Oberschlittenverfahrweg (DD) kénnen auf Langs- und
Planvorschub eingestellt werden.

AA BB PCC DD EE FF GG HH

Abb. 10-6: Bedienelemente der Maschine

Die korrekte Vorschubgeschwindigkeit hangt vom zu
bearbeitenden Werkstoff, vom Bearbeitungsvorgang, vom
Werkzeugtyp, von der Steifigkeit der Aufspannung des
Werkstiicks und von der gewtinschten Oberflachengiite ab.

10.6 Drehen mit automatischem Vorschub
Vorschubmodus “Feeding” am Getriebe wahlen (NN, Abb. 9-1).
Vorschubrichtung Vorwarts oder Riickwarts wahlen (S).

Den automatischen Vorschub durch Betadtigung des Hebels
starten (P, Abb. 10-7).

—
- FUr den Langsvorschub den Hebel nach rechts und m
nach oben bewegen

- Fir den Quervorschub den Hebel nach links und
nach unten bewegen

Abb. 10-7: Automatischer Vorschub

Durch Drehen des Vorschubwahlknopfs (R, Abb. 91) kann
zwischen drei verschiedenen Langsvorschubgeschwindigkeiten
und drei verschiedenen Quervorschubgeschwindigkeiten
gewahlt werden.



Beispiel fiir Lingsdrehen:

Vorgang Vorschub/UWahlknopf fiir Vorschub
Materialabtrag 0,34 MM v,
Schlichten 0,17 MM .eeiiiiiieeeeiiieeee e
Feinschlichten 0,085 MM .ccooeiiiiiiiiiiiiiiiiiiieeeeee, |

HINWEIS: Je nach Umschaltzahnradanordnung sind zusatzliche
Vorschubgeschwindigkeitsstufen verfligbar (Abb. 10-8).

Abb. 10-8: Verfiigbare Vorschubgeschwindigkeiten

Die korrekte Vorschubgeschwindigkeit hangt vom zu
bearbeitenden Werkstoff, vom Bearbeitungsvorgang, vom
Werkzeugtyp, von der Steifigkeit der Aufspannung des
Werkstiicks und von der gewlinschten Oberflachengiite ab.

Beim Schruppen Durchmesser die Schnitttiefe

verringern!

grofRer

10.7 Gewindeschneiden

mehreren
einem

Das Gewindeschneiden wird in
Bearbeitungsdurchgangen mit
Gewindeschneidwerkzeug ausgefiihrt.

Die Schnitttiefen sollten jeweils ca. 0,2 mm betragen und bei
den Schlichtdurchgangen kleiner werden.

A) Zoll- und metrische Geweinde schneiden:

Die Maschine auf die gewiinschte Gewindesteigung einstellen
(Siehe Abschnitt 8-2).

Die niedrigstmogliche Spindeldrehzahl wahlen.
Die Halbmutter (CC, Abb. 10-9) einrlicken.

HINWEIS: Die Halbmutter muss wahrend des gesamten
Gewindeschneidprozesses eingertickt bleiben.

- Das Werkzeug flir den Gewindeschneiddurchgang einrichten.

- Den Motor starten.
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- Wenn sich das Werkzeug dem Schnittende nahert, den Motor
stoppen und gleichzeitig das Werkzeug abriicken, so dass in
diesem Abschnitt kein Gewinde eingearbeitet wird.

- Den Motor starten und auf die andere Drehrichtung umschalten und
das Bearbeitungswerkzeug zum Anfangspunkt zuriickbewegen.

Diese Schritte wiederholen, bis das gewiinschte Ergebnis erreicht ist.

B) Metrische Gewinde unter  Verwendung der

Gewindeschneid-Wahlscheibe schneiden

Bei den meisten metrischen Gewinden kann die Gewindeschneid-
Wabhlscheibe (EE, Abb. 10-9) verwendet werden.

Die Halbmutter kann am Schnittende gedffnet werden. Dies ist
dem Stoppen und Laufenlassen des Motors in umgekehrter
Richtung vorzuziehen.

28T
30T

CcC EE

Abb. 10-9: Wdhlischeibe fiir Gewindeschneiden
Mit der Wahlscheibe fiir Gewindeschneiden 28T oder 30T wahlen

Die Halbmutter kann nur eingeriickt werden, wenn die
Teilstriche an der Wahlscheibe flir Gewindeschneiden exakt
Ubereinanderstehen (Abb. 10-10).

@30

Abb. 10-10: Bohren

Hinweis:

Fur die Gewindesteigungen 0,2/0,3/0,5/0,6/0,75/ 1,0/ 1,5/3 mm kann die
Halbmutter an jedem beliebigen Zwischenpunkt eingerlickt werden.
(Leitspindelsteigung = 3 mm = kann durch Gewindesteigung
dividiert werden).



10.8 Bohrvorgang

Ein Bohrfutter mit MT3-Dorn (Option) verwenden, um
Zentrierbohrer und Spiralbohrer im Reitstock einzuspannen
(Abb. 10-11).

Abb. 10-11: Bohren

Zu den empfohlenen Drehzahlen siehe Abschnitt 10.4.

Zum AusstolRen des Bohrfutters muss die Reitstockpinole ganz
zuriickbewegt werden.
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11.0 Wartung seitens des Anwenders

A WARNUNG:

Vor allen Arbeiten an der Maschine muss sie von der
Stromversorgung getrennt werden. Dazu den Netzstecker
ziehen. Bei Nichtbeachtung kann es zu schwerwiegenden
Verletzungen kommen.

Die ordnungsgemadfe Reinigung der Maschine, der
Arbeitstische, des Betts, des Hauptschlittens und der anderen
Schlitten, des Bodens und der Umgebung ist ein
entscheidender Faktor fiir die Gewdhrleistung der Sicherheit.

Nicht gesicherte Gegenstdande und Triimmer o0.a. kdnnen in
Kontakt mit dem sich bewegenden Spannfutter oder
Werkstiick kommen, wodurch Gefahrensituationen entstehen.

Die Spanewanne regelmaRig ausleeren.

Das  Kiuhlmittel  regelmaRig dabei  die

Herstelleranweisungen beachten.

wechseln;

Sicherstellen, dass alle Schrauben fest angezogen sind und die
Elektrokabel in einwandfreiem Zustand sind. Ist ein
Elektrokabel abgenutzt oder weist es Einschnitte oder andere
Beschadigungen auf, muss es sofort ausgetauscht werden.

11.1 Schmierung

Die Spindellager sind dauergeschmiert und versiegelt. Es ist
keine zusatzliche Schmierung erforderlich.

A) Wéchentlich Ol zufiihren:

DIN 51502 CG ISO VG 68
(z.B. BP Maccurat 68, Castrol Magna BD 68, Mobil Vectra 2)

1...Kugeln der Umschaltzahnradnaben dlen
...Bettfiihrungsbahnen mit etwas Ol versehen
...Reitstockpinole liber die gesamte Lange 6len
..Leitspindel iber die gesamte Lange Olen

...Kugel an der Leitspindelhalterung 6len

2

3

4

5

6...Kugeln am Oberschlitten dlen
7...Kugeln am Reitstock 6len
8...Kugeln am Hauptschlitten dlen
9...Kugeln am Schlosskasten dlen

B) Schmierfett monatlich zufiihren:

DIN 51807-1 Schmierfett, das nicht abgeschleudert wird
(z.B. BP L2, Mobilgrease Special).

10...Zdhne der Umschaltzahnrdader mit Fett schmieren
11...Zahnstange Uber die gesamte Lange mit Fett versehen
Getriebeol:

DIN 51517-2 CL 1SO VG 68
(z.B. BP Energol HLP 68, Mobil DTE Oil Heavy Medium)

Der Olpegel muss bis zur Anzeigemarke im Olschauglas reichen
(L, Abb. 11-1).

Bei Bedarf Ol einfiillen, nachdem der Stopfen (M) entfernt wurde.



Abb. 11-1: Getriebedl nachfiillen
Das Ol im Getriebe alle 1000 Betriebsstunden wechseln.

Den Ablassstopfen (K) entfernen. Danach kann das Ol
abgelassen werden.

11.2 Nachjustieren
A) Lager einstellen:

Die Hauptspindel-Kegelrollenlager wurden werkseitig
eingestellt.

Wird nach langerem Einsatz Axialspiel festgestellt, kdnnen die
Lager neu eingestellt werden.

Die zwei Innensechskantschrauben (A, Abb. 11-2) I6sen. Die
Mutter (B) anziehen, bis kein Axialspiel mehr vorhanden ist.

Abb. 11-2: Lager einstellen

Die Mutter nach und nach anziehen. Priifen, ob die Spindel
sich noch frei drehen kann. Durch eine zu hohe Vorspannung
werden die Lager beschadigt.

Die Schrauben festziehen.
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B) Querschlitten und Oberschlitten einstellen:

Jeder Schlitten ist mit einer Einstellleiste versehen (C, Abb. 11-
3). Mithilfe der Schrauben (E), an denen Sicherungsmuttern
angebracht sind, kdnnen Einstellungen vorgenommen werden.

Abb. 11-3: Schlitten einstellen

Die Schlitten einstellen, bis sie sich frei und ohne Spiel bewegen
kénnen.

C) Querschlitten-Spindel einstellen

Den Oberschlitten abmontieren und die Madenschraube (F, Fig
11-4) einstellen, bis das Spiel zwischen Spindel und Mutter nicht
mehr vorhanden ist.

Abb. 11-4: Querschlitten-Spindel einstellen



12.0 Storungsbeseitigung

Symptom Mogliche Ursache GegenmalBinahme*

Drehbank von Steckdose oder Generator

getrennt Alle Steckeranschlisse prifen.

Sicherung durchgebrannt oder

. Sicherung ersetzen oder Trennschalter riickstellen.
Trennschalter wurde ausgelost.

Drehbank startet nicht. Kabel beschadigt. Kabel ersetzen.

Spannfutter-Schutzabdeckung nicht

geschlossen Die Spanfutter-Schutzabdeckung schlieRen.

Riemenscheibenabdeckung entfernt Riemenscheibenabdeckung anbringen

Drehmaschine erreicht Verlangerungskabel zu diinn oder zu lang. | Durch Kabel von geeigneter Starke und Lange ersetzen.

gewiinschte Drehzahl
nicht. Strom zu niedrig. Einen qualifizierten Elektriker verstandigen.

FuR bzw. Sockel auf unebenem

Drehbank auf ebene Flache stellen.
Untergrund.

Drehmaschine nicht am Boden verschraubt | Drehmaschine am Boden anschrauben

Werkstlick nicht ausgewuchtet Drehzahl verringern
Drehbank vibriert zu Werkstlick hangt durch Einspannlange/durchmesser verbessern, mit Reitstock abstiitzen
stark. Werkzeug hangt durch Lange des Werkzeugs verringern
Schlittenspiel Schlitten korrekt einstellen
Schlitten laufen trocken Mit Ol schmieren
Stumpfe Werkzeugschneide Nachscharfen oder Werkzeug gegen neues austauschen
Zerspanungsvolumen zu hoch Schnittiefe oder Vorschubgeschwindigkeit verringern
Zu laute Umschaltzahnradnaben trocken. Mit Ol schmieren.
Betriebsgerdusche Umschaltzahnrader trocken Mit Fett schmieren.
Bearbeitungsgeschwindigkeit zu hoch. Spindeldrehzahl verringern
Brandflecke an der Stumpfe Werkzeugschneide. Nachscharfen oder Werkzeug gegen neues austauschen
Werkzeugschneide Trockene Bearbeitung. KuhImittel verwenden.
Zustellung zu langsam. Vorschubgeschwindigkeit erhéhen.
Reitstock nicht korrekt ausgerichtet. Reitstockposition korrigieren.
Maschine dreht Kegel. Maschinenbett verzogen. Zteéi“r;dgeszil;fiztzt;f\lléecrf\:veenmduesrj'eben und flach sein. Bei Bedarf
Werkstilick hangt durch. Schnittiefe oder Vorschubgeschwindigkeit verringern
Elc;?g:u:it;:toadne;:)m Schmutz, F.ett 0.3. an Dorn, Futter oder Alle Passfléche.n gri.'m.dlfch mit einem Reinigungs-
Reitstockpinole. /Entfettungsmittel reinigen.

gleichen Stelle.

* WARNUNG: Einige Korrekturen und AbhilfemaBnahmen missen u.U. von einem qualifizierten Elektriker durchzufiihren.

Tabelle 1

13.0 Umweltschutz

Schiitzen Sie die Umwelt.
Samtliche Verpackungsmaterialien umweltfreundlich entsorgen.
Kuhlmittel umweltfreundlich entsorgen.

lhre Maschine enthéalt wertvolle Materialien, die zuriickgewonnen bzw. wiederverwertet werden kénnen. Bitte die Entsorgung von
einem Fachunternehmen ausfiihren lassen.

14.0 Verfugbares Zubehor

Siehe die Preisliste von PROMAC.
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PBD3069-1-25
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AUFKLEBER .....ecveeeeceee ettt sttt en e aees oeaeeanesssesesssssaesasseesnansans 1
INNENSECHSKANTSCHRAUBE .....ooveveereeeeeeeeene DIN912 ®4x10.......... 6
SCHRAUBE ...ttt ettt e ettt et et seeaen et ete s et eaeee s sesneas 2
MUTTER ettt DIN 439-M10................ 4
RANDELMUTTER ..ottt ML0 ..o 2
SPINDEL .ttt ettt s ettt ees 2eaeteesae et et ete e et ea e e seenaas 1
KEIL ettt ettt n ettt seseeen e e DIN 6885-8 x 45........... 1
DICHTUNG ..ttt ettt ettt et s e st aes eeeetsaesesssssessassenasenennanas 1
LAGER ..ottt er et nn e 30212 oo 1
SPINDELSTOCK ...ttt ettt ettt aeneaeseeasnesese s st saeesssesneans 1
SECHSKANTMUTTER ...t DIN 439-M8................ 1
EXZENTERSCHEIBE ZWISCHENRAD ....ovvieieeveieectes seeveeeeeeeesseeeeene e eeseeenenenan 1
INNENSECHSKANTSCHRAUBE ......cocevveveeecrereeee. DIN 912 M8 x 25........... 3
LAGER ...ttt ettt n e 32211 e, 1
DICHTUNG ..ttt ettt s esnsaes et et eaeseessasseessaesesasenennanas 1
BUGCHSE ...ttt ettt ettt ettt asseee reteaeseessesssssaetesasenannanas 1
ZAHNRAD ...ttt ettt ettt et et ettt n et et seeaeas 1
SICHERUNGSRING ...ttt DIN 471-12 X 1 euee.... 2
GATES RIEMEN ...ttt 0-889 ..o 1
SPINDELRIEMENSCHEIBE ...ttt aeeaeaeeeseeeeeees s s eseeeneas 1
INNENSECHSKANTSCHRAUBE .....o.ocveeeiveeeeeeeeeaas M5 X 12 e, 2
GATES RIEMEN ...ttt O-710 ..o 1
IMIUTTER .ottt ettt ettt ettt st s et eae s see e eeteaesassseseessastesnasenernanas 1
FUTTERSCHLUSSEL ..evitieeceieeetetes ettt saes cetsvssnssssesssesssassesessassenns 1
3-BACKEN-SPANNFUTTER ....ooveviiieceeeeeeeeceseseenenas K11-160...ccicirirecrenn. 1
LAGER ..ottt ettt n e 6001 ..o 2
ZWISCHENRAD ...ttt e et e eaeeeseseaeeneseses st saeen s sesanas 1
WELLE ..ttt ettt ettt aeaeaes 2eseatsesasasesetess et saeaessesnaans 1
GEHAUSE ...ttt ettt sttt et eae st e e s te st et s ste s s e ssene e 1
ZAHNRIEMENSCHEIBE .......eieceiteeeeee ettt eeeeaeesesseeseeeeeesesaeneee s 1
SCHEIBE FUR ZAHNRIEMENSCHEIBE ......vcviiivcveiies ceeeeeeeeeeeeee et seeeeen e 1
HALTEPLATTE <.ttt ettt s et eee et saessessasssssaeeenasenennanas 1
RIEMENABDECKUNG........eveireeeieeeetetee ettt seseeseseaeseeneneneseessassaensans 1
ZAHNRIEMEN ..ottt 255L075 .o 1
INNENSECHSKANTSCHRAUBE ......cvcveeecveeeireceenae GB 70-85 - M6 x 25 ...... 1
FIXIERSCHEIBE .......etveeeeeeeeete ettt ettt eeeteeeeeee e eesaeseessssssessaesesaserennanas 1
MOTORRIEMENSCHEIBE ......ouvveieeteeieeetee et eaes eeeveesesseeeeseeeseaesessseseensnas 1
ANGEFLANSCHTE SCHEIBE VORNE........ovivieieiieeeeies eeeeeeeeeeseenet e et s 1
ZAHNRIEMENSCHEIBE........eiieeeiteeeeeeeeeeee st eeeeaeesessaeseereensesee s s s 1
ANGEFLANSCHTE SCHEIBE HINTEN ...uiiiveeieiieeeeies eeeeveeeeeseeeeesee st e ee s 1
KEIL ettt ettt DIN 6885-A6 x 6 x50 ... 1
UNTERLEGSCHEIBE......utiiveeeeeeceeee e seseeeseeseeeas DIN125-A8......ccuu.c.... 1
SCHRAUBE ...ttt ettt et ees eereetseeases et ete s et saeae s sesneans 4
SCHRAUBE ...ttt ettt et ettt et et seeaen et et e e et saese s sesaeans 1
SECHSKANTMUTTER ..ot ISO 4032 M8................. 4
DISTANZSTUCK ...ttt ettt savevessaesssasssesssaessessssensaes 1
IMOTOR ...ttt ettt ettt LKW oo, 1
KLEMIMSTUCK ..ottt saes satsaessaesssesssesssaessessssasssnas 1
SICHERUNGSRING ...t DIN471-12x1............ 1
SICHERUNGSRING ...ttt DIN471-28x1.2........ 1
UNTERLEGSCHEIBE......oeiveeeeeeceieeeeeeeeeseeeee e DIN125-A8......ccu.c.... 1
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ST T ettt ettt e et DIN 1481 ©5 x 40......... 3
KINAUFSOCKEL....veeeteeeeeteee ettt s seneaen eteaessessessssesessaeseesssenesnsnns 3
KINAUF <ttt s et et st aes sanetesesesssesseessaetessasesannanas 3
AUFKLEBER ......veeeeecteeet ettt ettt esetens oeaeeasesssenessssesesasseesnansans 3
KUGEL. .ttt ettt en e D5 oo 6
FEDER ..ttt ettt n e 0.8%X4X16 ... 3
INNENSECHSKANTSCHRAUBE ...t DIN 912 M6 x 12........... 3
AUFKLEBER ...ttt ettt sttt en s aees oeaeeenesssenesssssaesasseesnaneans 1
OLSCHAUGLAS ...ttt ees eaeeesaeaeenes e e e st s n s seeaeas 1
INNENSECHSKANTSCHRAUBE ......cocevveveeececreeeeee. DIN 912 M3 x 16........... 4
INNENSECHSKANTSCHRAUBE ......cocvveveeeceeveeeeee. DIN 912 M5 x 16........... 5
WELLE ..ttt ettt ettt st aeeeaes 2eveatsesaeasesesese et saesessesnaas 1
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[ 241 S S PR 1
UNTERLEGSCHEIBE ... e.eeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeaes eeeeeeeneeeseeeeseeeeeeseeesessenes 1
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OLLOSES LAGER ....vtev ettt er e eeeeeeeeean 1220 e 2
NABE ..ttt ettt et et et et eee et et e ee et eee e e et et aeeateaen etearaneteaeatenteneeneeanennenen 1
INDEXRING ..ottt et e et e e et eeteesaaeeesateeesaaneessaaeesens 1
INNENSECHSKANTSCHRAUBE ......ccoevvviiiiiieieiinne DIN 912 M6 x 20........... 2
KUGEL..covveiiiiiee ettt D5 s 1
FEDER ..ottt 1.5x0.5%6.5 .......ccouuneee 1
INDEX-SOCKEL .. veteveeeeeteeeeeee e eeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeseae eeeeeaeeseeeseaseneeneaseeeseneenen 1
Y 1 L S PR DIN 1481 ®3 x 16.......... 2
[ 1= = N 1
[ 1= = RN 2
WELENHEBEL. ... iiittiiiiie ettt et eeees ceevtnereseeerateeeerssneeerananeens 2
2] 1 L PR URPRN 1
SCHRAUBE ...ttt ettt et eeeeeeeeee et eeestene e eeeeesseeeseseeeeeeeseeneaeeneens 1
STECKER ettt et es eeaeeeesbesesebaeesraaeeenanees 3
GEWINDESTIFT eeiiieieeiteeeeteeee et DIN 912 M6 x 10........... 3
OLKUGEL ettt eee e (O] 7
INNENSECHSKANTSCHRAUBE ......coovvvvieiiiieievinnens DIN912 M8 x 10........... 1
QUERSCHLITTEN . ettt ettte ettt et e et eees ceeretnseseeerateeeerssneeerannneens 1
STECKER vttt ettt eeeeeeeeee et eeeeeee et et eeeeeeseaee saeetesesseneeteseesesseeenenseneens 4
SECHSKANTMUTTER ..covvniiiiieiiiecceecceeceeee e DIN439M6.......ceeuue... 8
INNENSECHSKANTSCHRAUBE ......cueviiviiiiiiieeis DIN 912 M6 x 30........... 4
2] 1 L RN 1
INNENSECHSKANTSCHRAUBE .....ccvvvvevevieiiiieeeeennnns DIN912 M4 x 8............. 2
INNENSECHSKANTSCHRAUBE .....ccovveviiieiiiieeceennnes DIN912 M5 x6............. 1
SCHLITTEN ettt et ettt e eee et e e et et eeeeeeeeseeeene e eeeesesseeeeeseeeeseeseerenseneens 1
ABSTREIFER ..ttt ettt et eeeeteeeeeeteeeeeeaeeseeseneen oeeeuessessesesaesesesseseneeseenens 2
[ I SN 2
INNENSECHSKANTSCHRAUBE ......coevvviiiiiieiiiinnne DIN912 M4 x 18........... 8
ABSTREIFER «.eeeiieeee ettt e ettt eeeeereneeeratesesssnneeerenaneenens 2
[ 7 I RS PRN 2
LEISTE ettt ettt e e et et eeeeeeeeeeeeeeeaseeeeseaseseeseaseaen eteneaseneeseaseneeneaseneesensenen 1
INNENSECHSKANTSCHRAUBE .......oiviviiiiiiieiins DIN 912 M8 x 30........... 4
[ ) 1 =T 1
[ ) 1 =TS 1
[ T Y = 210 1\ L PO 1
INNENSECHSKANTSCHRAUBE ......coovvvviiiviieieeinnne DIN 912 M5 x 20........... 3
LAGER .ttt ettt e e ee e 512101 cveeeeeeeeeeeeeeene 2
[ LN L TN 1
INDEXRING ..ottt et e e et e e e eeteesaaeesateesaanesssnaeeseas 1
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INNENSECHSKANTSCHRAUBE .......cccveeveeereeereenee, DIN 912 M5 x 10.......... 1
[ =] = 2 PPN 1
INNENSECHSKANTSCHRAUBE .......ccovvveeveeereeereene DIN 912 M5 x 20........... 3
KEIL ettt ettt et eare e tveeeaee et eeenee e DIN 6885 4 x 8.............. 1
LEITSPINDEL .vveevtietieeteeeteeereeecteeeteesveeeteeestaeeeteees seesesseesseesseessseessseenseennns 1
FUHRUNGSLEISTE.....ocviviieeetieeeieteeeeeeseee et seeressenes seseresssssssessssesesessssssessanas 1
INNENSECHSKANTSCHRAUBE ........cccvveeveeeireereenee DIN 912 M12 x 30......... 2
INNENSECHSKANTSCHRAUBE .......ccocvveevieereeeieens DIN 912 M8 x 40........... 2
ST T ettt ettt e e et e aeeebe e ebeeeabeeeaeas DIN 1481 ®4 x 20......... 1
SKALENRING .....ccootiieteeeieectee et et e et eete e s teestveesas eetvbseenseeeteseseesabeessneesnes 1
T-BOLZEN ...evvieiieeeeeectreeeee ettt ettt e et enee e M10 X 30 .ccoererrrereenee. 2
KLEMIMRING .....c.uttiitieetieecteeectee et et e eeteeeveesteestvees seestaseeeseesteessseessseenseeenes 1
MUTTER oottt et e DIN 439 M10................. 2
SCHRAUBE ...ttt ettt et e te e tee s taeeeaeeets eetabeeesseeenteseseesnreesseeesees 1
INNENSECHSKANTSCHRAUBE .......ccocvveevieereeeieens DIN 912 M6 x 16........... 8
STECKER oeteeetee ettt etee et ete e steeette e staeeeteeestaeebeeeats seesbeeesseesateseseessreessseensees 4
SCHWENKSOCKEL......veieveeeieeeieeereesteeeteesveeetveeses ceveeesssseeestesenseesreesseensnes 1
KEIL ettt ettt ettt ettt e aee e tveeeree b e ene e DIN 68854 x10............ 1
ZAHNRAD ....oiettectee ettt ettt s e e e te e sbeeetaeeats eetabaeenaeeeateeebeeebeearaeenneas 1
INNENSECHSKANTSCHRAUBE .......ccocvveeveeereeeieens DIN 912 M5 x 16........... 1
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PBD-3069 Teileliste Explosionszeichnung - 4

Index Teil

Nr. Nr. Beschreibung Grol3e Anz.
401......... PBD3069-4-01.....ccuucveeveeervrrrnnnnnns ZAHNRAD .ottt e e e e ettt e e e e e e e taa i eaaaa e teresataaaeeeerraraaaeererararaaaaas 1
402......... PBD3069-69......ccevvveeeeeeererrinnnnnns ) 1 S IR

403......... PBD3069-4-03.......ccevevierririrnnnnnns ZAHNRAD .ottt e ettt e e e e e et et eeeetata—aeeeettataaaeaeerararaaas
404......... PBD3069-4-04.......cccevvveeeeeeeeeenn. UNTERLEGSCHEIBE

405......... PBD3069-70 ....cccvvvveeeeeeeeeeeeeeeeeens INNENSECHSKANTSCHRAUBE

406......... PBD3069-4-06 GETRIEBEWELLE

407......... PBD3069-71....... VKEIL. e,

408......... PBD3069-4-08.... ..WELLE.............

409......... PBD3069-72....... ..SPRENGRING ..

410......... PBD3069-4-10.... ZAHNRAD ....

411......... PBD3069-4-11.... WELLE..........

412......... PBD3069-4-12.... ZAHNRAD ....

413......... PBD3069-4-13.... ..ZAHNRAD ....

414......... PBD3069-73.....covvvieeeeeeeeeriinns ) 1 S PP

415......... PBD3069-4-15.......cccieeeieeriniinnnnnns ZAHNRAD .ottt e et e e e e e ettt et eeeetataaeeeeettataaaeaeeraraaaaaas 1
416......... PBD3069-4-16......cccccevvvveeeeeeennn. UNTERLEGSCHEIBE.......uuuuuuuiuiiiiiiiriteiereserereeeerererereseeeeesres srsrssssssssssssssssssssssserssesereseee 1
417......... PBD3069-4-17 ....ccvvveveeeeeeeeeeeeaann ZAHNRAD .ottt e e et et eeeetataaeeeeetaatbaaeaaeaararaaaaes 1
418......... PBD3069-4-18.....ccuveveeeeeervrirnnnnnns ZAHNRAD .ottt e e e e e e e e bt e b aes eeeebabaaeeeeererrr—aeeaterararaaaas 1
419......... PBD3069-74 .....coovvveeeeeeererrinnnns

420......... PBD3069-4-20

421......... PBD3069-4-21

422......... PBD3069-75 ...ccovvvveeeeeeeeeeeeeeeeeeens

423......... PBD3069-4-23

424......... PBD3069-4-24

425......... PBD3069-4-25

426......... PBD3069-4-26

427......... PBD3069-4-27

428......... PBD3069-76 ....cccvvvvvveeeeeeeeeeeeeeens

429......... PBD3069-77 .coeveveeeeeeeeeeeeeeeeeeeeens

430......... PBD3069-4-30

431......... PBD3069-78....

432......... PBD3069-4-32....

433......... PBD3069-4-33....

434......... PBD3069-4-34....

435......... PBD3069-4-35....

436......... PBD3069-79.......

437......... PBD3069-4-37

438......... PBD3069-80......cccvvveieeeeeererrrnnnnnns

439......... PBD3069-4-39

440......... PBD3069-81 .....cccevvvvveeeeeeeeeeeeeenns

441......... PBD3069-82 .....cccevvvvveeeeeeeeeeeeeens

442......... PBD3069-83......ccevvvieeeeeereriininnnns

443......... PBD3069-4-43

444......... PBD3069-84 ......ccevvveeeeeeererriinnnns

446......... PBD3069-4-46

447......... PBD3069-4-47

448......... PBD3069-85 ......ccevveveeeeeeeeeeeeeeens

449......... PBD3069-4-49
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Nr.

450
451
452
453
454
455

456.......

457

458 .......
459 .......
460.......
461 .......
462 .......
463 .......
464 .......
465 .......
466 .......
467 .......
468 .......
469 .......
470.......
471 .......
472 .......
473 .......
474 .......
475 ...
476.......
477 .......

Teil
Nr.

PBD3069-4-50.....cccccevuviiirniennnns
PBD3069-86 .......ccovevuriviiiiiiennns
PBD3069-4-52
PBD3069-4-53

PBD-3069 Teileliste Explosionszeichnung - 4

Beschreibung GroRe Anz.
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PBD-3069 Teileliste Explosionszeichnung - 5

Index Teil

Nr. Nr. Beschreibung Grol3e Anz.
501......... PBD3069-5-01

502......... PBD3069-97 ....ccovvvrieeeeeeeereinns

503......... PBD3069-5-03

504......... PBD3069-98 ......cccevvvveveeeeeeeeeeeens

505......... PBD3069-5-05

506......... PBD3069-99......ccevvvieeeeeereriinnnnns

507......... PBD3069-5-07....

508......... PBD3069-5-08....

509......... PBD3069-5-09....

510......... PBD3069-5-10....

512......... PBD3069-100.....

513......... PBD3069-101.....

514......... PBD3069-5-14....

515......... PBD3069-5-15

516......... PBD3069-5-16

517......... PBD3069-102 .....cceevvveeeeeeeeeeeeeenns

518......... PBD3069-103 .....cceevveeeeeeeeeeeeeeenns

519......... PBD3069-5-19

520......... PBD3069-5-20

521......... PBD3069-5-21

522......... PBD3069-5-22

523......... PBD3069-5-23

524......... PBD3069-104 ......cccevveeeeeeeeeeeeenn.

525......... PBD3069-105......covvveeeeeererirnnnnnns

526......... PBD3069-5-26

527..uue... PBD3069-106 ......ccvveeeeeeeererrrnnnnnns

528......... PBD3069-107 ....cevvveeeeeeeereriinnnnnns

529......... PBD3069-5-29

530......... PBD3069-108 ......cccevvvveeeeeeeeeeeenns

531......... PBD3069-5-31....

532......... PBD3069-5-32....

533......... PBD3069-109.....

534......... PBD3069-5-34....

535......... PBD3069-5-35....

536......... PBD3069-5-36....

537.nnn. PBD3069-5-37.... .

538......... PBD3069-110......ccvvveeeeeeererernnnnnns

539......... PBD3069-5-39

540......... PBD3069-111 ......cevvveeeeeerrriinnnnnns IMUTTER oottt e e e e e e e ea et e DIN 1804-M12 x 1,25........ 2
541......... PBD3069-112 ....cccvvvvveeeeeeeeeeeeenn, UNTERLEGSCHEIBE .....uvvvvviviiiiiriieieeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeanns DIN 6340-Q12.......cceecenne. 2
542......... TBB-51102....cccccevvveeeieieieeieieeeen, LAGER .....oiieeeeeeeeeeeeeeeeeeeee ettt e 51102.cciiiiiiiiieeeeereeerereeeeenns 2
543......... PBD3069-5-43......ouveveeeeiiriririnnnnns HALTERUNG ..ottt e e ettt e e e e s e e s e e eeees sabaseeeessesssnnnnseeesesssanneeesesenes 1
544......... PBD3069-113.....ccvvveeeeeeeererrrinnnns INNENSECHSKANTSCHRAUBE .....ovvvieeeiieeeiiceeeeeeeeeerns DIN 912-M8 x 20............... 2
545......... PBD3069-5-45.......cceeeeeeeeeiiiinnnnns VORSCHUBWELLE.......cceeeeetiiee ettt e e e eeet e ees sateeeeeeeesssaneeeeessrsnnnaeeesesenes 1
546......... PBD3069-114 ......cvvveeeeeeeeeviinnnnns INNENSECHSKANTSCHRAUBE ......ouieeiiiiiiiiceee s DIN 912-M6 x 15................ 6
547......... PBD3069-115....cccvvveveeeeeeeeeeeeeenns LI PPN DIN 1481-®6 x 22 ............. 4
548......... PBD3069-116.....cccevvvvveeeeeeeeeeeenns LI PPN DIN 1481-®4 x 22 ............. 1
549......... PBD3069-5-49.......ceeeeveeiririinnnnnns WVELLE ... e et e e e e e et ceeeeeaaaaaes eeeesstaaeeesesesssnaeeeeserarsrnnaaaans 1
550......... PBD3069-117 ...ccvvvveeeeeeeeerrrnnnnns IMUTTER ottt e e e e e e e e e e e DIN 439-M12 ......cccvvvruennnns 1
551......... PBD3069-5-51.....ccuuceeeieerririinnnnnns FEDER <.ttt e e e et e e e e e e e eaaan e e e eees DI3XIX62.eieiiiieeeeeeeen, 1
552......... PBD3069-5-52

553......... PBD3069-118.......cccvvvvveeeeeeeeeeeenns

554......... PBD3069-5-54....

555..u... PBD3069-5-55
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Index

Nr.

601
602
603
604
605
607
608
609
610
611
612
613
614
615
616
617
618
619
620
621
622
623
624
625
626
627

Teil
Nr.

PBD3069-119.
PBD3069-120.
PBD3069-6-03
PBD3069-6-04
PBD3069-121.
PBD3069-6-07
PBD3069-6-08
PBD3069-6-09
PBD3069-6-10
PBD3069-6-11
PBD3069-6-12
PBD3069-6-13
PBD3069-6-14
PBD3069-6-15
PBD3069-6-16
PBD3069-6-17
PBD3069-6-18
PBD3069-6-19
PBD3069-6-20
PBD3069-6-21
PBD3069-6-22
PBD3069-6-23
PBD3069-6-24
PBD3069-6-25
PBD3069-6-26
PBD3069-6-27

PBD-3069 Teileliste Explosionszeichnung - 6

Beschreibung GroRe Anz.
KUGELOLER ...ttt D6 e 2
INNENSECHSKANTSCHRAUBE ..o M8 X35 MM ....ccevenee. 1
SCHIENE ..ottt ettt et e et e e et eee et eaesaeteae st eeeeae et eeseeanene 1
HALTERUNG ...ttt ettt eaees aveaeaseesseeseeseneeseeneseneens 1
INNENSECHSKANTSCHRAUBE .....ovevevveeeieeeeeeeenee M5Xx 10 MM ...coveeenee. 3
ZAHNRAD ...ttt 85 e 1
ZAHNRAD ...ttt 80 e 1
ZAHNRAD ...ttt 75 e 1
ZAHNRAD ...ttt 70 e 1
ZAHNRAD ...ttt 65 et 1
ZAHNRAD ...ttt B0 .o 2
ZAHNRAD ...ttt 50 e 1
ZAHNRAD ...ttt 85 e 1
ZAHNRAD ...ttt 30 e 1
ZAHNRAD ...ttt 20 e 1
T-NUTENSTEIN .ottt eee s M5 et 2
DISTANZSTUCK ...ttt 1.5 MM i, 1
DISTANZSTUCK ...ttt 3 MM et 1
HULSE .ottt ettt aeateanasetsaeeseaseneeseeneseneens 2
GEWINDEWELLE ...ttt ettt eeees eeeeaessaeee e saeseae et eeseen e 2
C-UNTERLEGSCHEIBE ....cveeeeeeeeet ettt eeee eeeeeeeaeseeeaesaeenenesee s seeeens 2
RING .ttt ettt et e st e et et e s et eans aeateanaseessseaseeseseesenaseneens 1
C-UNTERLEGSCHEIBE ..ottt ettt eeee eeeeeeeaeseeeesaeenerese e s seeeene 1
INNENSECHSKANTSCHRAUBE ..o, M6 X 10 MM ... 1
ZAHNRAD ...ttt 90 e 1
ZAHNRAD ...ttt B0 e, 1
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PBD-3069 Elektrik-Teileliste
GEGEN- . .
STAND BESCHREIBUNG TYP SPEZIFIKATION Anz. Hinweis
. IP-55 AC-1 18A Ue250V
SB1 Magnetschiitz KID17GF AC-3 15A CE 1
SAL Vorwirts/0/Riickwérts ZH-A CE 1
Ul 690V IEN 20A
KM Schitz LC1K0910 CE 1
20 VA 230 VAC
TC1 Transformator 230V/24V/20VA CE 1
20 VA 230 VAC )
TC2 Transformator 230V-24V/20VA CE 1 Option
AE-15 240V IEN 10A
QS1 Not-Aus LAY5 CE 1
AC-15 14A 250V IP54
sQ1 Schalter Radabdeckung QKS8 CE 1
Schalter AC-15 3A IP62 Ue380V
SQ2 Spannfutterschutz- LXW5-11Q1 CE 1
abdeckung
6 A AC250V CE
SB2 Leuchtenschalter KCD1-101 1 Option
) 5W AC12-24V ]
HR Arbeitsleuchte 24V CE 1 Option
SA2 Pumpenschalter LAY5-BE101 Ue220V IEN3.3A AC-15 CE 1 Option
1,1 KwAC230V 6,4 A IP54
M1 Hauptmotor YU90L4-12A CE
40 W AV230V 0,9 A IP54
M2 Pumpe DB-12A 1 Option

CE
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FR Mode d'emploi (Traduction de I'original)

1.0 Concernant ce manuel

Ce manuel est fourni par PROMAC et traite les procédures de fonctionnement et d'entretien sures du tour a métaux PROMAC, modéle
PBD-3069. Ce manuel contient des instructions sur l'installation, les précautions de sécurité, les procédures générales de
fonctionnement, les instructions d'entretien et la défaillance des piéces. La machine a été congue et construite pour un
fonctionnement régulier et sur le long terme si elle est utilisée conformément aux instructions établies dans ce document.

Gardez ce manuel a titre de référence. Si la machine change de propriétaire, le manuel doit également lui étre remis.

2.0 Table des matieres

Chapitre
1.0 CONCEIMNANT C8 MANUEL...ci ittt ettt e st e st esa b e e sabeesbeeesateebe e e beesabeesabee eesnteeabaeeseesabaesnseesabeesaseesanes
2.0 Table des matieres
3.0 Instructions de sécurité importantes
3.1 Utilisation prévue et limites d'utilisation
3.2 AULIES TANGETS ..ttt ettt sttt ettt et b et et e st e st e e sh bt e s ab e e b et e bt e s bt e e beeeabeesabe e s sembe e beeenbe s be e e bt e nabeesbeenans
O B o Y=ol 1 Tor- 4[] o RSSO PP
5.0  Description de 12 MAChINE ....cccuuiii ettt e et e e e et e e e eabe e e s bbeeeesbes sheeeeataeeesasaeaeenbbeeeansreeeaanreas
(o O =T T LI Yl 0 To T - =SS
6.1 DEDAllage Bt NEILOYAZE ..uveieeeieee ittt e e et e et e e et e e e e ta e e e estaeesaseeeastaeeeaasaesaeeenteeeeantaeeearaeeearaeaaan
(o A 1o T =Y g U I e B =D o 1= o L o o S
(SIS T 1Y/ [0 1) = =L P T O T T PP PP PPPPPPPPPPPPPPPPRE
(o WU T Tor= Yo o T T o T = 1SRRI
(o T 101 =1 | 14 e o PRSPPI
7.0 CONNEXIONS BIECLIIGUES ...uveeeeieriieieiiee e ettt e eeette e e ettt e e eetbeeeeetteeeeeseeeessaseeantaesesassseeaassesaeassaee eaeassaeesassseeeantsseeansaseessaeannn
7.1 Instructions de mise a la terre
7.2 Rallonges électriques
8.0  REGIAZES..ciieiei e s
8.1 Sélection de la plage de vitesses de la broche
8.2 Réglage de I'engrenage a changement de vitesse
8.3 Tournage CoNIQUE aVEC CONTIE-POUPEE ....cccuureeeiurieeestreeeetteeesitteeaesateeesaseeeeassseeeasseeesassseesssseesasssnssessssssessssseeen
8.4 Tournage conique avec 1a gliISSIEIE SUPEIIEUIE .......cc.ieiiiiirieieete ettt ettt ettt et et e e be e sbeesbeebesatesaeenae
8.5 Mandrin @ Tr0oiS MOIS UNIVEISEIS......uiiiiiiiiieiiiee ettt et ee ettt e sttt e e st e s stre e e staeeessteeeseaseeesas sanbeeeesssseesnasseessnsseeenn
8.6 Mandrin a quatre Mors INAEPENAANTS .......cccuuiii et e eetre e eet e e e et e e e estbeeeeeaseeeesabeeeeseesbeeeeassseeessseaans
8.7  CONTrE-POINTE LOUINANTE ...ciiiiiiiiieeieeeee e e e e e e e e e et et et e e e e e s e sesees tetataeatararerarererarererararen
8.8 Lunette fixe et lunette mobile
9.0 Commandes de fonctionnement
10.0 Fonctionnement de la machine..................
10.1 Exécution de la coupe
10.2 IMIANAMINAEE . vteuteeeiteeeitt ettt et ettt ettt ettt e bt e e bt e st e e eabeesabeeeaseesateesaseeabeeesaee e beeeseeea s emseesaeeesabeebeeesnbesbeeensaeenbeean
10.3 Réglage de I'outil de coupe
10.4 Vitesses de broche reCOMMANTEES .......cocuiiiieeiiieiiieree ettt eree et e et e e e st esbe e s beesabeessseessssteessseessseessseenseeas
10.5 TOUMNAEE MANUET ..eiiiiiiiieeiiee e cee ettt ettt e e et e e e ettt e e e s beeeeebaeeeeabaeeesbseaeesbaeeessasessseaassesansasseanssaeesnsssaaanssaeesssees
10.6 TOUINAZE QVEC AVANCE QUL oooeieiiieieieiiieeeieeeeeeeeeeee s e se s e s e sesesesssese s e s e s e s e s e s e aeaaeaaaaaaaaaaeasanananeaeeens
O T 1 =Y =Y - SR
(O O] o T=T - 1 Lo g T e [N o T=T or- V= < NSRS
11.0  ENtretien Par I'UiliSAtEUL........ee e e e et e e e st e e e e et e e e saseeaeeeesseeeesnsaeeesnsaeeeanseeeannens
0 R 0| T 1 Tt | 4 (o T o F TR UURPPRRRRNE
10.2 RAQJUSTEIMENTES. . .eeeieeeiiieite ettt ettt et et e st e et e st e bt e e s bt e e bt e e beeeabee s bt e e bt e sabeeeaseesatbeesabeesabeesabeesaneesneeensees

12.0 Dépannage

13.0 Protection environnementale ....................

14.0 Accessoires disponibles
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3.0 INSTRUCTIONS DE SECURITE

IMPORTANTES

LISEZ TOUTES LES INSTRUCTIONS AVANT D'UTILISER CE TOUR.

10.

11.

12.

13.

— Pour réduire les risques de blessures :

Lisez attentivement et comprenez l'intégralité du manuel du
propriétaire avant de procéder au montage ou au
fonctionnement de cette machine.
Lisez et comprenez les avertissements placés sur la machine
et dans ce manuel.
Remplacez les étiquettes d'avertissement si
illisibles ou retirées.
Cette machine est congue et prévue pour n'étre utilisée que
par un personnel expérimenté et correctement formé. Si
vous n'étes pas familiarisé avec le fonctionnement correct et
str d'un tour a métaux, ne l'utilisez pas tant que vous ne
disposez pas de la formation correspondante et des
connaissances nécessaires.
N'utilisez pas cette machine a une fin autre que son
utilisation prévue. Si elle est utilisée a d'autres fins, PROMAC
renonce a toute garantie réelle ou implicite et se dégage de
toute responsabilité en cas de blessure résultant d'une
utilisation inadéquate de la scie a ruban.
Portez toujours des lunettes de sécurité ou des écrans
faciaux agréés lors de |'utilisation de cette machine. (Les
lunettes ordinaires sont dotées de verres résistants aux
impacts seulement; ce ne sont pas des lunettes de sécurité.)
Avant le fonctionnement de cette machine, retirez les
cravates, les bagues, les montres et autres bijoux et
retroussez les manches jusqu'au-dessus des coudes. Enlevez
tout vétement ample et attachez les cheveux longs. Il est
recommandé de porter des chaussures antidérapantes ou de
poser des lamelles de plancher antidérapantes. Ne portez pas
de gants.
Portez des protecteurs auditifs (bouchons ou casques
antibruit) lors de I'utilisation prolongée.
La poussiére générée par le sciage peut contenir des produits
chimiques reconnus causer le cancer, des malformations
congénitales ou des lésions de l'appareil reproducteur.
Certains exemples de ces produits chimiques sont :
e Le plomb provenant de la peinture a base de plomb.
e la silice cristalline provenant des briques, du ciment et
d'autres produits de magonnerie.
e l'arsenic et le chrome provenant du bois traité
chimiquement.
Votre risque d'exposition varie selon la fréquence a laquelle
vous réalisez ce type de travail. Pour réduire votre exposition
a ces produits chimiques, travaillez dans un endroit bien
ventilé et utilisez I'équipement de sécurité agréé tel que le
masque facial ou le masque anti-poussiere qui sont
spécifiquement congus pour filtrer les particules
microscopiques.
Ne vous servez pas de cette machine lorsque vous étes
fatigué ou sous l'effet de la drogue, de l'alcool ou de tout
médicament.
Assurez-vous que l'interrupteur est en position OFF avant de
connecter la machine a I'alimentation. Désactivez toutes les
commandes avant de débrancher.
Assurez-vous que la machine est mise a la terre
correctement. Branchez uniquement a sortie mise a la terre
correctement. Voir les instructions de mise a la terre.
Réalisez tous les réglages de la machine ou la maintenance
avec la machine débranchée de la source d'alimentation.

elles sont
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14.

15.

16.

17.

18.

19.

20.

21.

22.

23.

24,

25.

26.

27.

28.

29.

30.

31.

32.

33.

Enlevez les clés et outils de réglage. Prenez I'habitude de
vérifier que les clés et outils de réglage ont été enlevés de la
machine avant de la mettre en marche.

Maintenez toujours en place les protections de sécurité
lorsque la machine est utilisée. Si elles sont retirées pour la
maintenance, soyez trés prudent et replacez immédiatement
les protections une fois la maintenance terminée.

Vérifiez les pieces endommagées. Avant toute nouvelle
utilisation de la machine, une protection ou une autre piéce
qui est endommagée doit étre vérifiée avec précaution pour
s'assurer qu'elle fonctionnera correctement et remplira la
fonction prévue. Vérifiez I'alignement des piéces mobiles,
|'attache des piéces mobiles, la rupture des pieces, la fixation
et toute autre condition qui peuvent affecter son
fonctionnement. Une protection ou une autre piece qui est
endommagée doit étre réparée ou remplacée correctement.
Prévoyez une zone de travail environnante avec un espace
approprié et un éclairage vertical non éblouissant.

Maintenez le sol autour de la machine propre et exempt de
rebut, d'huile et de graisse.

Gardez les visiteurs a une distance sécuritaire de la zone de
travail. Gardez les enfants éloignés.

Veillez a ce que votre atelier soit s(r pour les enfants grace a
des cadenas, des interrupteurs principaux ou en retirant les
clés de contact.

Concentrez-vous sur votre travail. Regarder autour de soi,
tenir une conversation et le "chahut" sont des actes
imprudents qui peuvent entrainer de graves blessures.
Gardez une position confortable. Adoptez toujours une
posture équilibrée de maniére a ne pas tomber ou a vous
appuyer contre le mandrin ou les autres piéces mobiles. Ne
vous penchez pas trop loin ou n'utilisez pas de force
excessive pour procéder au fonctionnement de la machine.
Utilisez le bon outil a la vitesse et vitesse d'avance correctes.
Ne forcez pas un outil ou un accessoire a effectuer une tache
pour laquelle il n'a pas été congu. Le bon outil effectuera la
tache de maniere plus efficace et plus sire.

La machine est prévue pour une utilisation interne. Afin de
réduire les risques de choc électrique, n'utilisez pas la
machine sur des surfaces humides ou a I'extérieur.

Ne manipulez pas la prise ou la machine avec des mains
humides.

Utilisez les accessoires recommandés; les
incorrects peuvent étre dangereux.

Entretenez bien les outils. Gardez les outils affités et
nettoyés afin d'obtenir un rendement optimal et sécuritaire.
Suivez les instructions de lubrification et de changement des
accessoires.

Désactivez la machine et débranchez avant de nettoyer.
Utilisez une brosse ou de l'air comprimé pour enlever les
copeaux ou les débris ; ne réalisez pas cette opération a
mains nues.

Ne vous tenez pas sur la machine. Vous risquez de graves
blessures si la machine se renverse.

Ne laissez jamais la machine fonctionner sans surveillance.
Coupez l'alimentation et ne quittez pas la machine tant
gu'elle ne s'est pas arrétée complétement.

Retirez les éléments laches et les pieces inutiles de la zone
avant de démarrer la machine.

Retirez la fiche de la prise d'alimentation si la machine n'est
pas utilisée.

Assurez-vous que la piece est fermement serrée.

accessoires



Familiarisez-vous avec les consignes de sécurité suivantes utilisées dans ce manuel :

AVERTISSEMENT :
respectées.

P> P

PRECAUTION :

précautions ne sont pas respectées.

Cela signifie qu'il y a risque de blessures graves voire mortelles si les précautions ne sont pas

Cela signifie qu'il y a risque de blessures mineures et/ou de dommages éventuels de la machine si les

GARDEZ A L'ESPRIT CES INSTRUCTIONS

>

AVERTISSEMENT :

Ces symboles indiquent que vous suivez les procédures de sécurité correctes lors de I'utilisation de cette machine.

Lisez attentivement et comprenez tout le
manuel d'utilisation avant d'assembler ou
d'utiliser la machine.

Portez toujours un équipement de travail
conforme. Portez des lunettes de
protection.

Portez des protections auditives.

Portez toujours un équipement de travail
conforme. Portez des chaussures de
sécurité.

Retirez les cravates, les bagues, les montres
et autres bijoux.

Retroussez les manches jusqu'au-dessus des
coudes.

Enlevez tout vétement ample et attachez les
cheveux longs.

Réalisez tous les réglages de la machine ou
la maintenance avec la machine débranchée
de la source d'alimentation.

® O
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Toute piece dépassant de |'extrémité arriere
de la poupée fixe doit étre recouverte sur
toute sa longueur. Haut risque de blessure

Ne faites pas fonctionner cette machine
sous I'emprise de drogues, d'alcool ou de
médicament.

Ne portez pas de gants alors que vous
utilisez cette machine.

Les travaux de réparation et de connexion sur
I'installation électrique doivent étre
uniquement effectués par un électricien
qualifié.

Ne touchez jamais la machine pendant son
fonctionnement ou son arrét.

P P®e®



3.1 Utilisation prévue et limites d'utilisation

La machine est seulement congue pour le tournage et le percage de matériaux en plastique et en métal.

La piece doit pouvoir étre chargée, maintenue et serrée en toute sécurité.

La machine est prévue pour une utilisation interne. La puissance nominale de protection de l'installation électrique est IP 54.
Pour éviter tout basculement, la machine doit étre boulonnée avec quatre boulons d'ancrage.

Si elle est utilisée a d'autres fins, PROMAC renonce a toute garantie réelle ou implicite et se dégage de toute responsabilité en cas de
blessure résultant d'une utilisation inadéquate de la scie a ruban.

AVERTISSEMENT :

La machine n'est pas adaptée pour l'usinage de magnésium...Risque d'incendie !

Ne placez jamais vos doigts |a ou ils pourraient entrer en contact avec les pieces rotatives ou des copeaux.

Vérifiez que la piéce est bien fixée avant de démarrer la machine.

Ne dépassez pas la plage de serrage du mandrin.

Les piéces d'une longueur 3 fois supérieure au diametre du mandrin doivent étre maintenues par la contre-poupée ou une lunette fixe.

Evitez les petits diametres de mandrin avec de larges diametres de tournage. Evitez les longueurs de serrage courtes et un faible
contact de serrage.

Ne dépassez pas la vitesse maximale du dispositif de maintien de la piece.

Utilisez le bon outil a la vitesse et vitesse d'avance correctes. Ne forcez pas un outil ou un accessoire a effectuer une tache pour
laquelle il n'a pas été congu. Le bon outil effectuera la tdche de maniére plus efficace et plus sdre.

Utilisez les accessoires recommandés; les accessoires incorrects peuvent étre dangereux.

Entretenez bien les outils. Gardez les outils de coupe afflités et nettoyés afin d'obtenir un rendement optimal et sécuritaire.

Suivez les instructions de lubrification et de changement des accessoires.

N'essayez pas de régler ou de retirer les outils pendant le fonctionnement.

N'arrétez pas un mandrin en rotation ou une piéce a la main.

Choisissez une vitesse de broche faible lors du travail de pieces non équilibrées et pour les opérations de filetage et de taraudage.
Toute piece dépassant de I'extrémité arriere de la poupée fixe doit étre recouverte sur toute sa longueur. Haut risque de blessure !

Les piéces longues doivent étre soutenues par une lunette fixe. Une piece fine ou longue peut se plier soudainement en vitesse de
rotation rapide.

Ne déplacez jamais la contre-poupée ou le fourreau de la contre-poupée lorsque la machine fonctionne.
Enlevez les copeaux de coupe avec un crochet a copeaux approprié lorsque la machine est complétement a I'arrét.
Les mesures et les réglages ne se font que lorsque la machine est a I'arrét.

L'entretien et la réparation ne peuvent étre réalisés qu'aprées avoir protégé la machine de tout démarrage accidentel en retirant la fiche
de la prise d'alimentation.

Retirez les éléments laches et les piéces inutiles de la zone avant de démarrer la machine.
Tournez la piéce a la main avant de mettre le contact. Utilisez la vitesse la plus basse lors du démarrage de la nouvelle piéce.

Serrez tous les verrous avant le fonctionnement.

3.2 Autres dangers

D'autres dangers subsistent lors de |'utilisation de la machine conformément aux réglementations.
La piéce rotative et le mandrin peuvent provoquer des blessures.

Des pieces chaudes et projetées, tout comme les copeaux de coupe peuvent entrainer des blessures.

Les copeaux et le bruit peuvent altérer la santé. Portez un équipement de protection individuel comme des lunettes de protection et
des protections auditives.

L'utilisation d'une source d'alimentation incorrecte ou d'un cordon d'alimentation endommagé peut provoquer des blessures par choc
électrique.

La tension d'injection perdure lors de |'ouverture de I'armoire électrique. Par conséquent, faites attention lors de I'ouverture.
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4.0 Spécifications
NUMEIO A8 MOUEIE........eiiiieiiie ettt e e e et e e e e tte e e eaaeeeebteeeassaeeesbeeaeabaseassaseen s eesbaseeaseseensseeesssesesnsaaeasseeesnsesesseaeanssenas PBD-3069
NUMETO A8 STOCK .viuiiviiietieeie sttt et ettt et st ettt ae b e aa s e e e ab e e e eabaeeessseeeeabeeeaaseee e ssaeesasbeeaaneaeeassseeeasbaeasnsaaeesseeesas sabeaesnsanaanares PBD-3069

Moteur et électrigue :
TYPE 08 MOTEUI ... vttt et sttt et ettt eaeete s s e e ataeeeeabeeeeasaea e sbesesabaeeeaseaeeaasaeesassaeeansseeansbeeesasasesnsseeesnsaeesnses eneennns
PUISSANCE U MOTEUE ...ttt ettt et s e et e s bt e et e e sht e sab e e suaesabeebeeeuseebeesabe e ebeesateeateesasesabeebaeeateenseesateenseenaseenbeensnens
PN [T 1=T a1 =Y o] o T PP PRUPRPPP
(O T [T T o1 =Y [ o PSPPSR
Intensité en charge
Lampe de la machine............
Pompe de refroidissement

Capacités :

L = LU U it U =T o o PP 150 mm

PIvOTeMENT QU-AESSUS AU DANC..c..tiiiiiiieeieee ettt st et esab e s bt e e sabe e bt e sabesabeesaeeeabeesbnesabeenseesasesbeennne 300 mm

Pivotement au-dessus de 13 gliSSIEre tranNSVEISAIE .........ccuieiierieecee et esee sttt e st ettt e e e e saeesrtee s este e seesnseeseesseeeseesseeenseenseennes 170 mm

(DI ol TN o LT ol o L < o Yo [ o =TSSR 750 mm
Broche :

Montage du nez de [a broChe ...

Alésage de la broche....
Cone de la broche.......cccceevveenns

Nombre de vitesses de la broche ...
Plage de ViteSSes de 1a DrOCNE .......eieiieeeee et e e reenaee s

Contre-poupée :
Course du Chariot dE 12 CONTIE-POUPEE ......c.uiiiiiiieciie ettt ettt et e e et e e e bt e e sbeeesbteeassbeeesbbee eeeasteeesssseesssaesassseessbeeessbaeeanssaennns 80 mm
CONE B CONEIE-POUPEE ......eeutetieiieteett ettt ettt et st e ut e beshe et e s bt e at e b e shtesbeehe et e eh e e st e sbeeat e bt ehten Satesbeeabebeeabeneeeaeenbesbeenbesbeenbenbesabenbesaeensannas MT3

Banc et chariots :

(T YU e [T o T o o PSR RRTURT 180 mm
CoUrsE de 12 GliISSIEIE trANSVEISAIE.....c..ieuiiieriieiietietee ettt b et at et b e st e st e e st et eabesbe e st e b e eatenbesbeesbesbeentenbesbeebesnesnteee 170 mm
(0o TV =N =N I =4 LR =T o I U] o L= o = USRS 90 mm

Taille max. outil ..... e ——————— ..16x16 mm
Pas de la vis-meére.............. e h et e eeheeeeeeeeeeheeeeeeeeeateeeseeaatteeeabeeeaataeeeatbeeeebeeeaarteeeabeeeearaeeeataeearaaes 3mm
Avances oNGItUdINGIES ......c..eecveeiiecieeee e (9x) 0,085/0,13/0,17/0,21/0,25/0,35/0,40/0,50/0,83 mm/tr
[T Yo SX 4 1= o U (21x) 0,2~ 4,0 mm/tr
FIlETAZES BN POUCES .ocevieieeiiieeeiiee e ettt ettt e ettt e e ette e e e tae e e sbaeeeaateeeeaaeeesbeeeastaeeasseeeenbaseensaae aeeassseesasaeesnseseensseeesabaeessaeesnsreens (21x) 8 ~56 TPI

Matériaux :

2T g Yol [ = I 4 =T o T Fonte, trempée par induction et rectifiée
POUPEE fiXE, CONTIE-POUPEE, BliSSIEIES.....utiiiiiieeeitiee et e ettt e ettt e e ettt e et te e et ee e e bt e e sbeeeeataeeesabeeean sesbaaeasseeeeaseeesassaeeansseessseeeanbasesnsseaens Fonte
Paliers d@ BrOCNE ... ..viieiee ettt es Paliers a rouleaux coniques, niveau de qualité P5
Emissions sonores au ralenti * .............. ... 73,4 dB (LpA)
EMISSIONS SONOTES PENAANT USINAEE L rvrevriveeeeeeeeeeee ettt e tese s e e esesteeseseeseeseese e ses s e s esaesaeeeseeseasesseseeseeseeseeseseaeseseenen e 78,3 dB (LpA)

 Emissions sonores mesurées en fonction de EN ISO 11202, a 1 m de distance, a 1,6 m au-dessus du sol. Les valeurs spécifiées sont des
niveaux d'émission et ne doivent pas nécessairement étre vues comme des niveaux de fonctionnement de sécurité. Comme les
conditions de I'environnement de travail varient, cette information permet a Il'utilisateur d'avoir une meilleure estimation des risques
et des dangers que cela implique.

Dimensions et poids :

Dimensions hors tout, MONTE (I X P X H) c..ueiiiiiicciee et ettt et e e tae e e eab e e e et savaeessaeaenns 1400 x 700 x 700 (1 400) mm
Dimensions de I'expédition (I x P x H) (emballage SEparé) ........cccecuvevreeveerirecreeiee e 1550 x 750 x 750 & 820 x 680 x 430 mm
POIdS NET (APPIOXIMATIT) c..eetiieiiieiteeet ettt ettt et e bt et e e bt s et e st e e st en shte bt eat e besbeenbeebeeabesbeebeenbeebtenbesbeentenaeennenee 357 kg
(oY1 e N3 (o T<Yo [ uToTa T =Yoo T3 4] ' T | 4 SN 402 kg

L =longueur ; | = largeur ; H = hauteur ; P = profondeur
Les spécifications de ce manuel entrent en vigueur au moment de la publication, mais en raison de notre politique d'amélioration
continue, PROMAC se réserve le droit de modifier les spécifications a tout moment et sans préavis, sans aucune obligation de sa part.
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4.1 Montage du nez de la broche :

*-j 3x @11

Figure 4-1 : Montage du nez de la broche

4.2 Configuration du trou du boulon d'ancrage :
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Figure 4-2 : Configuration du boulon d'ancrage du banc du tour (gauche) & du support (droite)

A AVERTISSEMENT :

Pour éviter tout basculement, la machine doit étre boulonnée avec quatre boulons d'ancrage (non fournis).
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5.0 Description de la machine

D E F G HIJ K vV W AABB cC DD EE

oz =r

-

Figure 5-2 : Description de la machine

R e Bouton de sélection de la vitesse d'avance
—Q - Vitesse marche avant/arrét/marche arriére
Figure 5-1 : Description de la machine [ IR Activation/Désactivation du réfrigérant
Ao Support de I'armoire de la machine U ... Activation/Désactivation de la puissance de broche
B ettt Boite de vitesses Vo Avance/Recul broche
Co Couvercle de poulie W o e Arrét d'urgence
D ettt Poupée fixe AR i Roue a main du tablier
E oo Mandrin et sa protection BB i Roue a main de la glissiére transversale
Fo Porte-outil et sa protection CC e Levier de demi-écrou
LT Lampe de la machine DD oo Roue & main de la glissiere supérieure
Ho oo Buse de refroidissement EE e Cadran du filetage
I et Glissiere supérieure NN s Bouton de sélection de I'avance/filetage
e Chariot
K s Contre-poupée
L e Carter de protection
M et e Banc du tour
N e Vis-mére
O e Bac a copeaux
P ot Levier de sélection de |'avance longitudinale/transversale
Q e Trous des boulons d'ancrage

Figure 5-3 Description de la machine

WV e Verrou de la glissiere supérieure
XX e, Verrou de la glissiere transversale
YY e Réglage du céne de la glissiere supérieure
ZZ ot Verrou du chariot
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6.0 Réglage et montage

AVERTISSEMENT :
Lisez et comprenez l'intégralité de ce manuel avant de
procéder au montage ou au fonctionnement. Le non-respect
de cette obligation peut causer de graves blessures.

6.1 Déballage et nettoyage

Retirez tous les contenus de la caisse d'expédition et comparez
les pieces avec la liste de contenus dans ce manuel. En cas
d'endommagement dans [I'expédition ou de pieces
manquantes, contactez votre distributeur. Ne jetez pas la
caisse ou le matériel d'emballage tant que la machine n'est pas
montée et ne fonctionne pas correctement.

Nettoyez toutes les surfaces protégées contre la rouille avec
du kéroséne ou un solvant doux. N'utilisez pas de dissolvant,
de diluant a peinture ou d'essence car cela pourrait
endommager les composants en plastique et les surfaces
peintes.

6.2 Contenu d'expédition

Machine

Support de l'armoire

Installation du réfrigérant

Lampe de la machine

Mandrin a trois mors universels, 160 mm

Mandrin a quatre mors indépendants, 160 mm

Plaque frontale, 265 mm

Protection du mandrin

Porte-outil 4 postes

Protection du porte-outil

Jeu d'engrenage a changement de vitesse

Cadran du filetage

Contre-pointe fixe MT5

Contre-pointe fixe MT3

Lunette fixe

Lunette mobile(en option)

Outils de service dans la boite a outils

Burette

Instructions de fonctionnement et manuel de pieces
(voir en fin de document pour le contenu détaillé)

R R R RRRPRRRPRRRPRRRERRRRR

6.3 Montage

La machine est livrée completement assemblée.
Installez la courroie d'entrainement (courroie trapézoidale).

Vérifiez que toutes les fixations sont serrées.

6.4 Lubrification initiale

Tous les points de lubrification de la machine doivent étre lubrifiés
avant la mise en service (voir le chapitre 11.1 pour la lubrification).

6.5 Installation
Dévissez le tour de I'extrémité de la caisse d'expédition.

Utilisez une courroie en fibre tres résistante pour lever la machine
hors de la palette.
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Avertissement :
La machine est lourde (402 kg) !
Veillez a ce que la capacité de charge soit suffisante et que vos
dispositifs de levage soient en bon état.
Ne vous déplacez jamais sous des charges suspendues.
Pour éviter tout basculement, la machine doit étre
boulonnée avec quatre boulons d'ancrage (non fournis).

Pour éviter la torsion du banc, assurez-vous que la surface de
réglage est absolument plate et plane.

Desserrez les boulons d'ancrage, les rondelles et serrez les
boulons si nécessaire.

La machine pour étre précise doit étre a niveau !
7.0 Connexions électriques

AVERTISSEMENT :
Toutes les connexions électriques doivent étre effectués par
un électricien qualifié conformément aux ordonnances et
codes locaux. Le non-respect de cette obligation peut causer
de graves blessures.

Les tours a métaux PBD-3069 ont une tension d'alimentation
de 1 ~ 230V, PE, 50 Hz. Les machines sont livrées avec une
prise congue pour étre branchée a une prise de terre.

La connexion au secteur électrique et les fiches et rallonges
électriques utilisées doivent étre conformes aux informations
indiquées sur la plaque d'immatriculation de la machine.

La connexion du secteur électrique doit posséder un fusible de
protection contre la surtension 16 A.

Utilisez uniqguement des rallonges électriques HO7RN-F, avec
des cébles de 1,5 mm?ou plus.

La longueur totale du cordon ne doit pas dépasser 18 métres.
Les cordons électriques et les fiches doivent étre exempts de défauts.

Les connexions et réparations de |'équipement électrique ne
doivent étre réalisées que par des techniciens qualifiés.

La machine est équipée d'une fiche et d'un cordon
d'alimentation de 2,3 meétres.

Avant de raccorder a la source d'alimentation, veillez a ce que
le commutateur principal soit en position off.

7.1 Instructions de mise a la terre

Cet outil doit étre mis a la terre. En cas de dysfonctionnement
ou de défaillance, la mise a la terre fournit un trajet de
résistance minimale pour le courant électrique pour réduire le
risque de choc électrique. Cet outil est équipé d'un cordon
électrique ayant un cable d'alimentation et une fiche de mise a
la terre. Cette fiche doit étre insérée sur une embase adéquate
correctement installée et reliée a la terre en respectant tous
les codes et ordonnances locaux.

AVERTISSEMENT :
Une connexion inappropriée du cable d'alimentation peut
causer un risque de chocs électriques. Contrélez avec un
électricien qualifié ou une personne chargée de I'entretien en



cas de doutes concernant la mise a la terre correcte de la
prise. Ne modifiez pas la fiche fournie avec I'outil.

Le fil vert/jaune est le fil du cable d'alimentation. Si le cordon
doit étre réparé ou remplacé, ne connectez pas le fil de terre
de I'outil sur une borne sous tension.

Utilisez uniquement des rallonges électriques a 3 cables avec
des fiches de mise a la terre.

Réparez ou remplacez immédiatement un cordon usé ou
endommagé.

7.2 Rallonges électriques

L'utilisation de rallonges électriques est fortement
déconseillée ; essayez de placer les machines pres de la source
d'alimentation. Si une rallonge électrique s'avére nécessaire,
assurez-vous de son bon état.

Une rallonge trop courte cause des chutes de tension,
entrainant une perte d'alimentation et une surchauffe.

Utilisez uniquement des rallonges électriques HO7RN-F, avec
des cables de 1,5 mm2 ou plus.

La longueur totale du cordon ne doit pas dépasser 18 métres.

Les rallonges électriques et les fiches doivent étre exempts de
défauts.

8.0 Réglages

8.1 Changement des vitesses de la broche

Les vitesses du tour sont controlés par la position de la
courroie sur les poulies (Fig 8-1).

BC1|BC2|BC3

150 | 300 | 600

-

AC1| AC2 | AC3

= 500 | 1000 | 2000

Figure 8-1 : Réglage de la vitesse de la broche

Enlevez le couvercle de la poulie (C, Fig 5-1) pour changer la
position de la courroie.

Réinstallez le couvercle de la poulie.

8.2Réglage de I'engrenage a changement de vitesse
Enlevez le couvercle de la poulie.

La vitesse de rotation de la vis-meére, et ainsi la vitesse
d'avance de l'outil de coupe, est déterminée par la
configuration d'engrenage et par le levier de sélection de la
vitesse d'avance (R, Fig 5-2).

Assemblez les engrenages au réglage souhaité (Fig 8-2).

Figure 8-2 : Réglage de I'engrenage a changement de vitesse
Réglez les engrenages pour qu'il y ait engrénement de
I'engrenage supérieur et inférieur.

Le placement d'un papier ordinaire entre les engrenages
permet de régler I'espacement correct entre les engrenages (...
enlevez ensuite le papier !).

Réinstallez le couvercle de la poulie.



8.3 Tournage conique avec contre-poupée

N e 8.5 Mandrin a trois mors universels
Montez la piece ajustée sur le toc d'entralnement entre les

contre-pointes. Le toc d'entrainement est entrainé par la Avec ce mandrin universel, des matériaux hexagonaux,
plaque frontale. cylindrigues et triangulaires peuvent étre serrés (Fig 8-5).

Lubrifiez les contre-pointes avec de la graisse pour empécher
toute surchauffe des pointes.

Figure 8-5 : Mandrin @ mors coniques universels

Un jeu de mors de mandrin extérieurs est fourni pour
maintenir une barre de grand diamétre.

Le mors doit étre inséré dans le mandrin dans I'ordre exact.

Utilisez de la graisse Molykote G (ou de la graisse appropriée)
pour lubrifier les mors.

Figure 8-3 : Tournage conique entre les contre-pointes

Pour tourner un cone, décalez la contre-poupée, desserrez les
vis de verrouillage (Z, Fig 8-3) et utilisez les vis (Y) pour régler. 8.6 Mandrin a quatre mors indépendants (en
Aprés le tournage conique, la contre-poupée doit étre option)

ramenée a sa position initiale. Tournez une piéce de test et

) . N . . . Ce mandrin a quatre mors de mandrin réglables indépendants
réglez jusqu'a ce que la machine tourne un cylindre parfait.

(Fig 8-6).

Cela permet le maintien de piéces carrées et asymétriques et

8.4 Tournage conique avec la glissiére permet un réglage concentrique précis des pieces cylindriques.

supérieure

En inclinant la glissiere supérieure, les cones peuvent étre
tournés.

Desserrez les deux écrous hexagonaux (A, Fig 8-4) et tournez la
glissiére supérieure selon I'échelle graduée (B).

Figure 8-6 : Mandrin a quatre mors indépendants

Figure 8-4 : Tournage conique avec la glissiére supérieure
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8.7 Contre-pointe tournante (en option)

La contre-pointe tournante (Fig 8-7) est montée dans les
roulements a billes.

Son utilisation est vivement recommandée pour les vitesses
supérieures a 500 tr/min.

Figure 8-9 : Lunette mobile

Figure 8-7 : Contre-pointe tournante

L. . . Remarque :
Pour éjecter la contre-pointe tournante, rétractez a
complétement le fourreau de la contre-poupée. Réglez bien les doigts (2) mais ne les serrez pas excessivement.

Lubrifiez les doigts pour éviter une usure prématurée.

8.8 Lunette fixe ,et lunette mobile (en option)

Les lunettes évitent la flexion des pieces longues et fines sous
la pression de I'outil.

La lunette fixe (Fig 8-8) sert a souternir des arbres plus longs et
assure un fonctionnement sir et sans broutage.

Figure 8-8 : Lunette fixe

La lunette mobile (Fig 8-9) est montée sur le chariot et permet
le déplacement de I'outil.
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9.0 Commandes de fonctionnement

Voir la figure 9-1 :

R o Levier de sélection de la vitesse d'avance (I, 11, 1)
S Vitesse marche avant/arrét/marche arriére
T o Activation/Désactivation du réfrigérant

U ....Activation/Désactivation de la puissance de broche
Vs Avance/Recul broche

............................................................ Arrét d'urgence

Levier de sélection de I'arbre d'alimentation/vis-mére

vV W

Figure 9-1 : Commandes de fonctionnement

10.0 Fonctionnement de la machine

10.1 Exécution de la coupe
Avant de démarrer la machine, vérifiez le serrage correct.

Fermez la protection du mandrin et le couvercle de la poulie
avant de démarrer la machine.

Sélectionnez la direction de déplacement, avant ou arriere (V,
Fig 9-1).

Vous pouvez démarrer la machine avec le bouton ON vert (U).
Le bouton OFF rouge arréte la machine.

Le bouton d'arrét d'urgence (W) arréte toues les fonctions de
la machine.

Tournez le bouton d'arrét d'urgence en sens horaire pour
réinitialiser.

L'éclairage de travail (G, Fig 5-1) fonctionne de maniére
indépendante ; le bouton d'activation/de désactivation se
trouve sur le haut du boitier du témoin.

Débranchez la machine si elle n'est pas utilisée.

10.2 Mandrinage

Ne dépassez pas la vitesse maximale du dispositif de maintien
de la piece.

Les dents des mors et la couronne dentée doivent toujours
étre entierement engagées. Sinon, les mors de mandrin
peuvent se casser et étre projetés lors de la rotation (Fig 10-1).

Figure 10-1 : Mauvais engagements des mors
Evitez les extensions de pieces longues. Les pieces peuvent
se plier (Fig 10-2) ou étre projetées (Fig 10-3). Utilisez la
contre-poupée ou la lunette pour les maintenir.

Figure 10-3 : Piéce trop longue
Evitez tout contact de serrage court (A, Fig 10-4) ou tout
serrage sur un diametre mineur (B). Placez la piéce sur la face
pour améliorer le support.

Figure 10-4 : Mauvais serrage
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10.3 Réglage de I'outil de coupe 10.5 Tournage manuel

L'angle de coupe est correct lorsque l'aréte tranchante est La course du tablier (AA, Fig 10-6), la course de la glissiére
<o o S .

conforme.a 'axe central d.e la piece. Utilisez le point de§ transversale (BB) et de la glissiére supérieure (DD) peut étre

contre-pointes comme une jauge et des rondelles sous I'outil effectuée sur I'avance longitudinale et transversale.

pour obtenir la hauteur au centre correcte (Fig 10-5).

AA BB PCC DD EE FF GG HH

Figure 10-5 : Réglage de I'outil de coupe

Utilisez au moins deux vis pour serrer |'outil de coupe. Figure 10-6 : Commandes de la machine

L'avance correcte dépend du matériau a couper, de I'opération
de coupe, du type d'outil, de la rigidité de la piece serrée, de la
profondeur de coupe et de la qualité de la surface souhaitée.

Evitez les extensions de grands outils.

10.4 Vitesses de broche recommandées

ATTENTION :

Généralement, plus le diametre de coupe est petit, plus le régime- 10.6 Tournage avec avance auto

moteur est élevé. Les matériaux mous requiérent des vitesses plus

élevées ; les métaux durs requiérent des vitesses faibles. Sélectionnez le mode "Feeding" (Alimentation) sur la boite de

, - - e o vitesses (NN, Fig 9-1).
Le métal est généralement usiné avec du réfrigérant ou I'huile de

coupe est appliquée. Sélectionnez la direction avant ou arriére de I'avance (S).

Vitesses de broche recommandées pour |'usinage d'un Démarrez I'avance auto avec le levier (P, Fig 10-7) :
diameétre de 10 mm avec des outils HSS (outils en acier a
grande vitesse) :

—
- Pour I'avance longitudinale, déplacez le levier vers la droite et le haut .. m

- Pour I'avance transversale, déplacez le levier vers la gauche et le bas .. m

PlastiqUe @ ..ecvevveeieeieeieeeere et 2 000 tr/min
AlUMINIUM © ittt e s snee e 2 000 tr/min
LaitoN & ceeeeieeeeece e 1000 tr/min
FONTE 1 ettt 1000 tr/min
ACIEE OUX T veviierieeiereeeeeireeesrreeeeveeeeerseessseeesanns 800 tr/min
Acier a haute teneur en carbone :......cccceceeuveenne 600 tr/min
Acier inoxydable :.......c.ccoovveeiieiiicee e 300 tr/min

Pour les outils en carbure (HM), des vitesses 5 fois supérieures
peuvent étre sélectionnées.

Par exemple :

Figure 10-7 : Avance auto

Le tournage de l'acier doux a un diametre de 20 mm permet L . o L :
Trois vitesses d'avance longitudinale et trois vitesses d'avance

AVEC OULIl HSS...oveiiiieeieeceeeccee e 400 tr/min transversale sont disponibles en tournant le bouton de

Avec outil en carbure ..........ccoeevveeeeiiiiiieieeeen, 2 000 tr/min sélection de I'avance (R, Fig 9-1).
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Exemple de tournage longitudinal :

Fonctionnement Avance/trBouton de sélection de I'avance

Dépose du matériau 0,34MM i Il
Coupe de finition 0.17MM s Il
Coupe de finition micro 0.085MM ..cceiiiiieieiiieeeiiieeeines I

REMARQUE : Les vitesses d'avance supplémentaires sont
disponibles avec différents réglages de I'engrenage a
changement de vitesse (Fig 10-8).

Figure 10-8 : Vitesses d'avance possibles

L'avance correcte dépend du matériau a couper, de I'opération
de coupe, du type d'outil, de la rigidité de la piece serrée, de la
profondeur de coupe et de la qualité de la surface souhaitée.

Lors du dégrossissage de grands diameétres, réduisez la
profondeur de coupe !

10.7 Filetage

Le filetage est réalisé en plusieurs passes avec un outil de
filetage.

Chaque profondeur de coupe doit étre d'environ 0,2 mm et
diminue pour les passes de finition.

A) Usinage des filetages en pouces et métriques :

Réglez la machine pour le pas de filetage souhaité (voir le
chapitre 8.2).

Sélectionnez la vitesse de broche la plus basse possible.
Engagez le demi-écrou (CC, Fig 10-9).

REMARQUE : Le demi-écrou doit rester engagé pendant tout le
processus de filetage.

- Réglez I'outil pour la passe de filetage.

- Démarrez le moteur.
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- Lorsque I'outil atteint la fin de la coupe, arrétez le moteur et

en méme temps sortez l'outil de sorte que le diametre de
filetage soit supprimé.

diameter.

- Démarrez le moteur dans le sens inverse, laissez I'outil de
coupe revenir au point de départ.

Répétez ces étapes jusqu'a ce que vous ayez obtenu les
résultats souhaités.

B) Usinage des filetages métriques avec le cadran du filetage

Sur la plupart des filetages métriques, le cadran du filetage
(EE, Fig 10-9) peut étre utilisé.

Le demi-écrou peut étre ouvert a la fin de la coupe plutét que
d'arréter et d'inverser le moteur.

28T

CcC EE 30T

Figure 10-10 : Cadran du filetage
Sélectionnez I'engrenage du cadran du filetage 28T ou 30T.

Le demi-écrou ne peut étre engagé qu'a la marque de graduation
correspondante sur le cadran du filetage (Fig 10-10).

@30

_M_mm @ 28

Figure 10-10 : Opération de percage

Remarque :

Pour les pas de filetage de 0,2/0,3/0,5/0,6/0,75/1,0/1,5/3 mm,
le demi-écrou peut étre engagé a n'importe quel point.

(Pas de la vis-mére = 3 mm = peut étre divisé en pas de
filetage).



10.8 Opération de pergage

Utilisez un mandrin de pergage avec un arbre MT3 (option)
pour serrer les forets a centrer et les forets hélicoidaux dans la
contre-poupée (Fig 10-11).

Figure 10-11 : Opération de percage

Pour les vitesses recommandées, voir la section 10.4.

Pour éjecter le mandrin de pergage, rétractez completement le
fourreau de la contre-poupée.
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11.0 Entretien par l'utilisateur

AVERTISSEMENT :
Avant toute intervention sur la machine, débranchez-la de
I'alimentation électrique et retirez la fiche de la prise de
courant. Le non-respect de cette obligation peut causer de
graves blessures.

Un facteur de sécurité important est le nettoyage de la
machine, du banc, du chariot et des glissieres, du sol et des
espaces environnants.

Des objets desserrés peuvent entrer en contact avec le
mandrin mobile ou la piéce, ce qui peut étre dangereux.

Videz le bac de copeaux régulierement.

Remplacez régulierement le suivant les

recommandations du fabricant.

réfrigérant en

Vérifiez que les boulons sont serrés et que les cordons
électriques sont en bon état. Si un cordon électrique est usé,
coupé ou endommagé, remplacez-le immédiatement.

11.1 Lubrification

Les roulements de la broche sont pré-lubrifiés et hermétiques ;
ils ne nécessitent pas de nouvelle lubrification.

A) Lubrification hebdomadaire :

DIN 51502 CG ISO VG 68
(par exemple BP Maccurat 68, Castrol Magna BD 68, Mobil Vectra 2)

1...Huilez les billes sur les moyeux a changement de vitesse
...Huilez légerement les glissieres du banc
...Huilez le fourreau de la contre-poupée sur toute sa longueur
...Huilez la vis-mére sur toute sa longueur

...Huile les billes sur le support de la vis-mére

2
3
4
5
6...Huilez les billes sur la glissiere supérieure
7...Huilez les billes sur la contre-poupée
8...Huilez les billes sur le chariot.

9

...Huilez les billes sur le tablier.

B) Lubrification mensuelle :

DIN 51807-1 Graisse non-accrochante
(par exemple BP L2, Mobilgrease Special).

10...Graissez les dents des engrenages a changement de vitesse

11...Graissez la crémaillere sur toute sa longueur

Huile de la boite de vitesses :

DIN 51517-2 CL ISO VG 68
(par exemple BP Energol HLP 68, Mobil DTE Oil Heavy Medium)

L'huile ne doit pas dépasser la marque de I'indicateur dans le
verre-regard d'huile (L, Fig 11-1).

En cas de besoin, remplissez avec de I'huile en retirant le
bouchon (M).



B) Réglage de la glissiére transversale et de la glissiére
supérieure :

Chaque glissiére est équipée d'une glissiere de guidage (C, Fig
11-3) et peut étre réglée avec les vis (E) équipées de contre-
écrous (D).

K L M

Figure 11-1 : Remplissage d'huile de la boite de vitesses

Changez I'huile dans la boite de vitesses toutes les 1 000
heures de fonctionnement.

Vidangez I'huile en retirant le bouchon de purge (K).

11.2 Réajustements Figure 11-3 : Réglage de la glissiere

., . Réglez les glissieres pour qu'elles se déplacent sans a-coups.
A) Réglage du palier : g g pourq P P
Les paliers a rouleaux coniques de la broche principale sont
réglés en usine. C) Réglage de la broche de la glissiére transversale
Si le jeu axial devient évident apres une utilisation

‘s . . L Retirez la glissiere supérieure et réglez la vis sans téte (F, Fig 11-4)
considérable, les paliers peuvent étre réglés.

jusqu'a ce que le jeu entre la broche et I'écrou soit éliminé.
Desserrez deux vis a téte hexagonale (A, Fig 11-2). Serrez
I'écrou (B) jusqu'a ce que le jeu axial soit rattrapé.

Figure 11-4 : Réglage de la broche de la glissiere transversale

Figure 11-2 : Réglage du palier

Serrez |'écrou avec précaution, la broche doit toujours tourner
librement. Une précharge excessive endommage les paliers.

Serrez les vis.
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12.0 Dépannage

Symptome

Cause possible

Correction *

Le tour ne démarre pas.

Le tour n'est pas raccordé a la paroi ou au moteur.

Controlez toutes les connexions de fiche d'alimentation.

Fusible grillé ou disjoncteur déclenché

Remplacez le fusible ou réinitialisez le disjoncteur de
circuit.

Cordon endommagé

Remplacez le cordon.

Protection du mandrin non fermée

Fermez la protection du mandrin.

Couvercle de poulie enlevé

Installez le couvercle de la poulie.

Le tour ne parvient pas a
prendre de la vitesse.

Rallonge électrique trop légere ou trop longue

Remplacez par une rallonge de longueur et de taille
adéquates.

Courant faible

Contactez un technicien qualifié.

Le tour vibre de manieére
excessive.

Base positionnée sur une surface irréguliere

Placez le tour sur un sol plan.

Le tour n'est pas boulonné au sol.

Boulonnez la machine au sol.

Piece déséquilibrée

Réduisez la vitesse.

Déviation de la piece

Augmentez la longueur de serrage ou le diamétre,
supportez I'extrémité de la contre-poupée.

Déviation de I'outil

Réduisez la longueur de l'outil.

Jeu de la glissiére

Ajustez les glissiéres.

Marche a sec des glissiéres

Lubrifiez avec de I'huile.

Pointe de I'outil émoussée

Réaff(itez ou changez I'outil.

Charge de copeaux trop élevée

Réduisez la profondeur de coupe ou l'avance.

Fonctionnement bruyant

Faites sécher les moyeux a changement de vitesse.

Lubrifiez avec de I'huile.

Faites sécher les engrenages a changement de
vitesse.

Lubrifiez avec de la graisse.

Combustions provenant
de la pointe de |'outil

Vitesse de coupe trop élevée

Réduisez la vitesse de broche.

Pointe de I'outil émoussée

Réaffltez ou changez I'outil.

Coupe a sec

Utilisez du réfrigérant.

Avance trop lente

Augmentez la vitesse d'avance.

La machine tourne un
cone.

L'alignement de la contre-poupée est décalé.

Alignez la position de la contre-poupée.

Le banc de la machine est tordu.

La surface portante du support doit étre plate. Calez
si nécessaire.

Déviation de la piece

Réduisez la profondeur de coupe ou I'avance.

Le mandrin de percage
ou l'arbre ne reste pas a
sa place.

Saleté, graisse, etc. sur 'arbre, le mandrin ou le
fourreau de la contre-poupée

Nettoyez toutes les surfaces de contact avec un
nettoyant/dégraissant.

* AVERTISSEMENT : Certaines corrections doivent étre effectuées par un électricien qualifié.

Tableau 1

13.0 Protection environnementale

Protégez I'environnement.

Mettez I'emballage au rebut en respectant les consignes environnementales.

Mettez au rebut le réfrigérant en respectant les consignes environnementales.

Votre appareil contient des matériaux précieux pouvant étre récupérés ou recyclés. Veuillez les laisser a un institut spécialisé.

14.0 Accessoires disponibles

Reportez-vous a la liste de prix PROMAC.
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15.0 Piéces de rechange

PBD-3069 Vue explosée -1

120 119
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Index

No

101
102
103
104
105
106
107
108
109
110
111
112
113
114
115
116
117
118
119
120
121
122
123
124
125
126
127
128
129
130
131
133
134
135
136
137
138
139
140
141
142
143
144
145
146
147
148
149
150
151
152

Piece
NO

PBD3069-1-01
PBD3069-1.....
PBD3069-1-03
PBD3069-2.....
PBD3069-3.....
PBD3069-1-06
PBD3069-4.....
PBD3069-1-08
TRB-30212 .....
PBD3069-1-10
PBD3069-5.....
PBD3069-1-12
PBD3069-6.....
TRB-32211 .....
PBD3069-1-15
PBD3069-1-16
PBD3069-1-17
PBD3069-7.....
PBD3069-1-19
PBD3069-1-20
PBD3069-8.....
PBD3069-1-22
PBD3069-1-23
PBD3069-1-24
PBD3069-1-25
BB-6001 .........
PBD3069-1-27
PBD3069-1-28
PBD3069-1-29
PBD3069-1-30
PBD3069-9.....
PBD3069-1-33
PBD3069-1-34
PBD3069-1-35
PBD3069-10...
PBD3069-11...
PBD3069-1-38
PBD3069-1-39
PBD3069-1-40
PBD3069-1-41
PBD3069-12...
PBD3069-13...

PBD-3069 Liste de piéeces de la vue explosée -1

PBD3069-1-144.........cccoeeuueee

PBD3069-1-45
PBD3069-15...
PBD3069-1-47
PBD3069-1-48
PBD3069-1-49
PBD3069-16...
PBD3069-17 ...
PBD3069-18...

Description Taille Qté
ETIQUETTE oo ceeee e e 1
VIS A SIX PANS CREUX .....ccvieiieieeiieeeeecteeie et DIN 912 ®4 x 10........... 6
BOULON ...ceiiciteteecte ettt te et et be e teeatestaes sebeensesesseensesssessnesseensennns 2
ECROU ittt ettt ettt DIN 439-M10................ 4
ECROU MOLETE....cctieieiiesieecreete et eve e e vee e 11 2
2] (0 L o | SRR 1
CLAVETTE .ovvvviiiieieieveivienerererererererereeseeeeeeseesesesesseeees DIN 6885-8 x 45 ........... 1
JOINT ettt st e s e e s rees sestesesteeteensesseesseesseenseeans 1
PALIER ..ottt ettt 30212 i 1
POUPEE FIXE oot et re e aenees 1
ECROU HEXAGONAL......coeeveeteeriereeeecteete e DIN 439-M8.................. 1
POULIE DE TENSION A DISQUE EXCENTRIQUE........ eevuieieeeeereeieeteeve e 1
VIS A SIX PANS CREUX .....ccvieiiectieieeieeie e DIN 912 M8 x 25 .......... 3
PALIER ..ottt ettt 32211 i, 1
JOINT et et e s aae s tees sesteseteeseetesaeesseesseenseeans 1
DOUILLE <.ttt ettt ettt ettt teete et seteensbeesseessesssesanesaeenseenns 1
ENGRENAGE ... e 1
CIRCLIP ettt sttt et re e DIN 471-12 x 1.............. 2
COURROIE GATES.....uoeiieieeieeeeeteesteete et re s sreens 0-889 ..o 1
POULIE DE LA BROCHE ...ttt eie et eesveeteenesseessanesanesaeenseenns 1
VIS A SIX PANS CREUX ....cccviiiieiieieeieereere e M5 X 12 i, 2
COURROIE GATES.....oiciectieieeieeieeeeseesvee e esreennens O-710 oo, 1
ECROU .ttt ettt ettt et e et te e saeestes seesteesseesseessesnsesssesseenseenns 1
CLE DE MANDRIN ...cotiiiiititetirererereeeseseeeseeeseseseeeeeseees seeeersesssessessssrsrsrsrersrerenee 1
MANDRIN A3 MORS.....ccoeiecieteeieeee et K11-160....ccovevrrerenens 1
PALIER ..ottt ettt (<100 i A 2
POULIE DE TENSION ....ootieiieteeteecteete e ete e steestes seeseesseesseesseessesanesseenseenns 1
ARBRE ... i e e e e e e e e e e e e e aaaaaaaaaaaaaaaas 1
BOITIER. o tteteetectte st et et sttt et e et e e este et e e te e b e sraes sebeeesseesseessesssesseesseensennns 1
DISQUE DE LA COURROIE DENTEE ......cccoeiiiiiiiiieieees e 1
DISQUE POUR LE DISQUE DE LA COURROIE DENTEE .....cceevveevverirerireieeneenne 1
PLAQUE DU SUPPORT ....oiitiiiteeteeteetteete et eteete e sesteenteesesseessnsessnessnenseenns 1
COUVERCLE DE COURROIE.....uecitieiietiieteeteeieereees cteeteevessesseessesesessesnnens 1
COURROIE DENTEE.......cuuuuueiereierrrererererererereeeeeeereeen 255L075..iiiiiiiiiien, 1
VIS A SIX PANS CREUX ....ccviiiiiieeieereereeee e GB 70-85-M6 x 25 ........ 1
DISQUE DE FIXATION ..eotieiieieeteeteeieetesteesteesteeaes aesteesseesessssessesssesseessesnns 1
POULIE DU MOTEUR ...ttt ettt seeaveesvesssesseesnsesanessnenseenns 1
RONDELLE BOMBEE A L'AVANT ....oviiiieiie et eies cetteee et e eeaeeeeeveveeeeenees 1
DISQUE DE LA COURROIE DENTEE ......cceoiiiiiiiiiiiiiees e ee s 1
RONDELLE BOMBEE A L'ARRIERE .....ccceitiiiieiiieeeeiies ceteeeeeiteeeeciveeeeevivee e e 1
CLAVETTE eveteeieeieeeeetee ettt e st DIN 6885-A6 x 6 x 50.... 1
RONDELLE ..ottt DIN 125-A8......cceeuuenee. 1
VIS ettt ettt e e b e ba e tees Seaebeeteenteeteeeesaeenreereeans 4
21018 ] 0 ] N ISR 1
ECROU HEXAGONAL.....ccveeveeteeteeteeeeceecte et ISO 4032 M8................. 4
ENTRETOISE ... e 1
MOTEUR ....cutictieteeteee ettt LKW oo, 1
PIECE DE SERRAGE .....ccoiiiiiiiiiec s e 1
CIRCLIP ettt ettt st DIN 471-12 x 1.............. 1
CIRCLIP ettt ettt st DIN 471-28 x12........... 1
RONDELLE ..ottt DIN 125-A8......cceeuuenee. 1
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PBD-3069 Liste de piéces de la vue explosée -2

Index Piece

N° N° Description Taille Qté
201......... PBD3069-2-01 ARBRE DE TRANSMISSION

202......... PBD3069-2-02.... WLPALIER o,

203......... PBD3069-19.... ..JOINT TORIQUE ....

204......... PBD3069-2-04 ..ECROU DIN 1804 ......
205......... PBD3069-20....cccevveiiieiiieiiieeeeees GOUPILLE DIN 1481.....inieviieveeeveveesvneneseeeneeeees O3 %22, 2
206......... PBD3069-2-06.....cccccevvvvievieeianannns (000 ] | = N 1
207......... PBD3069-21....... ..VIS A SIX PANS CREUX....

208......... PBD3069-2-08.... ..COUVERCLE....

209......... PBD3069-2-09.... LCOLLIER ..coetiieieeieieeeee,

210......... PBD3069-2-10....cccccceevvviviiiennnnnns ARBRE DE TRANSMISSION

211......... BB-6202 .....ovviieiiiiiiiieeeeeeiieeeen, PALIER oeeiiieieieeeieeeeeeeeee e e

212......... PBD3069-2-12....ccceirvreeeereninens BOUGCHON GAUGCHE.....ccii ittt te e srtteees seeeessirrreeeesessssreeeeesessnneeeens
213......... PBD3069-22 ....cccevveveieieieieeeeeeeen VIS ASIX PANS CREUX ...cooiiiiiiieeeeeeeeeeieaes

214......... PBD3069-23 .... ..RONDELLE .....cccevvveereens

215......... PBD3069-2-15.... ..CLAVETTE ....

216......... PBD3069-24 .... ..GOUPILLE ............. .

217......... PBD3069-25....cceevveeeieiieieieeeeeeees JOINT TORIQUE ...ttt

218......... PBD3069-26 ....ccccvvvvviiiiiiiiiiianannns CIRCLIP

219......... PBD3069-2-19....

220......... PBD3069-2-20....

221......... PBD3069-2-21.... .
222......... PBD3069-27 .....oovvvieiiiciiiiiiiniens
223........ PBD3069-2-23
224......... PBD3069-2-24....
225......... PBD3069-2-25....
226......... PBD3069-2-26....
227 PBD3069-2-27
228......... PBD3069-2-28
229......... PBD3069-2-29
230......... PBD3069-2-30
231........ PBD3069-28
232......... PBD3069-2-32

233......... PBD3069-2-33

234......... PBD3069-29......covvvviiiiiiiiiiinine CLAVETTE DIN 6885......ccovviiiiiiiiiiicniincicciecsec e 4X25 i 1
235........ PBD3069-30 .....ccovvviriiiiniiiiiniens CLAVETTE DIN 6885........ooviiiiiiiniiiiniiciciccieiceccnns AX8 .t 2
236......... PBD3069-2-36 ..ENGRENAGE

237......... PBD3069-31....

238......... PBD3069-2-38 WARBRE......ccoiiiiins

239......... PBD3069-32 .....c.covvviiiiiiiiiinins

240......... PBD3069-33......covviiiiiiiiiiiiiis

241......... PBD3069-2-41....

242......... PBD3069-2-42....

243........ PBD3069-34....... . .

244......... PBD3069-2-44 ........cocvvvvuivnneeneee e PALIER Lo

245......... PBD3069-35......ccvuiiiiiiiiiiieinie

246......... PBD3069-2-46........cocvvvveiriinnnnnns FOURCHETTE

247......... PBD3069-2-47 .....coovvvvviiiiriiniens SUPPORT ..ttt st st e
248......... PBD3069-36 ..GOUPILLE .... ...DIN 1481 ®3 x 20
249......... PBD3069-2-49........cocvviiiiiiininne ARBRE ..o e s
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Index

No

250
251
252
253
254
255
256

257 .......
258.......

259

260.......

261
262
263

264 .......

265

266.......
267 .......
268.......

269

270.......

Piece
ND

PBD3069-37 ...

PBD3069-2-51
PBD3069-2-52

PBD3069-38...

PBD3069-2-54
PBD3069-2-55
PBD3069-2-56

PBD-3069 Liste de pieces de la vue explosée -2

Description Taille Qté
JOINT TORIQUE ....oeiiiiiiiiieeteeceecee e 1800690.........ccevveereireanne 3
FOURCHETTE ..ceiiiiiititee ettt ettt ettt e e e s e sirsee as seeeessssnssseeeesasssneneeessssnsnrnnans 1
ENGRENAGE .. ..o e eeeeeeeeeeeaeeaeaaaaaaaaaaaaaaaaaaaaaaaans 1
CIRCLIP oo e D10 1
PALIER .o e 1020 2
BOUCHON DROIT .ottt ceeeeeeaeaeeeea e e e e e e e e e e e e e e e e e e e aaaa e 1
BLOC CADRANS ...ttt ettt te et e st et e e s stessaes sestessessnesesesnsesseesseensennns 1
COUVERCLE DE LA BOITE DE VITESSES......cceeiieriees cverteesteeieseeseeseeesveennens 1
GOUPILLE ..ottt DIN 1481 ®5 x 40......... 3
BASE DU BOUTON ...coiiiiecieceete et eteetee e eteestesiaes seseeeseesesssseessessnesseessesnns 3
21 L 1 ]\ T 3
ETIQUETTE «.utveitieeieeeiee st e st e sveesiteesteeesieessbaesbeees sessseesssnsessnseessessnseensseesns 3
] O D5 o 6
RESSORT ..oeiteceestte sttt ettt seees 0.8X4X16 ..oocveeererrraennns 3
VIS A SIX PANS CREUX.....ocvieeieieiieieeie e DIN912 M6 x 12 .......... 3
ETIQUETTE «.uteeevieeieeeiee st steesveesiteesteessieessbaesbeees sessseesssnsessnseessessnseessseesns 1
VERRE-REGARD D'HUILE ....ocutitietieieeie ettt eiees ceveesveeteesnesseessseesseennesnnas 1
VIS A SIX PANS CREUX....oocvieeieiieieeieeie e DIN912 M3 x 16........... 4
VIS A SIX PANS CREUX....oociieieriieieeieee e DIN 912 M5 x 16 .......... 5
Y 2 ] S 1
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Index

No

301
302
303
305
306
307
308
309
310
311
312
313
314
315
316
317
318
319
320
321
322
323
324
325
326
327
328
329
330
331
332
333
334
335
336
337
338
339
340
341
342
343
344
345
346
347
348
349

Piece
ND

PBD3069-3-01
PBD3069-3-02
PBD3069-3-03
PBD3069-3-05
PBD3069-3-06
PBD3069-3-07
PBD3069-3-08
PBD3069-3-09
PBD3069-3-10
PBD3069-3-11
PBD3069-3-12
PBD3069-3-13
PBD3069-44 ...
PBD3069-45...
PBD3069-3-16
PBD3069-3-17
PBD3069-46...
PBD3069-3-19
PBD3069-3-20
PBD3069-3-21
PBD3069-3-22
PBD3069-3-23
PBD3069-47 ...
PBD3069-48...
PBD3069-49...
PBD3069-50...
PBD3069-3-28
PBD3069-51...
PBD3069-52...
PBD3069-53 ...
PBD3069-3-32
PBD3069-54...
PBD3069-55...
PBD3069-3-35
PBD3069-3-36
PBD3069-3-37
PBD3069-56...
PBD3069-3-39
PBD3069-3-40
PBD3069-3-41
PBD3069-57 ...
PBD3069-3-43
PBD3069-3-44
PBD3069-3-45
PBD3069-58...
TBB-51101.....
PBD3069-3-48
PBD3069-3-49

PBD-3069 Liste de pieces de la vue explosée -3

Description Taille Qté
VIS ettt DIN 912 M8 x 30 ......... 8
BASE POIGNEE.......c it e 1
POIGNEE.......ci it e 1
RONDELLE ...t et et 1
27 20 LY I S 1
Y 2 2 S 1
RESSORT ..eiieeeiertee e ettt 7%x0.8X11 .ooveeeeree 1
GLISSIERE SUPERIEURE ......uvvutivieiiiiieieiiienerereesniseeees erveseesssresssesnnnnnnnnnnnnnnns 1
GLISSIERE DE GUIDAGE ......cuvuvviiiiivieeireieeeeeeereeeeereres severeseseseseseesanmmanenanasananns 1
ROULEMENT SANS HUILE.....c.ccovieieeeeiecreeieeveee 1210 e, 2
10 ) L T 1
BAGUE D'INDEXAGE .....c.ueetieeiieteecieeieeiestesee e estes aesseesseessessesssesseesseensennes 1
VIS A SIX PANS CREUX....ooeiieeieieeieeieeie e DIN 912 M6 x 20 .......... 2
2] | P USRRS D5 e, 1
RESSORT ..o, 1.5%0.5%6.5 .....ccecunnnen. 1
BASE D'INDEXAGE ...ccuviiieceeecteeteete et teeteete et stees seteetessnessnseessesanesseenseenns 1
GOUPILLE ..ottt DIN 1481 ®3 x 16......... 2
] S 1
] S 2
ARBRE DU LEVIER ... et eetees ceeeeeeeeenaanseeseasanaeeeeeesnnnes 2
BLOC i . 1
VIS ettt ettt et be e e srees senabeeateeateeteseesreenreereeans 1
211 T [ S 3
VIS DE REGLAGE ....oeveiveeieeieeee et DIN912 M6 x 10 .......... 3
BILLES HUILE....citieieeie et D6 oo 7
VIS ASIX PANS CREUX ..ccooiiiiiiiiieeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeee, DIN912 M8 x 10 .......... 1
GLISSIERE TRANSVERSALE........uututuiiiiiiiiieeeiereerieirees ererererereeesesessonnnnnnnnnnnns 1
BOUGCHON ...ttt ettt et teeaveeaa e st e be s sestessaes ssbeensesssesanesaeenseenns 4
ECROU HEXAGONAL......cceevveereereereeieeieeee e seee e DIN 439 M6.................. 8
VIS A SIX PANS CREUX....oocvieeieriieieeieeie e DIN 912 M6 % 30........... 4
2] X S 1
VIS ASIX PANS CREUX ..ccoiiiiiieieeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeee DIN912 M4 x 8 ............ 2
VIS ASIX PANS CREUX..ccoiiiiieiiieeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeee, DIN912 M5 x6............. 1
CHARIOT .ttt ettt ettt et e s e e saeesbeents beesbessseesseesseenseessesseenseans 1
ESSUIE-GLACE.......ictectieeteeteeteetestteste e teetesaesreestes seesteessessseessessesseesseessennes 2
PLAQUE ...ttt ettt sttt sttt et baeebee e seesbeesaeseesbeesseesseesnseenns 2
VIS A SIX PANS CREUX....oociieeieiieieeieeie e DIN912 M4 x 18 .......... 8
ESSUIE-GLACE......cc i e, 2
PLAQUE ... e 2
BANDE ... . 1
VIS A SIX PANS CREUX.....ocvieeieiieieeieee e DIN 912 M8 x 30........... 4
21 11 1
23 11 1
Y] 2 2 2 N 1
VIS ASIX PANS CREUX ..ccooiiiiiiiiieeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeee, DIN 912 M5 x 20 .......... 3
PALIER ..ottt ettt e 51101 oo 2
COLLIER ..tteeeteeetes ettt e te e te st ste et e et e eteeste e teesseens sreesteseessesssesssesenssensessnes 1
BAGUE D'INDEXAGE .......ueevieeeeteecteeieetesteseeseeeaes aeseeesseessessesssessnesseessennns 1
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No

350
351
352
353
354
355
356
357
358
359
360
361
362
363
364
365
366
367
368
369
370
371

Piece
ND

PBD3069-3-50
PBD3069-3-51
PBD3069-59...
PBD3069-3-53
PBD3069-60...
PBD3069-3-55
PBD3069-3-56
PBD3069-3-57
PBD3069-61...
PBD3069-62 ...
PBD3069-63 ...
PBD3069-3-61
PBD3069-3-62
PBD3069-3-63
PBD3069-64 ...
PBD3069-3-65
PBD3069-65 ...
PBD3069-66...
PBD3069-3-68
PBD3069-67 ...
PBD3069-3-70
PBD3069-68...

PBD-3069 Liste de piéces de la vue explosée -3

Description Taille QqQté
ROUE A MAIN ..ottt sttt eete s aeesteeestaeeteees seebeesteesessseesssessnseeaseesns 1
RONDELLE ..cveeiieieeeetee ettt e e e e et eeeeereesseeesesraseeeesesessananes 1
VIS A SIX PANS CREUX ...eviiiiiiiiiiieeeeeeeeeeiiee e, DIN912 M5 x 10 ......... 1
RESSORT ..ttt iteeetee ettt et e et e et e e eteeebe e s beeeteeeetbeesteees seesteeesessesenseeeesesensesereeses 1
VIS A SIX PANS CREUX ...c.vvieieeeiieereecieeeree e DIN 912 M5 x 20 .......... 3
CLAVETTE ..uvveetee ettt ettt ettt e evee e s eevaeeneeens DIN 68854 x 8.............. 1
VIS IMIERE ...ttt ettt ettt ettt eetee ettt e et eeete e e te e e teesateeen 2esateesessessseesnsesssaesnsenes 1
GLISSIERE DE GUIDAGE ......eneeiieeeeeteee ettt eees eevtieeeeeeeeeateeeeevanneeeeeaees 1
VIS A SIX PANS CREUX......oeiiiieereecieecree e cree e DIN912 M12 % 30......... 2
VIS A SIX PANS CREUX.....ooievieeiieeeree e et DIN912 M8 x 40 .......... 2
GOUPILLE ...veeveecee ettt et esraesanee e DIN 1481 ®4 x 20......... 1
COLLIER GRADUE ...ttt ettt ettt e svee s seateesateessseseensneenssesseeeanes 1
BOULON EN Tttt sre e sreeveeesvaeenee s M10 %30 ..cueeerrreereennee, 2
BAGUE DE SERRAGE .......ccuteeieeiieeetee st eette e stveeteees seeveeeiteesisesseeesesensaesseeens 1
010 1 U SR DIN 439 M10................ 2
210101 K]\ TSR 1
VIS A SIX PANS CREUX.....oeieviieiiieeree e et DIN912 M6 x 16 .......... 8
BOUGCHON ..ottt sttt ste et e e teeeeteesbeesabeees sessseesssnseesnsesesessnseesseesns 4
BASE OSCILLANTE.....eccttiiitieeieeeiteeeteescteesreesreesttees seesteeesssessssaessessnseessenses 1
Lol 17\ I I R DIN 6885 4 x 10............ 1
ENGRENAGE ..ot ittt ettt ettt e ete e s te e s etaesabee s seestveesssesesssaesssessnseesseesns 1
VIS A SIX PANS CREUX.....vvieiieiiieeree e et DIN912 M5 x 16 .......... 1
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PBD-3069 Liste de pieces de la vue explosée -4

Index Piece

N° N° Description Taille Qté
401......... PBD3069-4-01....ccccciiieeeeeeeinees ENGRENAGE

402......... PBD3069-69 .....cccoevuvriiieiiiiineees GOUPILLE ..ottt s

403......... PBD3069-4-03........cevvvieeeiieeens ENGRENAGE

404......... PBD3069-4-04........covvveeeeireaannnes RONDELLE ...ttt ettt sttt e tveesabeesebbeeennbeeesbeeesanneeenane
405......... PBD3069-70 ....cceeeeririeeeeerenineens VIS A SIX PANS CREUX

406......... PBD3069-4-06......ccccvveeeeeerneenn. ARBRE DE TRANSMISSION

407......... PBD3069-71 ...cceeiiaiiieeeeeeeieeeens CLAVETTE oottt ettt e e e ee e s

408......... PBD3069-4-08........cevvveeeeiininnees ARBRE ...ttt s —eeirrr e e e s e et e e s e enrraeeeeeeaas
4009......... PBD3069-72 .....eevivieiiieeeiieeens CIRCLIP vttt e

410......... PBD3069-4-10.......cceirivieeeireeanns ENGRENAGE

411......... PBD3069-4-11...cccevuivriieeeneinans ARBRE ... ettt e st e e s e s searaee Seesabebeeeeee s bataeeeeeeantraeeeeenans
412......... PBD3069-4-12.....ccccciiveeeeeeeinens ENGRENAGE

413......... PBD3069-4-13.....ccoiiieeeeeeeeees ENGRENAGE

414......... PBD3069-73 ....ceeiiiiiieieeeiiineees GOUPILLE .ottt s

415......... PBD3069-4-15.... ..ENGRENAGE ...

416......... PBD3069-4-16.... ..RONDELLE ......

417......... PBD3069-4-17.... ..ENGRENAGE ...

418......... PBD3069-4-18.... ..ENGRENAGE ...

419......... PBD3069-74....... ..CIRCLIP ........

420......... PBD3069-4-20.... ARBRE......

421......... PBD3069-4-21.... ARBRE..........

422......... PBD3069-75.... CLAVETTE

423......... PBD3069-4-23.... ENGRENAGE

424......... PBD3069-4-24 RONDELLE ...ttt ettt ettt e e e s e saee ceeeessnnreeeeeesanneneeeeesesannnneeens 1
425......... PBD3069-4-25.....cccciiieeeeeeeiieees VIS SANS FIN ettt ettt ee e sheeee +eeaaneeeeeesesannneeeeeeesannreeeeeeaans 1
426......... PBD3069-4-26......ccccvvvveeeerininnens PALIER ...ttt e 2501 i 1
427......... PBD3069-4-27 ...cccuvvvirrieeeiieeens BASE VIS SANS FIN..cnitiiiiiiiieiiie ittt e ireeesiitesebreessineeesbaeesaaneeesans 1
428......... PBD3069-76 .....ccevuveeirienaiieeeines GOUPILLE ...ttt e DIN 1481-®4 x 20.............. 2
429......... PBD3069-77 ..eevveeeeirieeeeeeeiineens VIS A SIXPANS CREUX .ottt DIN 912-M4 x 30............... 4
430......... PBD3069-4-30...cccceiiuiiireeeeinnees VIS SANS FIN ettt ettt e e e s teee e sbeeeeeesesssneteeesasannreeeeeeaannnnee 1
431......... PBD3069-78 ....ceeeieiiieeeeeeenieeees CLAVETTE oottt ettt ettt e e ettt e e e s ettt e e e e e et ee e saseeeeeesassnsneeeeesasanneeeeeesannnes 1
432......... PBD3069-4-32.....ccccvrveeeieininens RONDELLE ...ttt st eeeeessinrrereessesnrreeeeesesnnrneeeas 1
433......... PBD3069-4-33.....uviiiiiieeiiieees VIS DE REGLAGE ....cooiiiiiiiiiiieetecceceeeceeeeeee DIN 912-M4 x 8...........c..... 2
434......... PBD3069-4-34.......oeoiriieeeiieeens PLAQUE ...ttt sirees bteeseibeessbbeeeabe e e sbeeeenbneeenane 1
435......... PBD3069-4-35....ccceiiiiieeeeeeiineens PLAQUE ...ttt sttt e e e e st s e sits teeeesssnbeeeeeesasnsraeeeesensnnraeeens 2
436......... PBD3069-79 ...ceeeiiiiiieeeeeeeieeens VIS A SIXPANS CREUX ..t DIN912-M5 x 12............... 7
437......... PBD3069-4-37 DEMIFECROU ..ottt ettt ettt e e st e e eeeeessnnreeeeeesennnneneeesesannneeeens 1
438......... PBD3069-80....... ..GOUPILLE .......... DIN 1481-06 x 18 w2
439......... PBD3069-4-39.... ARBRE A CAME ...ttt sttt s eeeeiteesibeesebaeesninee el
440......... PBD3069-81.... ..VIS A SIX PANS CREUX.... ... DIN 912-M6 x 20. B |
441......... PBD3069-82.... ..VIS A SIX PANS CREUX.... .. DIN 912-M6 x 8... el
442......... PBD3069-83... BILLE ..cceiiiieeeeeeieeeen (01 JURRR ...3
443......... PBD3069-4-43.... .RESSORT ...oevveiiiiiieeane ...0.7x4x10............. ...3
444......... PBD3069-84 ....... ..VIS A SIX PANS CREUX..... ... DIN 912-M6 x 6... 2
446......... PBD3069-4-46.... POIGNEE ... ittt e reeesieeessbeessraee e |
447......... PBD3069-4-47 .... S BASE POIGNEE......ciiiiiiiiieieteeeee ettt s eeeeiireesibeeseieeeeninee el
448......... PBD3069-85 ....ccceeevuiiiieeeeieiineens GOUPILLE oottt ettt e e e DIN 1481-®5 x 45 ............. 1

449......... PBD3069-4-49........cocvvvviiiiininns ARBRE ... e s 1
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Index

No

450
451
452
453
454
455

456 .......
457 .......
458 .......

459

460.......

461
462
463

464 .......

465

466 .......
467 .......
468 .......
469 .......
470.......
471 ......
472 .......
473 .......
474 .......
475 ...
476.......
477 .......

Piece
No
PBD3069-4-50

PBD3069-86
PBD3069-4-52

PBD-3069 Liste de piéces de la vue explosée -4

Description Taille Qté

VIS ASIXPANS CREUX........coviiiiiiiiiiiecnieceec, DIN912-M6 x 20 .......... 1
ECROU ..t DIN 439-M6.................. 1
LEVIER DE CHANGEMENT ....eviiiiiiiiiiiiiiiccteciies e 1
ECROU ..t DIN 439-M8.................. 2
VIS A SIXPANS CREUX.......covviiiiiiiiiiiiiicieciecee DIN 912-M5 x 35 ......... 2
POIGNEE DE L'ARBRE ..ottt e 1
BOUTON ...ttt et 1
RONDELLE ....ooioiiiieiciieeicec DIN 6340-08................. 1
ROUE A MAIN ....ooiitiiiti et et 1
ARBRE. ..ot e 1
COLLIER GRADUE ...ttt et 1
SUPPORT ...ttt e 1
ARBRE. ..ottt e 1
CLAVETTE ooieiiiiiee e DIN 6885-5x 14 ........... 1
CLAVETTE ..ot DIN 6885-3 x 10........... 1
BILLES HUILE......ooiiiiiiiiiiicin e D6 .o 1
RIVET oot L0 3 T 3
PLAQUE ...t et 1
PLAQUE ...t et 1
1 1
L0 R 1
TABLIER ..ot e 1
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PBD-3069 Liste de pieces de la vue explosée -5

Index Piece

N° N° Description Taille Qté
501......... PBD3069-5-01....ccccueiieeeeeeeinees FOURREAU ...ttt ettt ettt e s e sttt e eeeeessnnreeeeeesenaneneneeesasannreeeens 1
502......... PBD3069-97 ....ccevviiiiiieeiiiiineees CLAVETTE oottt ettt ettt e e s et e e e abreeeeesesaneneeeeesesannraeeesssannnnne 1
503......... PBD3069-5-03....c..cevcvviviiiriinnns ECROU ..ottt s seaae et srs e sa e sbs e s 1
504......... PBD3069-98.......cccvveirieeeiieeens VIS A SIX PANS CREUX ..ccuviiiiiiiiiiieeiiiee et DIN 912-M6 x 10............... 1
505......... PBD3069-5-05....cccccuvvreeeeeeninnens V1S e e e st e e e e e e e e e s abrree teesabebeeeeeenabrteeeeeaaantraaeeeeaans 1
506......... PBD3069-99 ....ccceiiiiiiieeeeeeiieens CLAVETTE oottt e e e e e e DIN 6885-4 x 10................ 1
507......... PBD3069-5-07 ...cceeruiiieeeeeeeineees BLOGC PIVOT ..ttt ettt ettt e e e sttt e e e s e sies ceeeessnnseeeeessanansneeeeesaaannrneeens 1
508......... PBD3069-5-08........ccevvvereeiiinnees V1S e e —eesraere e e s e bt e e e e e s errraeeeeeaaas 1
509......... PBD3069-5-09........ceerivveeeireeannns BASE POIGNEE ... ..ottt e ettt et e s seee e 1
510......... PBD3069-5-10.......0eeirrieeeiieeennnes POIGNEE ...ttt sirees bteeseibeesebbeeesar e e e sbeeeesbaeeenane 1
512......... PBD3069-100.......ccccuuvieeeerenennees GOUPILLE ..ottt irree e e s siree e e e DIN 1481-®3 x 30............. 1
513........ PBD3069-101 .....cceuiieeeeeeeieneees BILLES HUILE ..ot e DB 4
514......... PBD3069-5-14.........ovveeeeeeenen. CORPS DE LA CONTRE-POUPEE .......etiiiiiiieeee e eeiieeee e e reeteeeeeeeeiire e e e e s nreeee e e e 1
515......... PBD3069-5-15 COUVERCLE DE LA BRIDE ...cciiiiiiiiiiie ittt sie ceeeseeeeeesniirneee s s seineneees s einnes 1
516......... PBD3069-5-16.... ..BAGUE D'INDEXAGE .....eottiiuiiiieeniieeieeste ettt ceveenieestesnieesseenanes 1
517......... PBD3069-102..... ..VIS A SIX PANS CREUX..... ...DIN 912-M6 x 10..... 2
518......... PBD3069-103...... WBILLE .. e D, 1
519......... PBD3069-5-19.... RESSORT ...ttt e D4x1x6.... 1
520......... PBD3069-5-20.... MANGCHON ..ottt e e s e e e e eeessrnnneeeeeeaans 1
521........ PBD3069-5-21.... ROUE AMAIN ..ottt e eeeaas 1
522......... PBD3069-5-22.... WBOUTON it e e 1
523........ PBD3069-5-23.... VIS e 1
524......... PBD3069-104..... ..ECROU ....... ...DIN 439-M8 ..... o |
525........ PBD3069-105......ccccvieeeeeeeiieens RONDELLE ....eeiieieeeee ettt e DIN 6340-D8..........cccn..... 6
526......... PBD3069-5-26.....ccccuuveeeeeeeiiaens BLOC DU FREIN ... ittt ettt et e e seeeeesanneeeeeesenannneneeesesannnnenes 1
527......... PBD3069-106.......cccuvvvveeeereninees VIS A SIXPANS CREUX .o, DIN 912-M6 x 10............... 1
528......... PBD3069-107 ...cccouvveirreeeeireeens VIS A SIX PANS CREUX ..ccuviiiiiiiiiiieeiiiee et DIN 912-M6 x 16............... 1
529......... PBD3069-5-29.....c..oeviriieeeiieeens VIS DE REGLAGE ..ottt e seeesiteeeire e s s e snbe e s sareeesnnes 1
530......... PBD3069-108.........cevrrieeeireeains VIS A SIXPANS CREUX .ottt DIN 912-M8 x 40............... 3
531........ PBD3069-5-31..cccceiiiiiiieeieiieees PLAQUE ..ttt e e ettt e e e e eie e aes ceeeesannbreeeeesannrneeeeeeeannrneeens 1
532......... PBD3069-5-32..cccciiiiiieeeeieieens PLAQUE ..ttt e e ettt e e e e eie e es ceeeesaanrneeeeesaanrneaeeeeeennreeeens 1
533........ PBD3069-109 .....cccovuurieeeeiiininees RIVET et e (O 2 8
534......... PBD3069-5-34.......outiiieiiiiiee BASE .ttt e st e s heeesabte s et b e e e bt e e nbe e e e nbreeeaane 1
535......... PBD3069-5-35....c.cutiiiiieiiiieces BOULON ..ttt ettt et s e bt es bbeesaabeesebbeeenabeeesbeeesabneeeaane 1
536......... PBD3069-5-36...cccccuvrriieieieiinans PLAQUE DE SERRAGE ...ttt ettt rirtees ceeeeesiirrteeeesesnsneeeeessssnsneeeens 1
537......... PBD3069-5-37 .ccciieiiiieeiieneeee et BANC ettt ettt e eeeanneereeeeeaanreeeeeaeannrreeeeeaans 1
538......... PBD3069-110.....cccccuvveeeeeereinieens DIN 439-M8 .....ccceeveiinens 5
539......... PBD3069-5-39.... . e e ettt e e heteee e e e hbeeeeeeta b ——eeee e e e b— et e e e s e a e ae sesnns feeeeseanereteessanarraeeeeeeaannrneeeas 1
540......... PBD3069-111..... . ... DIN 1804-M12 x 1,25........ 2
541......... PBD3069-112 .. ... DIN 6340-®D12.......c..uenuee.

542......... TBB-51102.......

543........ PBD3069-5-43.

544......... PBD3069-113.....

545......... PBD3069-5-45....

546......... PBD3069-114.....

547......... PBD3069-115..... .

548......... PBD3069-116.....cceevvviviiniinnnne

549......... PBD3069-5-49

550......... PBD3069-117 ....covvviiiiiiiiiiinins DIN 439-M12 ........cccuveuenne 1
551......... PBD3069-5-51 D13 X1 X62 e 1
552......... PBD3069-5-52.......cccevvivveninnneee. BLOC DU FREIN....ociiiiiiiiiiiciiicicicc s ettt 1
553........ PBD3069-118......ccovvriviiiiiiinnens DIN 912-M6 x 10............... 1
554......... PBD3069-5-54.......ccocvviiiiniinnnne ARBRE ...ttt e s 1
555........ PBD3069-5-55.....ccciiiiiiiiiiinins POIGNEE ... s e 1
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PBD-3069 Vue explosée -6

626 - 627 617

622

%

107



Index

No

601
602
603
604
605
607
608
609
610
611
612
613
614
615
616
617
618
619
620
621
622
623
624
625
626
627

Piece
No

PBD3069-119.
PBD3069-120.
PBD3069-6-03
PBD3069-6-04
PBD3069-121.
PBD3069-6-07
PBD3069-6-08
PBD3069-6-09
PBD3069-6-10
PBD3069-6-11
PBD3069-6-12
PBD3069-6-13
PBD3069-6-14
PBD3069-6-15
PBD3069-6-16
PBD3069-6-17
PBD3069-6-18
PBD3069-6-19
PBD3069-6-20
PBD3069-6-21
PBD3069-6-22
PBD3069-6-23
PBD3069-6-24
PBD3069-6-25
PBD3069-6-26
PBD3069-6-27

PBD-3069 Liste de pieces de la vue explosée -6

Description Taille Qté
HUILEUR DE BILLES.......ccotetiiiiiiiieeeeeiieeeee e D6 oo 2
VIS A SIX PANS CREUX .ccoiiiiiiiiiieieeeeiiieeee e M8 x 35 mm....cccceeeen. 1
RAIL e e 1
SUPPORT .ttt ettt e e e ettt e e e e ses abeeeeesseeeessssasssnaeeessssnnnnes 1
VIS A SIX PANS CREUX .ccoiiiiiiiiieieeeiiiieeee e M5 x 10 mM....ccoueeeeen.. 3
ENGRENAGE .....ccciiiiiiiiiet ettt 85 1
ENGRENAGE .....ccciiiiiiiiiet et 80 oo 1
ENGRENAGE .....cccii ittt 75 i, 1
ENGRENAGE .....c.ciiiiiiiiiet ettt 70 i 1
ENGRENAGE .....cccoiiiiiiiiet ettt 65 i 1
ENGRENAGE .....c.coiiiiiiiiee ettt 60 .o 2
ENGRENAGE .....ccciiiiiiieiee ettt 50 i 1
ENGRENAGE .....c.coiiiiiiiiee ettt A5 e 1
ENGRENAGE .....cccii ittt 30 i 1
ENGRENAGE .....ccciiiiiiiiiet ettt 20 i 1
ECROU EN Teoviiiiiiiiiieeete et e e M5 e 2
ENTRETOISE ..ooeiiiiiiiieeee ettt 15MmMm.ii, 1
ENTRETOISE ..ooeiiiiiiiieeeee et eieee e 3 MM i 1
MANCHON DE CLAVETTE oottt ettt ris ceeeesssiinreeeese s e e s seianeeeeas 2
ARBRE FILETE ..o e e e e e e e e e e e e e e e e e e e e e e 2
RONDELLE EN €.ttt ettt eiitee eeesssinreeesanraeeeesssssnnnneeaeas 2
COLLIER ettt ettt ettt e e sttt e e e e e s e seveeeeseaeeeessssnssaaeeessesnnnes 1
RONDELLE EN €.ttt ettt sttt eiiitee eeesssinreeesanrreeeesssesnsnreeaeas 1
VIS A SIX PANS CREUX ..ccoiiiiiieee et M6 x 10 MM .....euneeinannn 1
ENGRENAGE .....c.coiiiiiiiet et 90 .o 1
ENGRENAGE ......ccii ittt 40 i 1
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.1~230V, PE, 50Hz

16.0 Schémas de cablage
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PBD-3069 Liste des piéces électriques

ELEMENT DESCRIPTION TYPE SPECIFICATION Qté Remarque
. IP-55 AC-1 18A Ue250V
SB1 Contacteur magnétique KID17GF AC-3 15A CE 1
|nterrupteur Ue 250 V IEN 12 A 5E4
SAL avant/0/arriere ZH-A CE 1
Ule90V IEN20A
KM Contacteur LC1K0910 CE 1
20VA 230V CA
TC1 Transformateur 230 V/24V/20 1
VA CE
230 V-24 V/20 20VA 230V CA .
TC2 Transformateur VA CE 1 En option
AE-15 240V IEN 10A
Qs1 Arrét d'urgence LAY5 CE 1
i, AC-15 14A 250V IP54
sl Interrupteur du pare QKs8 1
engrenage CE
AC-15 3A IP62 Ue380V
sQ2 Interrupteur dela . LXW5-11Q1 1
protection du mandrin CE
6 ACA 250V CE
SB2 Interrupteur de lampe KCD1-101 1 En option
5W AC12-24V
HR Lampe de travail 24V CE 1 En option
C tateur de |
SA2 ommutateur de fa LAY5-BE101 Ue220V IEN3.3A AC-15 CE 1 En option
pompe
1,1Kw CA 230V 6,4 A IP54
M1 Moteur principal YLJ90L4-12A CE
40 W AV 230V 0,9 A IP54
M2 Pompe DB-12A 1 En option

CE
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PBD-3069 - Detailed content of delivery / Detaillierter Lieferumfang / Contenu détaillé de la livraison

No.

Part no./Sach-Nr./Réf.

Description

Bezeichnung

Description

Size/Grofke/Dim.

Qty/Qté.
Menge
1 PBD-3069 Machine Maschine Machine 1
2 gzﬁ[]a;t:ng instructions and parts Betriebsanleitung und Stiickliste lltl/lgrrr]]léenlcll-:tltigteur et 1
3 Chip tray Spanewanne Bac a copeaux 1
4 PBD3069-807 Cabinet stand Schrankstander Socle de I'armoire 1
5 59500112 Coolant system Kiihimittelsystem Systéme de refroidissement 1
6 PBD3069-566 Live center Mitlaufende Spitze Pointe tournante MT3/MK3/CM3 1
7 PBD3069-714 Steady rest Feststehende Liinette Lunette fixe 1
8 | Tool box/Werkzeugkoffer/Valise d'outils
No.
1 Oil can Olkanne Burette d'huile 1
2 Hexagon Wrench Sechskantschllssel Clé six pans 3/4/5/6/8 5
3 Double End Spanner Doppelte Schraubenschlissel Clé double 8-10/12-14/17-19 3
4 Synchronization Belt Synchronisierriemen Courroie de synchronisation 2551 1
5 Gates belt / V-belt Riemen / Keilriemen Courroie / courroie trapézoidale 0-710 1
6 Gates belt / V-belt Riemen / Keilriemen Courroie / courroie trapézoidale 0-889 1
7 T Allen Key T-Inbussschliissel Clé Allenen T 6mm 1
8 Chuck Spanner Futterschlissel Clé pour mandrin 1
9 | PBD3069-564 MTS5 fixed centre MKS5 feststehende Spitze Pointe fixe CM5 1
10 | PBD3069-565 MT3 fixed centre MK3 feststehende Spitze Pointe fixe CM3 1
11 Reverse Chuck 3 Jaws Dreibackenfutter Mandrin a trois mors ®160mm 3
12 Painting Can Lackdose Pot de peinture 2
13 Handle Griff Poignée 3
14 Change Gears Ritzel Pignon 30/50/60/60/65/70T 6
15 Gross Screwdriver Kreuzschlitzschraubendreher Tournevis cruciforme 3" 1
16 Straight Screwdriver Gerader Schraubendreher Tournevis droit 3" 1
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17 Quadruple Tool Holder Spanner | Werkzeughalterschliissel Clé du porte-outils 8mm 1

19 Thread dail Ritzel mit Gewinde u. Keilnut Pignon fileté cannelé 1

19 HSS Cutting tools HSS-Schneidwerkzeuge Outils coupants HSS 1

Special accessory / Sonderzubehor / Accessoires spéciaux

PBD3069-715 Follow rest Mitlaufende Liinette Lunette a suivre 1
PBD3069-166 Face plate Stahlplatte Plaque de fixation 265mm 1
PBD3069-165 4-jaw chuck Vierbackenfutter Mandrin & quatre mors 160mm 1

Europe quick change toolpost Schnellwechsel-Werkzeughalter | Porte-outils @ changement rapide 1
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PROMAC

TOOL FRANCE SARL guarantees that the supplied product(s) is/are free from material defects and manufacturing
faults.

This warranty does not cover any defects which are caused, either directly or indirectly, by incorrect use,
carelessness, damage due to accidents, repairs or inadequate maintenance or cleaning as well as normal wear
and tear.

Further details on warranty (e.g. warranty period) can be found in the General Terms and Conditions (GTC) that
are an integral part of the contract.

These GTC may be viewed on the website of your dealer or sent to you upon request.

Tool France PROMAC, JPW Industries-Europe reserves the right to make changes to the product and accessories
at any time.

TOOL FRANCE SARL garantiert, dass das/die von ihr gelieferte/n Produkt/e frei von Material- und
Herstellungsfehlern ist.

Diese Garantie deckt keinerlei Mangel, Schaden und Fehler ab, die - direkt oder indirekt - durch falsche oder nicht
sachgemaRe Verwendung, Fahrlassigkeit, Unfallschdaden, Reparaturen oder unzureichende Wartungs- oder
Reinigungsarbeiten sowie durch natirliche Abnutzung durch den Gebrauch verursacht werden.

Weitere Einzelheiten zur Garantie kénnen den allgemeinen Geschéaftsbedingungen (AGB) entnommen werden.
Diese konnen lhnen auf Wunsch per Post oder Mail zugesendet werden.

Tool France PROMAC, JPW Industries-Europe behilt sich das Recht vor, jederzeit Anderungen am Produkt und am
Zubehor vorzunehmen.

TOOL FRANCE SARL garantit que le/les produit(s)fourni(s) est/sont exempt(s) de défauts matériels et de défauts de
fabrication.

Cette garantie ne couvre pas les défauts, dommages et défaillances causés, directement ou indirectement,

par l'utilisation incorrecte ou inadéquate, la négligence, les dommages accidentels, la réparation, la maintenance
ou le nettoyage incorrects et |'usure normale.

Vous pouvez trouver de plus amples détails sur la garantie dans les conditions générales (CG).

Les CG peuvent étre envoyées sur demande par poste ou par e-mail .

Tool France PROMAC, JPW Industries-Europe se réserve le droit d'effectuer des changements sur le produit et les
accessoires a tout moment.

— P l' 7 TOOL FRANCE SARL, 9 Rue des Pyrénées, 91090
A—
.'!U stries  LISSES, France

www.promac.fr
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