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Allgemeine Sicherheitsvorschriften X383V

Hinweis: Die Nicht-Beachtung dieser Anweisungen kann schwere Verletzungen zur Folge haben.

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

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

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

ALLGEMEINE REGELN ZUM SICHEREN UMGANG MIT MASCHINEN

1. Zur eigenen Sicherheit immer erst die Bedienungsanleitung lesen, bevor die Maschine in Betrieb gesetzt
wird. Die Maschine, deren Bedienung und Betriebsgrenzen kennenlernen, sowie deren spezifische Gefahr
erkennen.

2. Schutzabdeckungen in betriebsfahigem Zustand halten und nicht abbauen.

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

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

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

6. Maschine nicht in gefahrvoller Umgebung betreiben. Angetriebene Maschine nicht in feuchten oder nassen
Raumen betreiben oder diese dem Regen aussetzen. Arbeitsflache und Bereich immer gut beleuchten.

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

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

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

10. Anbaugerate nicht fir Arbeiten einsetzen, fir welche sie nicht ausgelegt sind.

11. Richtige Arbeitskleidung tragen; lose Kleidung, Handschuhe, Halstiicher, Ringe, Hals- oder Handketten oder
anderen Schmuck vermeiden. Diese kdnnten sich in bewegenden Maschinenteilen verfangen. Schuhe mit
rutschfesten Sohlen tragen. Eine Kopfbedeckung tragen, die lange Haare vollstéandig abdeckt.

12. Immer eine Schutzbrille tragen. Hier geméass den Unfallverhltungsvorschriften verfahren. Ebenso eine
Staubmaske bei Arbeiten mit Staubanfall tragen.

13. Werksticke festklemmen. Zum Halten des Werkstiicks immer einen Schraubstock oder eine Spannvor-
richtung verwenden. Dies ist sicherer als mit der Hand, und es stehen beide Hande zum Bedienen der
Maschine frei.

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



Allgemeine Sicherheitsvorschriften FX-383V

15. Maschine immer in einwandfreiem Zustand halten. Hierzu die Schneidflachen der Werkzeuge scharf und
sauber fur die optimale Leistung halten. Die Betriebsanweisung fur die Reinigung, das Schmieren und den
Wechsel von Anbaugeraten beachten.

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

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

18. Vemeiden Sie ein unbeabsichtigtes Inbetriebsetzen. Immer vor dem Herstellen des Netzanschlusses priifen,
ob der Betriebsschalter in der Stellung ,,0“ (Aus) steht.

19. Niemals auf der Maschine stehen. Schwere Verletzungen sind mdglich, falls die Maschine kippt oder in
Berthrung mit dem Schneidwerkzeug kommt.

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

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

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

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

Hinweise zur Arbeitssicherheit

Transport der Maschine

1. Die Maschine wiegt 285kg.

2. Fir den Transport geeignete Transportmittel verwenden.

3. Die Maschinen sind stark kopflastig, beim Transport besteht Kippgefahr!

Arbeitsplatz e
1. Die Beleuchtung und Beliiftung des Arbeitsraumes muss ausreichend sein. TG
2. Die Beleuchtung fir ein sicheres Arbeiten muss 300 LUX betragen.

bl

w Immer Schutzbrille tragen!
Larmtest d

Gemalf Punkt 1.7.4f der Maschinen-Richtlinien 89/392 EG

Es wurden 4 Messungen der Maschine bei Leerbetrieb vorgenommen:

- Das Mikrophon wurde am Kopf des Bedieners in einer mittleren Héhe angebracht.

- Der Dauergerauschpegel betrug unter 70 dB (A).

- Der maximale Gerauschpegel C wurde immer unterhalb 130 dB gemessen.

ANMERKUNG:

Bei Maschinenbetrieb schwankt die Gerduschstarke je nach Art der verarbeitenden Materialien.

Der Bediener wird daher die Intensitat abschatzen und die verantwortlichen Personen mit geeigneten
Schutzmittel im Sinne des DL.vo 277/1991 ausriisten missen.

Elektrischer Netzanschluss

1. Das Modell FX-383V wird mit einem Netzkabel 400V, 50Hz geliefert. Die Anschliisse sowie Anderungen des Netzan-
schlusses sind von einem Fachmann geméss Norm EN60204-1, Punkt 5.3 vorzunehmen.

2. Die Absicherung muss min. 10 A sein.

3. Die genauen elektrischen Daten finden Sie auf dem Typenschild der Maschine und dem elektrischen Plan, der dieser
Anleitung beiliegt.

4. ACHTUNG: Fir alle Service- oder UmrUstarbeiten sowie Reparaturen ist die Maschine vom elektrischen Netz zu
trennen (Stecker ausziehen).

5. Das gelb/grine Erdungskabel ist wichtig fUr die elektrische Sicherheit. Es ist daher auf die richtige Montage zu ach-
ten.



Technische Daten

FX-383V
Modell........coonee e FX-383V
Bohrleistung Stahl mm ..........ccccceiiiiiiiii 32
Frasleistung Stahl mm.........cccooveiiiiiiiniiieee e, 75
MOLOr VOt ... 400
MOLOr KW .. 1.5
Drehzahlen min-1.............ccccene stufenlos 150-2500
Bohrhub mm ... 150
Spindelkonus MK ..., 3
Spindeldurchmesser mm.............cccceeeeeiieeiiiiiiccinn, 75
Tischgrosse Mmm ........cccoovviiiiiiiiie e 730 x 210
X -AChSE MM .o 370
Y -Achse MM .o 170
T-Nutenbreite mm (3 StUck) ......c.ooeeeiiiiiiiiiis 16
Masse (max) h/l/lb mm..................... 2100 x 1100 x 910
Gewicht Netto Kg.......ccovviiiiieiiiiiiiee e 280
Maschinenbeschrieb

Mit der Bohr-/Frasmaschine FX-383V steht ein universelles Bearbeitungszentrum zur Verfligung mit dem die
vielfaltigsten Zerspanungsarbeiten durchgefiihrt werden kdnnen, wofiir sonst mehrere Maschinen erforderlich
sind. Bei richtiger Bedienung und Wartung ist die sichere Funktion und die hohe Arbeitsgenauigkeit Gber Jahre
hinaus gewahrleistet.
Die Maschine sollte nur nach eingehendem Studium der Bedienungsanleitung und nur, wenn alle Handgriffe,

die zur Bedienung gehdren, sicher verstanden und beherrscht werden, in Betrieb gesetzt werden.

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

MERKMALE
1.
ist mit einer elektronischen Steuerung der Tourenzahlen ausgestattet.
2.
habung keine Grenzen in der Anwendung.
3.
Bohrvorgang.
4.
Genauigkeit.
5.
die durch die Bearbeitung, wie Schleifen und Prazisionsbohren gegeben ist.
6.

Die Bauart dieser Maschine erlaubt das Bohren und Frasen mit verschiedensten Werkzeugen. Die Maschine

Die Maschine ist prazise verarbeitet und setzt erfahrenem Bedienungspersonal durch die einfache Hand-

Der Bohrvorgang kann durch folgende Methode erfolgen: Direkte manuelle Spindelhubbewegung fir den

Die stabile Saule verleiht der Maschine eine hohe Steifigkeit gegen Verzug und gewahrleistet die hohe

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

Die Spindelgeschwindigkeit kann durch Drehen des Drehzahlwahlschalter stufenlos reguliert werden.



Elektrische Anlage

FX-383V

Das Elektroschema, 400Volt, das auch im Schaltschrank zu finden ist, enthalt die notwendigen Angaben fiir
den korrekten Anschluss |hrer Maschine ans Netz. Der Netzanschluss muss von einem Fachmann erstellt

werden.
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Auspacken FX.383V

Lieferumfang:

1 Bohrfrasmaschine Modell PROMAC FX-383V
1 Standfuss

1 KdhImittelsystem

1 Werkzeugkasten

1 Bedienungsanleitung

1. Die Verpackung entfernen.
2. Befestigungschrauben der Maschine entfernen und Maschine von Palette nehmen.
3. Weiter vorgehen wie auf Seite 9 beschrieben.

HINWEIS
Auf keinen Fall Farbverdiinner, Benzin oder ahnliches verwenden!

Hauptbedienungselemente

Drehzahlanzeige Riemenabdeckung

Bedienungspult
Elektrokasten

Maschinenkopf

Bohrtiefenanzeige Kopfklemmgriff
Vorschubhebel
Bohrspindel o
. KUhImittelschlauch
Spaneschutz
Kreuztisch

Tischverstellrader

Maschinenfuss

Maschinenstand

il |

(i

-

KUhImittelsystem

"




Detalillierter Maschinenbeschrieb

FX-383V

Io mm

N

N =

Bedienungspult

1
A. Starttaste - Startet den Motor

B.

C. Not-/Austaste - Stoppt den Motor sofort und unterbricht alle elek-

Stoptaste - Stoppt den Motor

trischen Funktionen. Zum Entriegeln den Tastenknopf im Uhrzei-
gersinn drehen.

HINWEIS: Nach jedem STOP benétigt die Maschine 5 - 7 Sekunden
um den Inverter zu regenerieren.

. Umkehrtaste - Andert die Drehrichtung der Spindel. Wird beim

Gewindeschneiden bendtigt.

. Drehzahlanzeige - Zeigt die eingestellte Spindeldrehzahl an.

Drehzahlregelschalter - Durch Drehen wird die Spindeldrehzahl
eingestellt.

. Pumpenschalter - Schaltet die Kiuhimittelpumpe Ein und Aus
. Wahlschalter Bohren / Gewindeschneiden - stellt den gewilinschten

Modus ein.
Kuhlmittelsystem

Das Kuhimittelsystem besteht aus Behéalter Inhalt 8 Liter, Pumpe
und KihImittelschlauchen. Verwenden Sie, mit Wasser gemischt,
das PROMAC KuhImittel 9179, Mischverhéltnis 100 : 8.
Reinigung: Das Sieb des Behélters entfernen, den Behalter und
das Sieb mit Wasser reinigen.

Maschinenkopf
Der Maschinenkopf kann 360° gedreht und in der Hohe verstellt
werden.

Maschine abstellen.

Feststellgriff (1) 16sen.

Mit dem Drehgriff den Kopf in die gewinschte Position heben oder
senken. Den Kopf durch drehen auf der Séule in die gewiinschte
Stellung bringen.

Feststellgriff () festziehen.

WARNUNG: Der Feststellgriff muss vor Inbetriebnahme der Arbeit
festgezogen werden, andernfalls kbnnen Maschine oder Personen
Schaden nehmen.

Spindelvorschubmaoglichkeiten
Durch Drehen der Vorschubgriffe kann die Bohrspindel aus- und
eingefahren werden. Dies kann durch 2 Arten geschehen:

a) Normaler Vorschub durch drehen der Vorschubgriffe bei Bohr- und

Gewindeschneidarbeiten.

b) Vorschub Uber den Feinvorschub mittels des Drehrades bei Fras-

5

arbeiten.

Bedienung der Vorschubgriffe
Die Vorschubgriffe fassen und durch deren drehen im Gegenuhr-
zeigersinn die Spindel absenken.
Um die Spindel in die Ausgangsstellung zu bringen, die Vorschub-
griffe im Uhrzeigersinn drehen, die Rickzugfeder unterstutzt diesen
Vorgang.




Detalillierter Maschinenbeschrieb / Installation

FX-383V

6 Spindel Feinvorschub
Mit dem Spindel Feinvorschub kann die Spindel in kleinen Vorschiiben
genauestens abgesenkt werden.
Den zentralen Drehgriff festziehen um den Fein Vorschub einzuschal-
ten. Das Drehrad im Uhrzeigersinn drehen um die Spindel abzusenken.
Auf der Skala kann das Mass des Vorschubes abgelesen werden - 1
Umdrehung entspricht 2.5mm.

7 Spindel blockieren
Die Bohrspindel muss bei Frasarbeiten blockiert werden, da sonst die
Spindel zuviel Vibrationen hat.
Dazu den Klemmhebel (K) festziehen. Um die Spindel zu verstellen,
muss der Klemmhebel (K) zuerst geldst werden.

8 Maschinenfuss - Kreuztisch
Auf den Maschinenfuss ist der Kreuztisch augebaut. Dieser kann in
die Achsen X und Y verstellt werden.

Maschineninstallation

1 Maschine auf Maschinestand montieren
1.1. Kontrollieren, dass der Klemmgriff (A) festgezogen ist.

WARNUNG: Ist der Klemmgriff nicht festgezogen kénnen Personen und
Maschine Schaden nehmen.

1.2. Den Traggurt (Tragkraft 280kg) wie in Abbildung gezeigt an die
Punkte (J) am Maschinenkopf legen.

1.3. Die Maschine auf den Maschinenstand stellen und befestigen.

Reinigung der Maschine

Die Maschinen wurde fir den Transport gegen Rost geschiitzt. Dieser
Schutz muss vor Inbetriebnahme gereinigt werden und die blanken
Stahlteile mit dem PROMAC Gleitbahnél Artikel 100385 eingestrichen
werden.

2 Anbau der losen Teile

A) Die Handdrehrader an den Kreuztisch stecken und
mit einem 3mm Inbusschliissel sichern

B) Die Vorschubgriffe auf die Vorschubwelle schrauben
und festziehen.

A. Handdrehrader

B. Vorschubgriffe

9



10

Installation / Bedienung

FX-383V

C. Den Drehgriff fir die Kopfverstellung auf die Welle
stecken und die Sicherungsschraube mit einem 5mm
Inbusschlissel festziehen.

D. Den biegsamen KihImittelschlauch an den
KihImittelhahn am Maschinenkopf montieren.

C. Drehgriff

3 Elektrischer Netzanschluss

Die Maschine muss von einer Fachkraft an das 400 Volt Stromnetz
angeschlossen werden. Bitte folgendes beachten, dass damit die
Maschine gestartet werden kann:

3.1 Der Not-/ Ausschalter muss entriegelt werden.

3.2. Der Hauptschalter am Elektrokasten muss eingeschaltet
sein.

3.3. Der Spaneschutz (elektrisch gesichert) muss geschlossen

positioniert sein.

Bedienung

Spindeldrehzahl Einstellung

Die Spindeldrehzahl wird nach dem Maschinenstart eingestellt.

Die der Arbeit entsprechende Drehzahl durch Drehen des Drehknopfes
(F) regulieren. Die Drehzahl kann von 150 - 2500 1/min eingestellt
werden.

Bedienungsvorgang

1. Maschinenbereitschaft wie in Punkt 3.3 beschrieben kontrol-
lieren.
2. Kontrollieren, dass der Maschinenkopf gesichert ist.

WARNUNG: Ist der Klemmgriff nicht festgezogen kénnen Personen
und Maschine Schaden nehmen.

3. Das Werkstiick auf dem Kreuztisch fest aufspannen.

4. Das Werksttick durch verstellen des Kreuztisch positionie-
ren. Y- Achse um den Tisch Vor- oder Ruckwarts zu fahren.
Y- Achse um den Tisch links oder rechts zu verstellen.

5. Die Tische sichern durch festziehen der Feststellgriffe (L) fur

die Y- Achse und die Feststellgriffe (M) fur die X- Achse wie

folgt:

- Bei Bohrarbeiten beide Tische festziehen.

- Bei Frasarbeiten den nicht benétigten Tisch festziehen.

Die Endanschlage (N) positionieren.

7. Die Bohrspindel runterfahren bis das Werkzeug das Werk-
stuck berthrt.

o

8. Den Tiefenanschlag setzten wie in Punkt 4.3 beschrieben.

9. Die Spindel wenig heben damit das Werkzeug frei vom
Werkstuck ist.

10. Den bendtigten Modus - Bohren oder Gewindeschneiden -

beim Wahlschalter (H) und wahlen.

11. Die Starttaste (D) driicken - die Spindel beginnt zu drehen.
Die Spindeldrehzahl einstellen wie im Punkt 4.1 beschrie-
ben.

12. Wenn bendtigt, das Kihimittelsystem zuschalten - Schalter

(D).

D. Kuhlmittelschlauch

L JCE &
&\ PROMAC |

FX-383V




Bedienelemente

FX-383V

Einstellungen zu Frasenarbeiten

Der Wabhlschalter ist in Position Bohren gestellt.

1. Mittels der Vorschubhebel die Spindel (Fréaser) exakt
gegen das Werkstiick fahren und durch festziehen des
Drehgriffes (O) in die Feinstellung einrasten. Der Tiefen-
einstellung steht nun auf der Marke Null (0).

2. Die gewlnschte Fréstiefe (P) durch drehen des Einstell-
rades (S) auf die gewlnschte Tiefe einstellen.

3. Die Feststellgriffe (L) des Tisches I6sen, die Feststell-
griffe (M) festziehen.

4. Die Frastiefe ist durch drehen der Feineinstellung (Q) ein

zustellen. Die Spindel ist vor Aufnahme der Fréasarbeiten
unbedingt mit dem Feststellhebel zu blockieren.
Vor jeder weiteren Frastiefeneinstellung (Q) ist der Fest-
stellhebel (R) wieder zu I6sen.

5. Mit den Drehradern des Tisches die Frasarbeiten einlei-
ten.

Einstellungen zu Bohrarbeiten

Der Wabhlschalter ist in Position Bohren gestellt.

1. Mittels der Vorschubhebel die Spindel (Bohrer) exakt
gegen das Werkstiick fahren und durch Festziehen des
Feststellhebels (R) die Spindel festklemmen.

2. Die gewlinschte Bohrtiefe (P) durch Drehen des Einstell-
rades (S) einstellen.

3. Die Feststellhebel (R) I6sen.

4. Durch Drehen der Vorschubhebel die Bohrarbeiten

einleiten bis die gewlnschte Bohrtiefe erreicht ist.

Einstellungen zu Gewindeschneidarbeiten

HINWEIS: Fur Gewindeschneid-Arbeiten missen niedrige Drehza-
len eingestellt werden, sonst kdnnen die Werkzeuge beschadigt
werden.

Der Wahlschalter ist in Position Gewinndebohren ge-

stellt.

1. Mittels der Vorschubhebel die Spindel (Gewindebohrer)
exakt gegen das Werkstiick fahren und durch Festzie-
hen des Feststellhebels (R) die Spindel festklemmen.

2. Die gewlinschte Bohrtiefe (P) durch Drehen des Einstell-
rades (S) einstellen.

3. Die Feststellhebel (R) I6sen.

4. Durch Drehen der Vorschubhebel den Gewindebohrer in
das Bohrloch einfiihren, bis er selbststandig bohrt.

5. Bei Erreichen der gewiinschten Bohrtiefe schaltet die

Drehrichtung der Bohrspindel automatisch auf Riicklauf
und der Gewindebohrer fahrt selbststéndig aus dem
Bohrloch.

AR

AR

A
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Bedienelemente

FX-383V

Bohrtiefeneinstellung

1.

2.
3.

Zu Beginn der Einstellung das Werkzeuge exakt auf das Werk-
stuck fahren (Null einstellen).

Den Tiefenanschlag durch 16sen der Schraube (T) entsperren.
Durch Drehen am Einstellrad (S) wird die gewiinschte Bohrtiefe
eingestellt.

Die Einstellungen durch festziehen der Schraube (T) sichern.

Werkzeug aus der Bohrspindel entfernen

Werkzeuge kénnen mit 2 Arten in der Spindel befestigt werden.

Nicht verschraubte Werkzeuge

1.
2.

3.

Die Maschine vom Stromnetz trennen.

Die Tischflache mit einem Holzplatte oder Ahnliches vor Schla-
gen schitzen.

Den Maschinenkopf auf ungefahr 250mm zum Arbeitstisch he-
ben.

Die Bohrspindel 100mm absenken und festklemmen (R).

Die Schlitzlochungen (V) der Spindelhilse und Bohrspindel
ausrichten, dass diese durchgehend ist.

Den Auftreibkeil (U) in die Schlitzlochung einfiihren. Mit einem
Hammer auf den Keil schlagen und damit das Werkzeug aus
dem Konussitz treiben.

Verschraubte Werkzeuge

1.
2.

3.

Die Maschine vom Stromnetz trennen.

Die Tischflache mit einem Holzplatte oder Ahnliches vor Schla-
gen schitzen.

Den Maschinenkopf auf ungefahr 250mm zum Arbeitstisch he-
ben.

Die Schutzkappe Uber der Bohrspindel entfernen und die Spin-
delschraube 3 Umgéange I6sen.

Mit einem Kunststoffhammer auf die Spindelschraube schlagen,
der Werkzeughalter 16st sich aus dem Konussitz.

Die Spindelschraube ganz I6sen, so dass das Werkzeug ganz
entfernt werden kann.

HINWEIS. Der Spindel- und Werkzeugkonus muss immer gereinigt wer-
den um einen einwandfreien Sitz und Rundlauf zu gewéahrleisten.




Wartung X383V

Regelmissige Wartungen

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

Tagliche Wartung 4 '
- Allgemeine Reinigung der Maschine von angefallenen Spéanen.
- Wiederherstellen des Kuhl- und Schmiermittelstandes

(Falls Kahimittelsystem montiert ist).
- Reinigung des Spindelkonus. 4
- Kontrolle des Werkzeugverschleisses.
- Funktionieren der Schutzabdeckungen und Notfalltasten kontrollieren. \ )

Wodchentliche Wartung

- Allgemeine, sorgféaltige Reinigung der Maschine von angefallenen Spanen und insbesondere des Schmier-
und Kihlmittelbehalters.

- Reinigung und Schmierung der Spindel und der Fiihrungen des Arbeitstisches.

- Scharfung der Werkzeuge.

- Schutzabdeckungen und Notfalltasten auf Funktion und allfallige Defekte kontrollieren.

- Getriebedl kontrollieren.

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

Ausserordentliche Wartungen

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

Als ausserordentliche Wartung ist auch die Wiederherstellung der Schutzabdeckungen und Sicherheitsvor-
richtungen anzusehen.

Ausserbetriebssetzung

Wenn die Bohrmaschine langere Zeit nicht verwendet wird, empfiehlt es sich:
- den elektrischen Netzstecker zu ziehen.

- den KihImittelbehalter zu leeren (wenn vorhanden).

- die Maschine sorgfaltig zu reinigen und ausreichend zu konservieren.

- falls erforderlich, die Maschine mit einer Plane zudecken.

Entsorung

Allgemeine Vorschriften

Bei der endgiltigen Abrtstung und Verschrottung der Maschine muss der Art und der Zusammensetzung der

zu entsorgenden Materialien Rechnung getragen werden. Dies bedeutet im Einzelnen:

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

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

- fir die gebrauchte Mineral-, synthetischen oder gemischten Oele, wasserltslichen Oele und Fette, bei
welchen es sich um Spezialmill handelt, muss man sich zwecks Lagerung, Transport und anschliessender
Entsorgung an das Konsortium fiir Gebrauchtéle wenden.

Anmerkung: Da die Vorschriften und Gesetze fur die Entsorgung in dauerndem Wandel begriffen sind und
daher Anderungen und Neubestimmungen unterliegen, ist der Verwender angehalten, sich tiber die jeweiligen
Vorschriften zur Abrtstung der Werkzeugmaschinen zu unterrichten, die von den oben genannten Normen
abweichen kénnen. Die angefiihrten Hinweise sind in jedem Fall als allgemein und rein richtungsweisend
anzusehen.

13
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Wartung FX-383V

Riickzugfeder

Die Ruckzugfeder fuhrt die Bohrspindel in die Ausgangsstellung zu-
rick. Die Federdruck kann je nach schwere des montierten Werkzeugs
verstellt werden.

HINWEIS: Die Rickzugfeder mit Federgehause ist sorgfaltig zu I6sen

und stark festzuhalten, sie steht unter Vorspannung.

1. Den Feststellknopf (W) wenig I6sen.

2. Das Federgehduse (W1) um die Feder mehr zu Spannen in
Gegenuhrzeigerrichtung drehen und einrasten lassen.

3. Den Feststellknopf (W) festziehen.

Spaneschutz

HINWEIS: Der Kunststoffschutz muss bei allen Arbeiten immer ge-
schlossen sein.

Den durchsichtigen Schutz regelmafiig reinigen, damit eine gute Sicht
auf die Arbeiten gewéahrt ist. Einstellungen kénnen wir folgt vorgenom-

men werden:

1. Die Hohe kann durch 16sen und festziehen der Feststell-
knopfes (X) verstellt werden.

2. Der Schutz kann auch mittels Klemmgriff (Y) verstellt
werden.

Keilriemen ersetzen

Die Maschine ist fur die exakte Kraftlibertragung mit einem Zahnrie-
men ausgeristet. Er unterliegt einem Verbrauch und muss bei Bedarf
ersetz werden.

1. Den Kopfschutz entfernen.

2. Die Motorspannschrauben l6sen.

3. Den Motor in Richtung Riemenscheibe schwenken damit
der Riemen frei wird.

4, Den Riemen entfernen und ersetzen.

5. Mittel des Motoren den Zahnriemen so Spannen, dass

dieser in der freien Stellung ca. 5-10mm durchgebogen
werden kann.

6. Die Motorspannschrauben festziehen.

7. Den Kopfschutz montieren.

Tischspiel-Einstellungen

Die Arbeitstische werden mit konischen Einstellkeilen (Z1) eingestellt.
Die Tische wurden werkseitig genauesten eingestellt, es kann jedoch
infolge Transport und Montage der Maschine Nacheinstellungen nétig
werden.

Mit der Einstellschraube (Z) wird der Tisch so eingestellt, dass er kein
Spiel mehr aufweist, sich aber auch leicht verfahren lasst.




Fehlerbehebung elektronische Regelung

FX-383V

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

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

1. Die elektrische Stromzufuhr unterbrechen.

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

3. Der DC- Kondensator steht auch bei nicht eingeschaltener Maschine unter Spannung. Um Verlet-
zungen zu vermeiden, vergewissern sie sich, dass die LED-Anzeige ganz erloschen ist.

4, Darauf achten, dass die Grundplatte der Elektronik einwandfrei rein ist.

5. Niemals die Stecker des Ausgangs (U/V/W) des Motoreglers (DC) direkt mit dem Wechsel-Strom-

kreis (AC) verbinden.

HINWEIS zur Fehlersuche: Das PROMAC Modell FX-383VC ist mit einem elektronischen Diagnostikprogramm
ausgeristet, welches Hinweise auf Fehler wie: Motorlberlastung, zu hohe oder zu niedrige Spannung etc. gibt.
Entdeckt die Maschine einen Fehler, wird sie automatisch gestoppt und der Fehler wird auf der LED-Anzeige
gezeigt. Folgen Sie dem untenstehenden Beschrieb, um den Fehler zu beheben.

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

0o.C Die Hochspannungs-Teile zeigen einen | Kontrollieren, ob die Spannung des Motors mit dem
abnormalen Strom an. elektronischen Motorregler tibereinstimmt. Die Verka-
belung zwischen dem elektronischen Motorregler und

Motor Uberprifen.

o.U Der elektronische Motorregler hat entdeckt, | Kontrollieren, ob die Eingangsspannung im Kreise mit
dass die Gleich-Spannung (DC) den er- | dem elektronischen Motorregler (ibereinstimmt.
laubten Wert tberschritten hat.

O.H Der Sensor der elektronischen Motorre- | Sich vergewissern, dass die Ventilationsschlitze nicht
gelung hat eine UbermafRige Erhitzung | verstopft sind.
festgestellt. Kontrollieren, ob die Kiihlkdrper frei von Fremdkdrpern

und Schmutz sind.

O.L Der elektronische Motorregler hat Giberma- | Kontrollieren, ob der Motor tiberlastet wurde.

Rigen Strombedarf entdeckt.
Der elektronische Motorregler kann wah-
rend 60 Sekunden mit einer Uberbelastung
von 150% belastet werden.

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

o.c.d Zu hoher Strom wahrend der Reduktion der | Die Verdrahtung am Ausgang des Motorreglers auf
Geschwindigkeit. fehlerhafte Isolation prifen.

d.c.n Zu hoher Strom bei gleichmaRiger Bela- | Die Verdrahtung am Ausgang des Motorreglers auf
stung. fehlerhafte Isolation prifen.

C.F.F Erdung- oder Sicherungsfehler. 1. Kontrollieren, ob die Erdung richtig montiert ist.

2. Die Sicherung ersetzen.

3. Leuchtet die LED-Anzeige mit denselben Fehler-
ziffern, missen Sie lhre Servicestation benachrich-
tigen.

C.F 1-3 | Die elektronische Motorregelung hat einen | 1. Die Maschine ausschalten.
internen Fehler entdeckt. 2. Die Maschine nochmals starten.

3. Leuchtet die LED-Anzeige mit denselben Fehler-
ziffern, missen Sie lhre Servicestation benachrich-
tigen.
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Consignes générales de sécurité FX-383V

Remarque : le non-respect de ces prescriptions peut entrainer des accidents graves

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

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

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

CONSIGNES GENERALES POUR UNE MANIPULATION DES MACHINES EN TOUTE
SECURITE

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

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

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

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

5. Eloigner tout obstacle de la plage de travail de la machine. Les plages et plans de travail mal réglés déclen-
chent immédiatement des accidents.

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

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

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

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

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

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

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

13. Fixer les piéces en les serrant. Pour maintenir la piéce, toujours utiliser un étau ou un dispositif de serrage.
C'est plus slr qu‘a la main, et les deux mains sont libres pour utiliser la machine.



Consignes genérales de sécurite FX-383V

14.

15.

16.

17.

18.

19.

20.

21.

22.

23.

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

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

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

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

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

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

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

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

Alcool, médicaments ou drogues : ne jamais utiliser la machine en étant sous l'influence de I‘alcool, de mé-
dicaments ou de drogues.

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

Consignes relatives a la securité du travail

Transport de la machine

1.
2.
3.

Poste de travail

1.
2.

La machine pése 285kg.
Utiliser un mode de transport adapté.
La machine ayant un centre de gravité déporté vers le haut ; elle risque de se renverser lors du transport.

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

Niveau sonore Portez vos lunettes de protection!

en conformité avec le point 1.7.4f de la Directive Machines 89/392 CEE. Il a été effectué 4 mesures sur la machine fonc-
tionnant a vide.

- le mircrophone a été placé a proximité de la téte de I'opérateur de taille moyenne.

- la machine émet a vide un niveau sonore inférieur a 70 dB (A)

- le niveau maxi de la pression acoustique instantanée PONDEREE C a toujours été inférieur a 130 dB.

NOTA BENE : avec la machine en marche, le niveau sonore variera selon les matériaux usinés. Par conséquent,
l'utilisateur devra en apprécier I'intensité et fournir le cas échéant au personnel des casques de

protection auriculaire, selon les termes du D.L. vo 277/1991.

Branchement électrique au secteur

1.

n

La machine FX-383V est livrée avec un cable de branchement sur le secteur en 230 V / 50 Hz. Le branchement ainsi
que les modifications du branchement au secteur doivent étre effectués par un spécialiste conformément a la norme
EN 60204-1, § 5.3.

Le fusible de protection doit étre au minimum de 10 A.

Vous trouverez les caractéristiques électriques précises sur la plaque signalétique de la machine et sur le schéma
électrique joint a la présente notice.

ATTENTION :Pour toutes les interventions de maintenance ou de modification et les réparations, débrancher la machine
(retirer la fiche male).

Le cable de mise a la terre vert/jaune est important pour la sécurité électrique. Il faut donc vérifier que le branchement
est correctement effectué.
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Données techniques

FX-383V
Modeéle.........commeree, FX-383V
Capacité de percage dans l‘acier, mm....................... 32
Capacité de fraisage dans l'acier, mm ....................... 75
Moteur a courant continu, volt.............ccooevvveeeerenenne. 400
Moteur, KW ....oeeieiiieiee e 1.5
Vitesse tpm.........cooiii, variable 150-2500
Descente de broche, mm ............cooveeiiiiiiiiiciieeeeeee, 150
Coéne de broche CM ...........oooiiiiiiiiiieeeeee e, 3
Diameétre de la broche, mm ..........ccccceviiiieiiiieiienenene, 75
Dimensions de la table, mm........c................ 730 x 210
Course X, MM ....ovviiiiieeee e 370
CoUrsE Y, MM ....uuiiiiiiiieeee e 170
Largeur des rainures en T, mm (3 pCeSs).....ccccuvveeeen. 16
Encombrement (maxi) h/p/l mm ....... 2100 x 1100 x 910
Poids net, KG....ueeeeeiiiiaiiiiee e 280

Présentation générale

Avec une utilisation conforme a ses capacités et une maintenance réguliére, son bon fonctionnement et sa
grande précision de travail sont garantis pour de longues années.

La machine ne doit étre utilisée que par du personnel qui a pris soin d’étudier le manuel d’utilisation, qui com-
prend et maitrise son maniement.

Pour cela chaque fonction de la machine doit étre exécutée a vide et maitrisée, avant qu’elle soit utilisée en

production.

PARTICULARITES

1. Cette perceuse est congues pour le pergage avec divers outils. Elle est équipées d’un variateur de
sélection de la vitesse de broche.

2. La machine est construite avec précision. Un personnel qualifié ne rencontre pas de limite grace a la
simplicité de son utilisation.

3. Le pergage s’effectue par la méthode de descente manuelle de la broche.

4. La colonne et les glissiéres a queue d‘aronde conferent a la machine une grande rigidité contre
les déformations et garantissent une haute précision de travail.

5. La téte de la machine, en fonte grise vieillie, est renforcée par des nervures de rigidité. Elle est
également garante de la précision, consécutive aux soins apportés lors de I'usinage de ses coulisses et
de ses alésages.

6. Le choix de la vitesse de broche se fait simplement a 'aide du potentiomeétre de vitesse.



Schéma électrique

FX-383V

Le schéma du céblage électrique en 400V, qui est également affiché dans le coffret électrique, contient les
indications nécessaires au raccordement correct de la machine au réseau.
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Déballage

FX-383V

Livrée avec:

1 Perceuse-fraiseuse modéle PROMAC FX-383V
1 Socle

1 Systéme de lubrification

1 Boite a outils

1 Mode d‘emploi

1. Oter 'emballage.
2. Dévisser les boulons de fixation et enlever la machine de la palette.
3. Ensuite suivre les indications a la page 22.

AVERTISSEMENT
Ne pas utiliser de diluant de couleurs, d’essence ou similaires!

Etat descriptif de la machine

Affichage de la vitesse

Panneau de contrble

Téte de la machine

Visualisation de la
profondeur de percage

Broche
Protecteur mandrin

Table a
mouvements croisés

Manivelles de
course de table

Socle

lll |
<>
Systeme de lubrification g

A

Capot courroies

Boite électrique

Blocage téte

Leviers de
descente de la broche

Tuyau de lubrification

Base de la machine



Description de la machine

FX-383V

2.1 Panneau de commande
A. Interrupteur ON (Marche) — Démarrage du moteur.
B. Interrupteur OFF(Arrét) — Arrét du moteur.

Si le courant n‘est pas coupé, appuyer sur l'interrupteur ON
pour redémarrer la machine.

C. Bouton d‘arrét d‘urgence - Arréte immédiatement la machine.
Quand le courant est coupé. Avant de démarrer la machine,
débloquer l'interrupteur en le tournant en sens horaire.
Remarque : Lors du redémarrage de la machine, attendre 5 a
7 secondes pour que l‘'onduleur délivre le courant électrique.

D. Interrupteur d’inversion - Permettre d‘inverser le sens de rotati
on de la broche. Ceci est utilisé pour sortir de I'opération de
taraudage.

E. Afficheur digital - Permettre d‘indiquer la vitesse de rotation de
la broche en tr / min.

F. Le potentiomeétre permet de changer la vitesse de rotation de
la broche.

G. Interrupteur de lubrification — Permettre le démarrage de la
lubrification.

H. Sélecteur de percage / taraudage - Permet de sélectionner le

mode de fonctionnement.

2.2 Réservoir et pompe de lubrification

Le réservoir contient I'huile de lubrification permettant de refroidir et
lubrifier la piéce a usiner pendant la coupe. Remplir du liquide lubrifiant
le réservoir lors de la premiére utilisation de votre nouvelle machine.
Un nettoyage est nécessaire lorsque le filtre est bouché par la limaille
de fer. Enlever le filtre et laisser s‘écouler I'huile de lubrification avant
son nettoyage.

2.3 Téte de la machine

La téte de la machine peut tourner a 360° autour de la colonne. Cela
lui donne une plus grande latitude de travail suivant la taille des piéces
a usiner.

1. Mettre la machine hors tension.

2. Déserrer la poignée de blocage (I-Fig. 2).

3. ever ou baisser la téte a l'aide de la manivelle. Saisir ferme-
ment la téte et la faire tourner en la poussant a gauche ou a
droite.

4. Serrer la poignée de blocage (I-Fig. 2).

Garder toujours la téte de la machine verrouillée aprés avoir
réglé sa hauteur.

AVERTISSEMENT! La poignée déverrouillée peut entrainer
des dommages matériels et des accidents corporels.

2.4 Descente de la broche

Abaisser 'outil de percage ou de coupe en descendant la broche.

Il existe deux possibilités pour descendre |‘outil de coupe.

La premiére consiste a utiliser le levier.

Les poignées sont destinées a effectuer des mouvements rapides et de
grande amplitude.

La deuxiéme consiste a utiliser la manivelle pour faire des mouvements
fins et lents.

25 Utiliser les leviers de descente

Saisir la poignée et tirer vers le bas.

Ne pas lacher le levier a moins que le mandrin soit bloqué ou la broche
soit en position haute. Faire monter la broche a l'aide des leviers.
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Description de la machine

FX-383V

2.6 Manivelle micrométrique

Cette manivelle sert a effectuer des réglages fins de descente de
broche.

I suffit de saisir la poignée de la manivelle et tourner.

Descendre la broche en tournant la manivelle dans le sens horaire; le
faire monter en tournant celle-ci dans le sens anti-horaire. Effectuer des
mouvements fins a I‘aide de la manivelle. Le contrdle de profondeur se
fait a I'aide du vernier de position derriére la manivelle.

1 tour = 2,5 mm ou 1 pouce.

2.7 Verrouillage de la broche

Latéte de la machine est équipée d’un systéme de blocage de la descen-
te de la broche. Le verrouillage de descente de la broche est nécessaire
pour bloquer l‘outil lors du fraisage et du percgage. |l suffit de tourner la
poignée de blocage K jusqu‘a ce qu‘elle soit bien serré.

Tourner dans le sens horaire pour libérer la broche.

Libérer la broche quand ce n’est pas utile pour une opération.

2.8 La base de la machine
La base de la machine est constituée d'une table croisée et d'un socle.
La base de la machine a pour fonction de soutenir la piéce a usiner. La
table se déplace d’'avant en arriére, gauche a droite lors du réglage et
du fraisage de la piéce a usiner.

3 Installation de la machine
31 Ancrer la machine au sol
1. Vérifier si la téte de la machine est montée et verrouillée sur

la colonne a l‘aide de la poignée de blocage (A, fig. 3).
AVERTISSEMENT: Le fait de ne pas verrouiller la téte de la
machine peut entrainer des dommages matériels ou des acci-
dents corporels.

2. Soulever la machine a l'aide d‘'une sangle (avec une capacité
de charge d‘environ 280kgs) fixée en deux points J (fig. 3).
3. Placer la machine sur une assisse solide et dans un endroit

spacieux, car la téte de celle-ci peu tourner a 360°.

Premier nettoyage

La machine a été recouverte d‘huile antirouille pour la protéger durant le
transport. Nettoyer I'huile antirouille sur les surfaces métalliques recou-
vertes. Puis, appliquer de I'huile/la graisse sur les surfaces métalliques
a protéger.

3.2 Montage des accessoires

A. Monter les manivelles a la table de travail. Fixer les
manivelles en serrant la vis de réglage a I'aide d‘une clé
Allen n°3.

B. Monter les leviers de descente a la téte de la machine et
serrer avec une clé.

A. Manivelle

B. . Leviers de descente
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C. Monter la poignée sur I'axe de la machine. Fixer celui-Ci
en serrant la vis de réglage a l'aide d‘une clé Allen n°5.
D. Buse de pulvérisation (livrée avec |‘option du systéme de
refroidissement)
La buse est installée sur la machine si celle-ci est livrée
avec |‘option du systéme de refroidissement.

3.3 Raccordement électrique

Avant de brancher la machine a une source de courant, s‘assurer
qgue la tension électrique de celle-ci correspond aux caractéris-
tiques électriques de la machine, a savoir 220V/ monophasé ou
400V / triphasé. Si la machine ne démarre pas quand les fils sont
connectés, vérifier:

1. Que linterrupteur d‘arrét d‘urgence n‘est pas enclenché.

2. Que la porte du bottier électrique est bien fermée et (ver-
rouillée).

3. Que le protecteur mandrin est bien en place (fermé).

4, Mise en service

4 Mise en service

4.1 Modification la vitesse de la broche

Il est possible de modifier la vitesse de la broche pendant que la
machine est en marche.

Régler la vitesse de la broche a l'aide du potentiométre (F-fig.1)
pour obtenir la vitesse adéquate. La vitesse de la broche varie de
150 a 2500 tr/min.

4.2 Cycle de I'‘'opération

1. Vérifier que les 3 éléments mentionnés au paragraphe
3.3 ont été effectués correctement.
2. Vérifier que la téte est bien verrouillée.

AVERTISSEMENT! La téte déverrouillée peut entrainer
des dommages matériels et des accidents corporels.

3. Fixer la piéce a usiner a la table a l‘aide d‘un étau ou de
cales de serrage.
4, Positionner la piéce a usiner a l‘aide des la manivelles.

Déplacer la table d’avant et en arriére sur l'axe Y, de
gauche et a droite sur l'axe X.

5. Bloquer la table a l'aide des deux leviers de blocage
(L-fig. 4) de I'axe Y et la poignée de blocage (M-fig.4) de
I'axe X. Verrouiller en les tournant dans le sens horaire
et déverrouiller en les tournant dans le sens anti-horaire.

Utilisations suggérées:

- Bloquer les deux axes de la table.

- Bloquer la table sur I'axe non utilisé pendant le fraisage.

6. Régler les butées de table (N-fig. 4).

7. Amener la pointe de la perceuse a la surface de la piéce
a usiner a l‘aide de la poignée manivelle (O-fig. 6) et la
maintenir dans cette position.

8. Régler la position de la butée de profondeur (4,4) pour
obtenir la profondeur requise.

9. Soulever un peu le foret ou le taraud de la piéce a
usiner.

10. Sélectionner le mode de travail adéquat et la vitesse de

la broche appropriée (H, F-fig.1).

11. Appuyer sur le bouton de démarrage (D-fig.1) pour
démarrer la rotation de la broche.

12. Mettre la pompe de refroidissement en marche (G-fig. 1),
si nécessaire.

C. Poignée

D. Buse
de pulvérisation

o

| e~ 2s00RPM

8

—~ u\

O @
PROMAC

FX-383V




24

Mise en service

FX-383V

AVERTISSEMENT! Pour raison de sécurité, appuyer sur
I'interrupteur d‘arrét d‘urgence pour arréter complétement la
machine aprés chaque utilisation.

Appuyer sur le bouton d‘arrét seul ne permet pas a couper com-
plétement I'alimentation de la machine.

4.21.1 Fraisage

13. Descendre la fraise a l'aide de la poignée manivelle et
la bloquer a la position désirée en tournant le bouton
de verrouillage sur la poignée (O-fig. 5). La butée de
profondeur est désormais réglée a zéro.

14. Régler la position de la butée de profondeur (P-fig. 6)
en tournant le bouton (S-fig. 6) jusqu‘a I‘'obtention de la
profondeur désirée.

15. Débloquer la table a I'aide des leviers de verrouillage
(L-fig. 4) et de la manette de blocage (M-fig.4).

16. Commencer le fraisage a l'aide de la manivelle de
table.

17. Abaisser la broche a l'aide de la manivelle micrométri-

que (Q-fig. 6) et verrouiller a I'aide de la manette de
blocage (R-fig. 6). Tout autre réglage de profondeur
nécessite le déverrouillage de la broche avant de
tourner la manivelle micrométrique (Q-fig. 6). Déver
rouiller la broche en tournant la manette de blocage
dans le sens anti-horaire et puis pousser vers
I'intérieur.

4.2.1.2 Pergage

13. Amener la pointe du foret a la surface de la piéce a
usiner a l‘aide des leviers de descente et bloquer la
broche a I‘aide de la manette de blocage (R-fig. 6).

14, Débloquer la broche de la butée de profondeur de per-
cage (P-fig. 6) en tournant le bouton (S-fig.6) jusqu‘a
I'obtention de la profondeur désirée.

15. Déverrouiller le mandrin a I'aide de la manette de
blocage (R-fig. 6) en la tournant dans le sens
antihoraire et puis pousser celle-ci vers l'intérieur.

16. Commencer le percage en utilisant les leviers de
descente.

4.2.1.3 Taraudage

En général, le taraudage s‘effectue a vitesse lente. Un taraudage

a grande vitesse rend le travail plus rapide, mais il y a un risque

important d‘endommager I‘outil et la piéce a usiner. Un réglage fin

et précis de la butée de profondeur est nécessaire pour permettre

a l'outil de changer de sens de rotation pendant I'opération. Celui-

la est nécessaire aussi pour le démontage du taraud.

13. Amener la pointe du taraud a la surface de la piéce a
usiner a l'aide des leviers de descente et verrouiller la
broche a I‘aide de la manette de blocage (R-fig. 6).

14, Régler la position de la butée de profondeur (M-tig.6) en
tournant le bouton (S-fig. 6) pour obtenir la profondeur
requise.

15. Déverrouiller la manette de blocage (R-fig. 6) en la
tournant dans le sens anti-horaire et puis pousser celle-
ci vers l'intérieur.

16. Commencer le taraudage en utilisant les leviers de des
cente.

Remarque: Lors du taraudage, descendre la broche a fond pour

lui permettre de s‘arréter et d'inverser le sens de rotation.

AR
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4.4

Réglage de la position de la butée de profondeur

Régler la profondeur a zéro en abaissant I'outil jusqu‘a la sur-
face  de la piéce a usiner.

Débloquer la butée de profondeur en tournant le bouton de
verrouillage (T-fig. 6)

Régler la position de la butée de profondeur en tournant le
bouton (S-fig. 6) jusqu‘a I‘'obtention de la profondeur désirée.
Verrouiller la butée de profondeur en tournant le bouton de
verrouillage (T-fig. 6)

Démontage des outils de la broche

Il y a deux types de porte-outilporte-outil et leur démontage difféere
|égérement.

Porte-outil a tenon

1.
2.

3.

Mettre la machine hors tension.

Mettre une planche de bois fine sur la table de travail pour
protéger la surface de celle-ci.

Amener la table de travail a environ 250 mm de distance
sous le foret.

Abaisser la broche d‘environ 100mm et bloquer avec la ma-
nette de blocage 2.7 K ou le bouton de verrouillage (O-fig.5).
Insérer le chasse cone (U-fig. 7) dans I‘'ouverture (V-fig. 7)
de la broche et appuyer sur I'extrémité du chasse céne
U-fig. 7), puis I'enfoncer a I‘aide d‘un marteau pour que le
foret tombe.

Porte-outil a tirant fileté

1.
2.

3.

5.2

Débrancher la machine de la source d‘alimentation.

Placer une planche de bois sur la table de travail pour pro-
téger la surface.

Soulever le capuchon du haut de broche.

Amener le boulon du porte-outil juste au-dessus de la
broche. Tourner le boulon du porte-outil a I'aide d‘une clé
hexagonale.

Taper sur le haut du boulon pour libérer le porte-outil. Dé-
visser le porte-outil et puis détacher le tire-fond de celui-ci.

Entretien

Nettoyage et entretien général

Prendre I'habitude de nettoyer la machine aprés chaque
utilisation.

Vérifier et nettoyer régulierement les sabords et les évents
pour avoir une meilleure aération.

Graisser légerement toutes les surfaces métalliques expo-
sées pour éviter la corrosion.

Appuyer sur l'interrupteur d‘arrét d‘urgence pour arréter
complétement la machine aprés utilisation. Appuyer sur le
bouton d‘arrét seul ne permet pas de couper I'alimentation de
la machine.

Lubrification

Graisser les parties mobiles de la machine avant [‘utilisation et faire
le plein de I'huile de lubrification pendant le fonctionnement de la ma-
chine pour assurer la stabilité de I‘outil et celle de la piéce en cours
d‘usinage.

1.
2.

Lubrifier la colonne et la broche.
Graisser le support de la colonne pour faciliter le mouvement
vertical de la table de travalil.

25
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5.3 Le ressort de rappel
Le ressort de rappel fait remonter la broche. Il doit étre périodiquement
retendu pour permettre a la broche de remonter correctement.

1. Déverrouiller le bouton (W)

2. Tourner le boitier du ressort (W1) pour serrer le ressort.
3. Resserrer le bouton (W) pour verrouiller le ressort.

54 Le protecteur mandrin

La protection transparente est indispensable pour tout travail de

percage ou de taraudage. Nettoyer la protection régulierement pour

permettre de voir clairement la piéce pendant l‘usinage. Effectuer les

réglages comme suit.

- Verrouiller la hauteur verticale a I'aide du bouton de réglage
(X)

- Bloquer la rotation horizontale et la position du protecteur
mandrin a l‘aide du levier (U).

5.5 Remplacement de la courroie de transmission

Cette machine est équipée d‘une poulie et d‘'une courroie de distri-
bution pour avoir un meilleur freinage et une meilleure résistance a
la torsion. Remplacer la courroie de distribution lorsque celle-ci est
usée ou abimée.

Ouvrir le couvercle de la machine.

Desserrer les vis pour libérer le moteur.

Faire glisser le moteur vers la poulie.

Soulever ou retirer la courroie de distribution.

Remplacer la courroie.

Faire glisser le moteur de la poulie et serrer la courroie.
Vérifier que les dents de la courroie sont bien insérées dans
les rainures de la poulie de distribution. Tirer la courroie de
c6té d'environ 5-10mm pour voir si la tension de celle-ci est
bonne.

Serrer les vis pour fixer le moteur en place.

8. Remettre le couvercle.

oukrwbdpE
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5.6 Réglage de la table croisée

La machine est équipée d’'un lardon de réglage Z1 (Fig.9) pour com-

penser l'effet de l'usure et du jeu excessif de la table croisée. Pour

compenser |'‘effet du jeu excessif, régler le lardon en tournant la vis Z

(Fig.9) a l'aide d‘un tournevis. Si le lardon P est trop tendu, desserrer

la vis Z (Fig.9) en tournant dans le sens anti-horaire.

- Vous devez sentir une légeére résistance de la table lorsque
vous déplacez celle-ci.
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6 Dépannage du variateur
Faire comme suit avant de faire fonctionner tous les composants électroniques.
Remarque : Seul un personnel qualifié peut effectuer les réglages électroniques.
1. Mettre la machine hors tension.
2. Ne pas retirer ou installer les piéces électroniques avec les mains ou les outils en métal, car elles
sont extrémement délicates.
3. Comme du courant demeure toujours dans le condensateur méme aprés que le courant électrique

a été coupé, attendre que la lumiére d‘affichage disparaisse avant tout travail de dépannage pour
éviter les risques d‘accident.

4, Porter une attention particuliére a la carte électronique, de sorte qu’elle soit toujours en bon état de
fonctionnement.
5. Ne jamais relier le courant alternatif directement au connecteur de sortie (U / V / W) du variateur de

vitesse. Le programme auto-diagnostic du systéme électronique vous tient au courant des situations
telles que la surcharge du moteur, la tension trop basse ou trop haute, etc. La machine s‘arréte im
médiatement lorsque le programme détecte une erreur. Celle-ci sera affichée sur I‘affichage
numeérique du variateur. Suivre les instructions pour corriger les erreurs. Fermer le boftier électrique
et brancher la machine & une source d‘alimentation.

Code Description de l‘erreur | Solution

o.C Le variateur de tension a|* Vérifier si la tension du moteur correspond a celle du varia-
pour fonction de détecter si le | teur.
courant de sortie dépasse la | * Vérifier la connexion entre le variateur et le moteur.
valeur normale. * Vérifier si le moteur est en surcharge.

o.u Le variateur du moteur a détec- | * Vérifiez si la tension du courant d‘entrée correspond a celle du
té une haute tension D.C. dont | variateur de tension.
la valeur dépasse la limite | * L‘alternance fréquente entre le démarrage et I'arrét et le chan-
acceptable. gement répété entre le sens horaire et anti-horaire entrainent

une haute tension D.C. ainsi que I‘auto-protection du systeme.

O.H Le variateur de tension du | * Vérifiez si la tension du courant d‘entrée correspond a celle du
moteur indique une surchauffe | variateur.
de celui-ci. * S'assurer que le dispositif de refroidissement n‘est pas affecté

pardes corps étrangers ou par la saleté.

o.L Le convertisseur de fréquence | * Vérifier si le moteur est en surcharge. Ex:
détecte que la sortie dépasse | 1. Les outils de coupe et les forets sont-ils émoussés?
150% des normes normales | 2. Le diamétre de la broche, la transmission, la vitesse et la
durant 1 minute. Charge sont-ils appropriés ?

o.c.A Le courant électrique est trop | * Vérifier si la connexion de sortie du dispositif de réglage du
élevé pendant I'accélération. moteur n'est pas mal isolée.

o.c.d Le courant électrique est trop | *Vérifier si la connexion de sortie du dispositif de réglage du
élevé pendant l‘accélération. moteur n’est pas mal isolée.

d.c.n Le courant électrique est trop | * Vérifier si la connexion de sortie du dispositif de réglage du
élevé pendant I'accélération. moteur n'est pas mal isolée.

C.F.F Erreurs de fils de mise a la | * Vérifier la mise a la terre.
terre ou de sécurité. * Remplacer les fusibles de sécurité.

* Lorsque I'afficheur indique en permanence le méme code
d‘erreurs sur I'‘écran, demander plus d‘informations auprées du
service apres-vente.

C.F 1|Anormalie détectée a|* Mettre la machine hors tension.

~ 3 ou | l'intérieur du convertisseur de | * Redémarrer celle-ci.

d‘autres | fréquence * Lorsque I'afficheur indique en permanence le méme code
d‘erreurs sur I'‘écran, demander plus d‘informations auprés du
service aprées-vente.
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Maschinenkopf / Téte de la machine
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12-13

14
15
16
17
18

20
21

23
23-29

26
27

29
30

32
33
34
35
36

38
39
40
41
42
43
44
45
46
a7
48
49
50
51
52
53
54
55
56
57
58
59
60

62
63
64
65
66
67

PM-383Vv001
PM-383V002
PM-383V003
PM-383V004
PM-383V005
PM-383V006
PM-383V007
PM-383V008
PM-383V009
PM-383V010

PM-383V011
PM-383V012

855174
PM-383V015
855174
PM-383V017
PM-383Vv018
PM-383V019
PM-383V020
PM-383Vv021
PM-383V022
PM-383319
PM-383V024K
PM-383318
944477
PM-383Vv027
PM-386002
PM-383V029
PM-383V030
PM-383V031
PM-309162
PM-383V033
PM-309162
PM-387099
PM-383V036
PM-383V037
PM-383V038
PM-383V039
PM-383V040
PM-383V041
PM-383V042
PM-320006
PM-383V044
PM-383v045
PM-383V046
PM-383v047
PM-383v048
PM-383v049
PM-383V050
PM-383V051
PM-383V052
PM-383V053
PM-383V054
PM-383V055
PM-383V056
PM-383V057
PM-320006
PM-383V059
PM-383V060
PM-383V061
PM-383V062
PM-383V063
PM-383V064
PM-942214
PM-383V066
PM-383V067

Spindelkopf / Poupée
Klemmhilse / Boulon
Klemmhebel / Poignée
Schraube / Vis

Keil / Clavette 7x7x20
Vorschubwelle / Axe
Vorschubgehause / Carcasse
Schraube / Vis
Kupplungsflansch / Flasque
Griffnabe / Support de bras de
descente

Feststellschraube / Vis de serrage
Griff mit Stange / Poignée avec tige
filetée

Kugellager / Roulement 620222
Welle / Axe

Kugellager / Roulement 620222
Deckel / Couvercle

Skalenring / Graduation
Handrad / Manivelle

Schraube / Vis  5/16" x 3/8"
Schraube / Vis  1/4" x 1/4"
Schraube / Vis  3/16" x 3/8"
Simmerring / Joint 45x72x10
Spindel komplett / Arbre compléte
Rollenlager / Roulement 30207
Austreiber / Chasse outils
Spindelhiilse / Douille
Rollenlager / Roulement 30206
Mutter / Ecrou

Flansch / Flasque

Schraube / Vis 1/4"x50mm
Federing / Rondelle 1/4"

Steg / Plate

Federing / Rondelle 1/4"

Mutter / Ecrou 1/4"

Gummiring / Rondelle gomme
Schraube / Vis

Griff / Poignée

Schraube / Vis

Stange / Tige

Flansch / Flasque

Mutter / Ecrou

Schraube / Vis 3/16" x 5/16"
Skalenplatte / Tableau

Steg / Plate

Mikroschalter / Inter micro
Schraube / Vis

Schraube / Vis

Platte / Plate

Schraube / Vis

Lufter / Ventilateur

Klemmhulse / Boulon
Verschraubung / Verroullier
Klemmhulse / Boulon
Klemmhebel / Poignée

Stift / Goupille

Federplatte / Support ressort
Schraube / Vis 3/16" x 5/16"
Ruckzugfeder / Ressort de rappel
Scheibe / Rondelle 25x2x6mm
Griffschraube / Vis de serrage
Stift / Goupille 3x20
Klemmbolzen / Boulon de serrage
Sicherungsring / Circlip S45
Kugellager / Roulement 600922
Distanzring / Bague de distance
Scheibe / Rondelle

68
69
70
71
72
72-1
72-2
72-3
73
74
75
76
7
78
79
80

82
83
84
85
86

88
89
90
91
92
93
94
95
96
97
98

100
101
102
103
104
105
106
107
108
109
110
111
112
113
114
115
116
117
118
119
120
121
122
123
124
130
131
132
133
134
135
136

PM-383V068
PM-383V069
PM-383V070
PM-383V071
PM-383V072
PM-383V072-1
PM-374072-2
PM-225126
PM-383V073
PM-383V074
PM-383V075
PM-383V076
PM-383V077
PM-383V078
PM-374024
PM-383V080
PM-383Vv081
PM-374050
PM-383V083
PM-383V084
PM-383V085
PM-383520
PM-383502
PM-378104
PM-383324
PM-816085-P
PM-383V091
PM-820914
PM-383V093
PM-383V094
PM-383V095
PM-383V096
PM-383V097
PM-383V098
PM-383V099
PM-383V100
PM-383V101
PM-383V102
PM-383V103
PM-383V104
PM-383V105
PM-383V106
PM-383V107
PM-353823
PM-383V109
PM-383V110
PM-383V111
PM-315669
PM-315669
PM-383V114
PM-383V115
PM-918800
PM-383V117
PM-383V118
PM-383V119
PM-383V120
PM-383Vv121
PM-383V122
PM-383V123
PM-383V124
PM-383V130
PM-383V131
PM-383V132
PM-383V133
PM-383V134
PM-383V135
PM-383V136

Schraube / Vis

Mutter / Ecrou

Riemenradwelle / Arbre avec poulie
Riemenrad / Poulie

Motor / Moteur 2HP, 3PH, 400V
Halter / Support

Scheibe / Rondelle 5/16"

Mutter / Ecrou M8

Schraube / Vis

Zahnriemen / Courroire
Schraube / Vis

Schneckenwelle / Axe
Messingring / Rondelle

Flansch / Flasque

Seegerring / Rondelle

Hebel / Levier

Griff / Poignee

Schraube / Vis 3/8" x 3/8"
Schraube / Vis 1/4"x25mm
Zahnrad / Engrenage

Welle / Axe

Wabhlschalter / Inter de selection
Starttaste / Inter Start
Not-/Ausschalter / Inter coupe poing
Stoptaste / Inter Stop
Pumpenschalter / Inter pompe
Drehzahlregelschalter / Inter vitesse
Umkehrschalter / Inter reverse
Schraube / Vis

Schalterplatte / Plateau interrupteur
Flansch / Flasque

Scheibe / Rondelle

Schraube / Vis

Andeckung / Couvercle

Deckel / Couvercle
Elektrokasten / Boite electrique
Scheibe / Verre

Scheibe / Rondelle

Schraube / Vis
Frequenzumrichter / Inverter
Tranformator / Transformateur
Schraube / Vis

Scheibe / Rondelle
Sicherungseinzatz / Porte fuse 0.5A
Montageplatte / Paneau
Schraube / Vis

Scheibe / Rondelle
Verschraubung / Verroullier
Verschraubung / Verroullier
Kabel / Cable / power cable
Kabel / Cable / pump cable
Hauptschalter / Inter principal
Kontaktschiitz / Contacteur
Relais / Relais

Relais / Relais

Trager / Barre

Kontaktschiitz / Contacteur
Trager / Barre

Klemmensteg / Serre cable
Montageplatte / Paneau
Digitalanszeige / Affichage digitale
Schraube / Vis

Platte / Plate

Sensor / Sensor

Schraube / Vis
Bremswiderstand / Resisteur
Halter / Support
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1 PM-383V201 Fussgehause / Pied 35 PM-383418  Schutzbalg / Souflette protectrice
2 PM-3834220 Haken / Crochet 36 PM-383V236 Tisch / Table

3 PM-3834201 Briede / Collier 37 PM-3834166  Stift / Goupille 5x40

4 PM-3834202 Schraube / Vis 3/16"x5/16" 38 PM-3834189 Schraub / Vis 1/4" x 5/16"

5 PM-383V205 Deckel / Couvercle 39 PM-383V239 Kupplung / Couplage

6 PM-383V206 Schraube / Vis 40 PM-383V240 Flansch / Flasque

7 PM-374032  Federring / Rondelle 1/2" 41 PM-3834171 Schraube / Vis

8 PM-362016  Schraube / Vis 1/2" x 2" 42 PM-383423  Spindelmutter / Ecrou

9 PM-383V209 Schraube / Vis 43 PM-383427  Stellkeil / Clavette de reglage
10 PM-383V210 Zahnstange / Cermaillere 44 PM-383V244 Flansch / Flasque

11 PM-383V211 Schraube / Vis 45 PM-383413  Klemmhebel / Levier

12 2PM-383V211 Scheibe / Rondelle 46 PM-383414 Sopplatte / P aque stop
13 PM-383V213 Saule / Colonne 47 PM-383VB47 Schraube / Vis

14 PM-383V214 Saulenflansch / Base colonne 48 PM-383412  Stellschraube / Vis de reglage
15 PM-383401  Handrad / Manivelle 49 PM383415 Spindelmutter / Ecrou

16 PM-383Vv216 Kupplung / Couplage 50 PM-383VB50 Klemmhebel / Levier

17 PM-3834169 Schraube / Vis 51 PM-383Vv251 Klemmstiick / Piece de serrage
18 PM-383V218 Feststellschraube / Vis de serrage 52 PM-383407  Stellkeil / Clavette de reglage
19 PM-374070  Schraube / Vis 5/16" x 3/4" 53 PM-383V253 Spindel / Axe

20 PM-383V220 Flansch / Flasque 54 PM-383V254 Skalenring / Bague scale

22 PM-3834168 Schmiernippel / Raccord graissage 55 PM-383V255 Flansch / Flasque

23 PM-383Vv223 Skalenring / Bague scale

24 PM-383403  Drucklager / Roulement 51103

25 PM-3834175 Schraube / Vis 5/16" x 2"

26 PM-383V226 Spindel / Axe

27 PM-3834176 Schraube / Vis 1/4" x 5/8"

28 PM-383430  Biichse / Bague

29 PM-383429  Anschlag / Arrét

30 PM-3834200 Schlauch / Tube

31 PM-3834199 Briede / Collier

32 PM-3834198 Verschraubung / Raccord

33 PM-383419  Steg / Support

34 PM-3833131 Schraube / Vis

G1- 1 PM--10015-13 Behalter / Réservoir

G17 PM-3833194 Schutz komplett / Protection compléete 4 PM-320032  Scheibe / Rondelle

Gl PM-383V301 Stift / Goupille 3x16 5 PM-206508  Pumpenmotor / Pompe

G2 PM-383V302 4-kant Welle / Barre 6 PM-320046  Schraube / Vis

G3  PM-383V303 Drehsupport / Support 7 PM-383V115 Kabel / Cable

G4  PM-383V304 Klemmstiick / Piece de serrage 8 PM-315813  Verschraubung / Verroulliage
G5 PM-383V305 Klemmgriff / Poignée de serrage 9 PM-919109  Briede / Collier

G6 PM-750216  Sicherungsring / Circlip S30 10 PM-918090  Schlauch / Tuyeau

G7 PM-383Vv307 Halter/ Flasque 11 PM-374049  Mutter / Ecrou

G8 PM-383Vv308 PVC Schutz/ Portécteur PVC 12 PM-937202  Halter / Support

G9 PM-383V309 4-kant Welle / Barre 13 PM-918092  Hahn/ Robinet

G10 PM-101515  Schraube / Vis M8x12 14 PM-937201  Schlauch flexibel / Tuyeau
G1l1 PM-383V311 4-kantArm/Bra 15 PM-320046  Schraube / Vis

G12 PM-374051  Mutter / Ecrou 3/8" 16 PM-919102  Schlauch / Tuyeau

G13 PM-374202  Federring / Rondelle 3/8" 17 PM-206416  Platte / Flansch

G15 PM-315609  Schraube / Vis M8x20 18 PM320046 Schraube / Vis

G16 PM-383V315 Klemmgriff / Poignée de serrage

G17 PM-383VG17 Distanz/ Entretoise

G18 PM-383Vv317 Mikroschalter / Inter micro

G19 PM-383Vv318 Schraube /Vis
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PM-383Vv401
PM-383Vv402
PM-383Vv403
PM-383Vv404
PM-383V405
PM-383V406
PM-383Vv407
PM-383Vv408
PM-383V409
PM-383Vv410
PM-383Vv411
PM-383Vv412
PM-383Vv413
9974

Spanewanne

Scheibe / Rondelle
Schraube / Vis

Mutter / Ecrou

Wandteil / Support
Flansch / Flasque
Schraube / Vis

Mutter / Ecrou

Fuss / Pied

Seitenblech / Couvercle
Seitenblech / Couvercle
Verstrebung / Support
Verstrebung / Support
Standaufbau / Tenez Assemblée




Garantie

Wir gewahren lhnen auf den unten eingetragenen Artikeln Garantie auf
die Dauer von 24 Monaten ab Laufdatum. Einzige Voraussetzung: die-
ses ausgeflllte personliche Garantie-Zertifikat muss der zur Reparatur
eingesandten Maschine beigefligt sein.

Par ce document nous nous engageons a réparer l‘article mentionné ci-
dessous en garantie pendant une période de 24 mois a partir de la date
d‘achat. Cette garantie ne sera pas honorée si ce certificat ddment com-
plété n‘est pas renvoye avec la machine en question pour toute réparation.

Modell / Modéle Namen und Anschrift des Kaufers / Nom et adresse de I‘acheteur

Serie-Nr. / N° de série

Kaufdatum / Date de |‘achat

Handler-Stempel Cachet du revendeur





