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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-2555V
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
impactresistant 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 blow advise that you follow the correct safety procedures when using this machine.

Read and understand the entire user
manual before attempting assembly or

. . Any work piece stock extending the rear
machine operation.

end of the headstock must be covered
on its entire length. High danger of injury

Do not operate this machine under the

Always wear approved working outfit h e
influence of drugs, alcohol or medication

Wear safety goggles.
Wear ear protection.

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

Do not wear gloves while operating this
machine

Connection and repair work on the
electrical installation may be carried out by
a qualified electrician only.

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

®oe

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

P> ®®



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.

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

IVIOAEI NMUMDET ...ttt e et e e e et e e e e e tabeee e e abaaee e e tsseeeeassaseeeasssaeeeasssassasansssaeessssaeeeansssseeeasssaeeenanssseeeanssaees PBD-2555V
SEOCK MUMIDET ..ttt eteeteste e tesbe st see e st ae e sassaaeeeasssseaeeesssaeeeanssseeeeansssaeesanssseasansssaaesasssseeasanssseessanssseesenssseens PBD-2555V

Motor and electricals:

1Y o o Tl A7 =TSO OO OO T O PO PP U PR PPOTOPTTRPPRRP DC-motor, variable speed
1Y oo T oo V7= PP PP PPN 1.1 kW
POV SUPPIY .. ettt ettt e ettt e et e e e ta e e s ebeeeste e e aseeeabeeesae e e esbeeeabeeanta e e nbeeenbaeentaeeetbeeentaeetaeeenaeeenteeennns 1~230V, PE, 50Hz
PrOTECTION CIASS. ... ettt ettt et e ettt e et e e e bt e ettt e s abeesatteeaebeeeabeeeabeeaasbeeeabeeeabeeeasbeeeabeeeab e e entbeeeabeeenbeeenbeeenbeeeabeeenteas P54
LISEEA 10@A @MMIPS...eeutieiieiteeitestt ettt ettt ettt et e bbbt e b et e bt e bt e st e s et e e st e s et e e bt e sb e e bt et e e bt e a bt e et e e at e e et e e ue e sh s e ebeenbe e bt e bt e bt et e et e eatesanenae 6A
MACRINE TAMIP .. ettt et e a et e e sanesaee et e neesaeene e Halogen lamp 24V, 35 W
COOIANE PUMIP .ttt et et b e s h e bt e bt et e et s eaa e s et e e bt s e e e a e e a e eas e esn e e s e eanesaneeneesanesaeesaee st eaeeneenne 40w
Capacities:
CENEIE NEINT ..ttt s e st b e bt et a e e e e s e e 125 mm
Swing over bed......... ..250 mm
Swing over cross slide......... ..140 mm

DiISTANCE DETWEEN CBNTIES. ... ueiiiuiiieiiee ettt ettt te et e ettt e et e e bt e ettt e sabeeeabteeaabeesabeesabbeeasbeesabeesabaeeasbeesabeeeasbeesabeesabeaansaeesabeesabeaesaeenas 550 mm
Spindle:

SPINAIE NOSE MOUNTING.....eeuteteiertenterte ettt ettt et ettt ettt sbe b bt e st e e aenbenbenaes short taper (1:4053.975mm, @75x3x@9)

SPINAIE DO .ttt e bt s a e bt e s bt et e bttt e et e et e bt e et e e bt e bt e bt e bt et e Rt e et ea b e e et e e bt nhe e bt e be e bt e teereeaee 26 mm

SPINAIE LAPEI ettt h bbbt ettt e a e e a e ae e ea e e bt eh e bt e bt e bttt ea bt e R et e at e e bt e eabeebe e nueeebeeshe e bt ete e bt ente s MT4

NUMDBET Of SPINAIE SPEEUS.......eeiiiiieiieiee ettt e st st s a et a e bt e ae e e e n e eaneemnesanesaeesaees variable

RANGE OF SPINAIE SPEEUS. .....eiiiiieetie ettt et ettt e e et e e ta e e eabeeeteeesseeesseeesseeesaeessseesnseeesneennns 50~1250 & 100~2500 /min
Tailstock:

TAIISTOCK FAM TrAVEL...ceeiiiiiieiieeee ettt st e st s e e bt e bt et e b e s e emaeseneenaesanesneesnees 65 mm

TAIISTOCK TAPET ...ttt e b et e e s e e s et s ae e s h e e bt e bt e a e b et e e e e e e an e s ae e aeesre e aeeneea MT2

Tool Slide:

CPOSS SHAB TFAVEL.c. .ttt e et e e e e et e e e e e ettaeeeeetbaaeeeeatsaaeeessaaeeeanstsaeeeasssaseesnssseesasssseeeanssseeeannssanaans 110 mm
Top slide travel... e 70 mm
Tool size max...... .12x12 mm

LA SCIEW PIECR...eeuteiiiteiit ettt ettt ettt et et e et sat e bt s ae e e bt e s bt e bt et e e bt et e e et e eat e eateeue e shsesaeesb e e bt e be e bt et e e bt ebeeateeateeanea 3mm
Longitudinal feed... .(6x) 0.07/0.1/0.14/0.2/0.28/0.40 mm/rev

Metric threads.... ..(21x) 0.2~ 4.0 mm/rev
INCR TRIEAUS ..ttt sttt bt et e s s s ae e st ae e h e bt e n e e n e eane s eanes (21x) 8 ~ 56TPI
Materials:
MaAChINE BEU......eioiiiiiiiiieeteeee ettt ettt e st Cast iron, induction hardened and precision ground
HEAASTOCK, tAIISTOCK, SIS  ..ccueiiieiee ettt ettt e e et e st e bt e sab e s bt eesbbeesabeesbeeennees Castiron
SPINAIE DEAIINES. ... eieeiiieiieee ettt et e e e eae e sabeessbeeeaaeesabeesssaeensseessseesssaannseeas Taper roller bearings, quality level P5
SOUND EMISSION TN TAIE L.ttt ettt et et et e e e et e e at e sbeesbe e bt e bt e bt e bt et e eabesateesaesasenbeenbeennee 73.4 dB (LpA)
Sound emisSioN dUMNEG CUTEING L. ..oviiiiiiiiiiiiicceee e ettt et e a et s e sae et saeesneenne s 78.3 dB (LpA)

1Sound emission measured 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)...ooooiiiiiiioiicieeee et et eeaeesaae e s 1250 x 590 x 480 (1300) mm
Shipping diMenSioNSs (W X D X H)..oouveeiiiiieieiieeten ettt ettt sttt 1200x560x610&820x580x430mm
NET WEIZNT (GPPIOXIMAELE)... ettt ettt ettt bbbt a e et e st et et e st e st e s bt eb e esees e e st enten b et e bt ebeeb e eseententenbebenbesbesbeebeeneentens 178kg
Shipping WEIGNT (QPPIOXIMATE)......ciiiiriiriiitieitet ettt ettt et ettt sa e s bbbttt e e s b e bt e bt ebeeae et e s ennenbesaesaeee 200kg

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, JET reserves
the right to change specifications at any time and without prior notice, without incurring obligations.



4.1 Spindle nose mounting:

IXO11
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Figure 4-1: Spindle nose mounting
4.2 Anchor bolt hole pattern:
1100 1040 )
-
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96 | 160 660 114 980

Figure 4-2: Anchor bolt pattern for lathe bed (left) & machine stand (right)

A WARNING:

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




5.0 Machine Description

vV WXY Z AA BBCC
D E FG HIJKL

U
T
Moo
N
(o) R
P
Figure 5-2: Machine description
R Feed speed select knob
S e Feed forward/off/reverse
B RSO Coolant ON/OFF
—Q U oot Spindle power ON/OFF
Vo e Spindle forward/reverse
Figure 5-1: Machine description
W Variable speed select knob
A Machine cabinet stand X Emergency Stop
B ettt Gear box Y Spindle speed display
C s Pulley cover Z Apron hand wheel
D ettt Headstock AA Cross slide hand wheel
E oo Chuck and chuck guard BB et Top slide hand wheel
F oo Tool post and tool post guard CC s Half-nut lever
G e Machine lamp
H o Coolant nozzle
L e Top slide
e Carriage
K Tailstock
L e Splash guard
ML Lathe bed
N Lead screw
O e e e Chip tray
P e Apron Figure 5-3 Machine description
Q e, Anchor points VV e Top slide lock
XX e Cross slide lock
YY et 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, PBD2555V-807)
Coolant facility (Optional, 59500112) Machine
lamp

125mm 3-jaw universal chuck (PBD2555V-157)
4-jaw chuck (Optional, PBD2555V-158)

Face plate (Optional, PBD2555V-159)
Chuck guard

4-way tool post

Tool post guard

Set of change gears

MT4 fixed centre (PBD2555V-456)

MT2 fixed centre (PBD1830V-532)

MT2 live centre (Optional, PBD1830V-533)
Steady rest (Optional, PBD2555V-714)
Follow rest (Optional, PBD2555V-715)
Operating tools in tool box

Oil can

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

content)

6.3 Assembly

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

PR R RRPRRRPRRRRRPRRRERRRRR

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.
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A Warning:

The machine is heavy (200 kg)!

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-2555V 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 1.8m 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 1,5mm2
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 range

The speeds of the lathe are controlled by the variable speed
select knob (W, Fig 5-2) as well as the position of the belt on
the pulleys (Fig 8-1).

A B
50-1250 100-2500

Figure 8-1: Spindle speed range setup

A 50~1250 RPM ........... for maximum torque.
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B.eooae 100~2500 RPM ......... for maximum speed.

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

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)

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 (Optional)

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

Set the fingers (2) snug but not overly tight.
Lubricate the fingers to prevent premature wear.

8.8 Steady rest and follow rest (Optional)

The rests prevent flexing of long and thin work pieces under
pressure from the tool.

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

Refer to Figure 9-1:

R e Feed select knob
S e Feed forward/off/reverse
T e Coolant ON/OFF
U e Spindle power ON/OFF
Ve Spindle forward/reverse
W Variable speed select knob
X Emergency Stop
Y e Spindle speed display

V WXY

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).

You can start the machine with the green ON-button (U).
The red OFF-button stops the machine.

The speed can be adjusted with the variable speed select knob
(W).

The spindle speed will be shown on the display (Y).
The emergency stop button (X) 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.
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10.2 Chucking

Do not exceed the max speed of the work holding device.

Jaw teeth and scroll must always be fully engaged. Otherwise
chuck jaws may break and fly off in rotation (Fig 10-1).

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 10-3: Workpiece too long

Avoid short clamping contact (A, Fig 10-4) or clamping on a
minor diameter (B). Face locate workpiece for added support

Figure 10-4: Poor clamping



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

PlASTiC: ceveeieeiiieeeeeeeee e 2500 RPM
Aluminium:...coooi e 2500 RPM
Brass: ....oooiiiiiiiiiii 1000 RPM
CastiroN . ..cccooiiiiiiiii 1000 RPM
Mild steelr....cooiiiiiiee 800 RPM
High carbon steel:.....ccocoevviiiiiiiiiiiiiiieeeieeeee 600 RPM
Stainless steeli....ooveviviiniiiiiiiiic 300 RPM

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

For example:

Turning mild steel at a diameter of 20mm allows

With HSS t0O0l..ccoiiieeiiieieiceece e, 400 RPM
With carbide tool.........ccccooieiiiiiiiniiie 2000 RPM

10.5 Manual turning

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

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

Move the half-nut lever (CC, Fig 10-6) down, to engage the
automatic longitudinal feed. Move it up to disengage

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

For example:

Operation feed/rev select knob
Stock removal 0,28MM..eeiiieeiiiieeniieeeniieeenns n
Finishing cut 0.14MM.iiiiiiiieeeiieeeeeeae I
Micro finishing cut 0.07MM. i |

NOTE: Three additional feed rates are available with different
change gear setup (Fig 10-7).

Figure 10-7: 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) To cut inch and metric threads

Set the machine up for the desired threading pitch (see
chapter 8.1).

Select the lowest possible spindle speed.
Engage the halve nut (CC, Fig 10-6).

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) To cut metric threads with pitch of
0,2/0,3/0,5/0,6/0,75/1,0/1,5/3,0 mm:

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

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).

10.8 Drilling operation

Use a drill chuck with MT2 arbor (option) to clamp centre drills
and twisted drills in the tailstock (Fig 10-8).

Figure 10-8: Drilling operation

For recommended speeds refer to section 10.4

To eject the drill chuck, fully retract the tailstock quill.
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11.0 User-Maintenance

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.

11.1 Lubrication

Spindle bearings are pre-lubricated and sealed, and require no
further lubrication.

Weekly apply oil:

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

1...0il balls on change gear hubs

...0il bed ways lightly

...oil tailstock quill over entire length
...0il lead screw on entire length
...oil ball on lead screw bracket

...0il balls on top slide

...oil balls on tailstock

...0il balls on carriage

O 00 N o U B~ W N

...0il balls on apron

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. Castrol Hyspin AWS 68, Mobil DTE Qil Heavy Medium)

Oil must be up to indicator mark in oil sight glass.

In case, fill up with oil by removing plug on right side of gear
box.



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 | Dirt, grease, etc. on arbor, chuck, or

stay in place. 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.
17



15.0 Replacement Parts

PBD-2555V Assembly Breakdown -1
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Inde
No.

102
107
108
109
110
111
112
113
114
115
116
117

x Part
No.

PBD-

2555V Parts List for Breakdown -1

Description Size Qty.
FLAT KEY ittt AX12 MM 1
LATHE BED ... ettt et er et et e e e e e eeeeaeeeens 1
HEXAGON SOCKET SCREW M8x12.........covveveeeeenennn. MBX12....uueiiiiiiiiieieeeees 1
HEXAGON SOCKET SCREW M5Xx12.......cocevvevveeeenennn. M5X12....coiiiiiiiieeee 5
BALL OILER. ...ttt B 1
RIGHT BEARING PEDESTAL ...ttt et e e e e e e e e e e 1
HEXAGON SOCKET SCREW M6X16........ccceveeeeeeeenen. MBX16.....c.cceeeeieiiieeeeees 4
FLAT KEYTAPER PIN 6X22......uuviiiiiiiiiiiiiieeeieieaaaaaann. DING88S......oeeiiiiiieieieeees 2
LEADSCREW ...ttt ettt e et ee et eeeeeeaaeeeeaens 1
RACK ettt et et e e e bbbt et et e et e e e e e e e e ns 1
HEXAGON SOCKET SCREW M4X16.........covveeeeeeennnn. MA4X16.....ccceieiiiieee 3
ADJUSTING FLANGE......eeeiiiiiiiiieieiee et ettt 1
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PBD-2555V Assembly Breakdown -2
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PBD-2555V Parts List for Breakdown -2

Index Part

No. No. Description Size Qty.
401........ PBD2555V-2-401.................... CHARACTERISTICS PLATE. ..ttt ettt e eeeeeeeeeeeeeee 1
402........ PBD2555V-8......ccoiiiiiiieeee FASTENING SCREW.....ccoiviiiiiiiiiiiiiiieeeeeeeeee M 4X10....coeeiiieeieeeeeanannn. 6
403........ PBD2555V-2-403.................... PROTECTIVE COVER OF THREADED ROD ...cceeeiiiiiiiiiieieeeeeeeeeeeeeeeee e 2
404........ PBD2555V-9......cooviiiiiine NUT e e MI0....coiiieeee 4
405........ PBD2555V-2-405.................... KINURL NUT ..ttt ettt ettt e s ittt eeeeeeeeeeeeeeeaeeaeeanns 2
406........ PBD2555V-2-406.................... WORK SPINDLE......eitititiiieieieteieee e eeetetetees ceeeeeeaeseeaesesaeebeeereeeeeeeee 1
407........ PBD2555V-10.........cceevuunnnnenee FEATHER KEY ...ueeiiiiiiiiiiiieiieeeeeeiee e 8X45. i, 1
408........ PBD2555V-2-408.................... RING . .ttt et et e e e e ettt ettt e et eeeeeeeeeeesenaananans 1
409........ PBD2555V-11.....cccceeveiiinnnnn. BEARING.....ettiiiiiiiiiititeieeeee et 32009....cccciiiiiiiiiiiee 1
410........ PBD2555V-2-410.................... HEADSTOGCK. ...ttt ettt et ee e eeeeeeeeeaeeeeeens 1
411........ PBD2555V-12.......ccceeeennnnnnene NUT e e MI0....coiiee 1
412........ PBD2555V-13.....ccceiiiiiiinnn. WASHER. ... 10 1
413........ PBD2555V-14..........cccoeennnn. HEXAGON SOCKET SCREW......ouvviiiiiiiieiiiieiieieiaeeann. M8X25....cciieee 1
414........ PBD2555V-15.....cccceeiiiiinnnnnn. BEARING.....utiiiiiiiiiiiieteieeeee e 32009....cccciiiiiiiiiiie 1
415........ PBD2555V-2-415.................... RING . ..ttt et e e e e e e e ettt et e e et eeeeeeeaeaesenaeaaaans 1
416........ PBD2555V-2-416.................... BUSH . <ttt et e et et e et e e e e e e e e s 1
417........ PBD2555V-2-417.................... GEARWHEEL.....cciiiiiiiiiiii ittt et e eeeee e e e eeeeeee 1
418........ PBD2555V-2-418.................... SHORT V-BELT ..cciiiiiiiiiiiieiiiieeeeeeeeeeeeeeeeeeeeee TM-710..cccccciiiiiniiannnn. 1
420........ PBD2555V-2-420.................... PULLEY COMBINATION WORK SPINDLE.........uttiiitetaiiiiiiiieeeeeeeeeeeeeeeeee e 1
421 ALLEN SCREWS......ooiiiiiiiiiiieieiee e M5X12. . 2
423 SHAFT NUT (GROOVE NUT) oot et

430 THREADED PIN

431

432

433

434

435

436

437

438

439

440

441

442 MICRO SWITCH......erreeeeee e LXW5-11Q....cccceceennnnns 1
443 HEXAGONAL CYLINDRICAL SIDE SCREW SET........... M5X12....cccciiniiiirrrenns 1
444 SHAFT SLEEVE.....ooiiiiiiieieeeeeee ettt treees 2eeeeeeeaeeeeaesaseennennsnenssnanens 1
445 CYLINDRICAL PIN..ottteiiieeeeeeeeeeeeeeeeeeieveeeeeeeees 3X20. i, 1
446 NUT e e e e e e eeeeeas MA..oreees 4
447 FLAT WASHER......ccoiiirrerrrerer e Qb 4
448 PROTECTIVE GLASSES.......eeettittteeeeeee ettt etvvvvveeeeeeeeeeeeeeaee e e e e e e e eenens 1
449 SOCKET HEAD CAP SCREW......cvvvieeieiiieeeeeeeeeeen, M4x10......cccoeeeiiiiianns 4
450 CHUGK SHIELD......uuuiiiiiitiiiiiiieeeeeee e eeees eeeeeeeeeeeaeaeseseenennnnenssnenees 1
451 KEY FOR 3 - JAW CHUCK.....cccovviiiiiiiiieeeeeeeeeeeee e, 10MM..eieeees 1
452 THREE JAW CHUCK 125mmM..ccccceiiiiiiiiiiiiiiiiiins K11-125.. e, 1
.............. FOUR JAW CHUCK 125mm......cccccceeeeeevrveeeeeenneeee.. NOt shown.nennnl 1
.............. FACE PLATE......eeieieeiieeeee e NOT ShOWNL Ll L
453 HEXAGON SOCKET SCREW.....ccvvvvvvriririireeeeeeeeeeenn, M8X35...ciiiiiiieiee 3
454 CHUGCK SHIELD SHAFT ....utiitiiiiiiitieteeeeeee e ee e seeeeeeeaeeeeeeseseennnnnenssnnnens 1
455 IMOTOR PULLEY ..ottt e e e e e e e e e e ceierenerraerreeereeeaaaaaaaaaeaens 1
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PBD-2555V Assembly Breakdown -3
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Inde
No.
301
302
303
304
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

x Part
No.

PBD-

2555V Parts List for Breakdown -3

Description Size Qty.
LOCK WASHER ...ttt D12, 1
GEARWHEEL.....coiiiiiiiiiiiiieee ettt e eeeee e e et eeeeeee 1
LOCK WASHER ...t D12, 1
SHAFT €ttt ettt e e e e e e e e e e e e e e e e s e e e s aesbereeeeeeeeeee 1
CIRCLIP FOR SHAFT D 1B.....iciuieeeiieiieciieeieesiieeieeees cveeeeveesreessseenseeseneeaeessaeans 1
GEARWHEEL.....cciiiiiiiiiiiie ettt et e eeeee e e e eeeeeee 1
FEATHER KEY ...ueeiiiiiiiiiiiieiieeeeeeiee e AX30.eiiiiiiiiiiiiiieieieaeeen, 1
FEATHER KEY ...ueeiiiiiiiiiiiieiieeeeeeiee e AXB0....eeeiiiiiiieiieieiaaeaannn. 1
SH A T A ettt ee teeeeeeseaeeaaaanannesbeberaeeeeeeee 1
GEARWHEEL COMBINATION . ...cuiiiiiieieeeeeeeeeteteeeeees eeeee e e e seeeeeeeeeeeeeeeee 1
GEAR WHEEL BOX..cciitiiiiiiiiiiiiiieeeeeeeeteetetee ceee e e e e e e e e e s e s e eeeeeeeeeee 1
PLUG . ..ttt ettt ettt e bbbeeeere ettt et et eeeeeaeaeaenaeaaaas 2
SET SCREW ZG3/8...oocveeiietierieeeeteeeeete e ZG 3/8.ecieieieereenn, 2
HEXAGON SOCKET SCREW......ouvviiiiiiiiiiiiieiieieieeeannn, M 6X10......eueiiiiiiiieneeenes 1
HEXAGON SOCKET SCREW......ouvviiiiiiiieiiiieiieieiaeeann. M 6X10......eueiiiiiiiieneeenes 1
FLANGE. ...ttt bbbt ee e et eeeeeeeeeeeeanns 1
BEARING.....utiiiiiiiiiiiieteieeeee e 180202......cceeeeie 1
GEARWHEEL.....coiiiiiiiiiiiie ettt et e eeeee e e eeeeeee 1
SHAFT e 1215, e 1
SHAFT RING ...ttt ttttttee ceeeeeeaeeeeaeeeseeberereeeeeeeee 1
GEARWHEEL.....cciiiiiiiiiiii ittt et e eeeee e e e eeeeeee 1
CIRCLIP.ccetttteeeteeeee et D15 1
FEATHER KEY ...ueeiiiiiiiiiiiieiieeeeeeiee e AXLA. e, 1
LONG-FACE PINION. ... ettt et e s e ee et e e e e e e e e e e e e e s 1
FEATHER KEY ...ueeiiiiiiiiiiiieiieeeeeeiee e AX10.ceiiiiiiiiieieieeeeieaeeen, 1
LOCK WASHER ...ttt D15, 1
GEARWHEEL.....cciiiiiiiiiiii ittt et e eeeee e e e eeeeeee 1
BEARING.....otiiiiiiiiieitiieeeeeeeee et 180202......cceeeeiee 1
FLANGE COVER OF LEADSCREW....ccettiiiiiiitiieieiaeieees ettt e e 1
HEXAGON SOCKET SCREW ...ccoeeiiiiiiiiiiiiiieeee MBX12...oeiiiiiiiiieieeeees 3
FRONT PLATE. .. ceteteieiiee ettt ettt e e e bt eeeeeeeeeeeaeeeeeens 1
HEXAGON SOCKET SCREW M6X20.......c.ceeeeeeeeeeennn. M6X20......cccoiiiiiiieeee 5
SPRING PIN, ISO8752.....cceiiieeeeeeeeeeeeens ASX30...eiiiiiiiiiiieieieeeeeees 2
STEEL BALL.ccoeieeiiieiee e D5 2
SELECTOR SWITCH. ...ttt eeeee e e e e e e e e e 2
SPRING .ottt 0, 8x45x11.......ccccc...... 2
PIN e D5%20.....ccciierieiiennen. 2
O-RING. ..ot 1800710....ccccieieiiniens 2
SH A R T ettt ettt ettt ceeeeeeae e e e e e bbb eraeeeeeeee 2
PLATE ettt et et et e e e e e e e e e bbbt et et et e et eeaeeee e ns 2
GEAR FORK. ..ottt ettt ee eeeeeeeseseseeeeeerereeeeeeeeeee 2
SELECTOR SWITCH MARKING.....eutiiiiiiititieieeieieaeeeees et eeeeeeeeeeeee 2
RUBBER SEALING RING 14.0X2.65.....ccuttiiiiiiiiiieieiietiieeeeeeeeeeeeeeeee e e e 2
HEX SOCKET HEAD SCREW........ccoiiiiiiieieeeeeeeee M5X12.....ooiiiiiiie 3
HEXAGON SOCKET SCREW ....uiiiiiiiiiieiitieteeeeeee et ettt e e e e e e e 1
HEXAGON SOCKET SCREW ....uiiiiiiiiiieiitieteeeeeee et ettt e e e e e e e 1
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PBD-2555V Parts List for Breakdown -4

Index Part
No. No. Description Size Qty.
501........ PBD2555V-47....cccoovviiiennnne OIL NIPPLE. ...ttt ettt et et e e e e e e e e e s e s e asaeeeeeeneee 2
502........ PBD2555V-48.........ccceeeuunnene HEXAGONAL SOCKET HEAD SCREW DIN 912.......... M 8X35....ciiiiiiiiiiiieeenen. 1
503....... PBD2555V-4-503.................... CHANGE GEAR RAIL. ..ottt tetees ceeeeeee e e e e e s e s e 1
504........ PBD2555V-4-504.................... BEARING PEDESTAL ...ttt ettt e et et e e e e e e e e e e e e e e 1
505........ PBD2555V-49.........cccevuunnneeee HEXAGONAL SOCKET HEAD SCREW DIN 912.......... M5X10....cciiiiiiiiiieieeeee 3
506........ PBD2555V-4-506.................... GEAR Z85, MOAUIE 1.5, ettt eeteeeeieeeeeeeeseee e e e 1
507........ PBD2555V-4-507.................... GEARZ80, MOAUIE 1.5, ettt eette et eaee e seee e e e 1
508........ PBD2555V-4-508.................... GEAR Z75, MOAUIE 1.5ttt eette e ve e eee e see e 1
509........ PBD2555V-4-5009.................... GEARZ70, MOAUIE 1.5, ittt eetee e eaee e eeee e e e 1
510........ PBD2555V-4-510.................... GEAR Z65, MOAUIE 1.5, ettt ceetteeeve e eaee et e e e e 1
511........ PBD2555V-4-511.................... GEAR ZB0, MOAUIE 1.5, ettt eeeee et eeaee e eee e e 2
512........ PBD2555V-4-512.................... GEAR Z50, MOAUIE 1.5, ittt ettt eeette e e eeee e eee e e 1
513........ PBD2555V-4-513.................... GEARZAS, MOAUIE 1.5, ettt eetee et e e eee e e 1
514....... PBD2555V-4-514.................... GEARZ30, MOAUIE 1.5ttt ettt eeetee et eevee e tee e e 1
515........ PBD2555V-4-515.................... GEAR Z25, MOAUIE 1.5, ettt eevee e e eeee e e 1
516........ PBD2555V-4-516.................... GEARZ20, MOAUIE 1.5, ettt eetee e e eee e stee e e 1
517........ PBD2555V-4-517.................... T-NUT et M5, e 2
518........ PBD2555V-4-518.................... SPACER. .. et 1,5MmMeciiiiiiiieieeeees 1
519........ PBD2555V-4-519.................... SPACER ...ttt 3MM.iieeeeee 1
520........ PBD2555V-4-520.................... BUSHING. ...t et e e e e e e e e e e e e e e e s 2
521....... PBD2555V-4-521.................... AXLE SHAF T ettt ettt et e e e e e e e e s e e s e eeeneee 2
522........ PBD2555V-4-522.................... C-WASHER . ettt eeeeeeeeese et rereeeeeeeee 2
523....... PBD2555V-4-523.................... COLLAR SPREADER. ... ittt et 1
524........ PBD2555V-4-524.................... C-WASHER . ettt eeeeeeeeese et rereeeeeeeee 1
525....... PBD2555V-50.........cccevuunnnenne HEXAGONAL SOCKET HEAD SCREW DIN 912.......... MBX10....coiiiiiiiiieienene 1
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Inde
No.

601
602
603
604
605
606
607
608
609
610
611
612
613
614
615
616
617
618
619
620
621
622
623
624
625
626
627
628
629
630
631
632
633
634

x Part
No.

PBD-2555V Parts List for Breakdown -5

Description Size Qty.
ECCENTER. . et e e e e e e e e e e e 1
TAPER PIN..ccooiiiiiiiiiiiirrirccccceceeceee 3X20. i 1
BUSH oo e 1
HOUSING . ...cciiiiiiiiiiiiiiiiiee et et e e e e e e e e e e e 1
HEXAGON SOCKET SCREW......oouvviriiiiiiiiiiieieiiiinnnnnn. M5X30.....ccoiiiiiiinnne 3
NUT M5 DINA439.....ccoiiiiiiiiriieeens 3
SHAFT et et et ar e 1
HANDLE. ...ttt e e e e e e e e e e 1
STEEL BALL 5.ttt et 1
COMPRESSION SPRING.......ccceeviiiiiiiiiiiiiiiereeeeee 0.8X5X25...ccciiiiiiiiiiennnn. 1
ENGAGING HUB. ..ottt ettt e e e e e e e 1

HEXAGON SOCKET SCREW......covvvviiiiiiiiiiiiininnnnnnn. M6X10.....cccoviiiiiiiiienns 1
HEXAGON SOCKET SCREW......ccovvviereieiiiiiiinininnnnnnn. MAXS.....ceiiiiiiiiiniieeenens 3
HEXAGON SOCKET SCREW......ccovvviereieiiiiiiinininnnnnnn. MAXS.....ceiiiiiiiiiniieeenens 3
FLANGE PEDESTAL. ...ttt ittt teee e e e e e e 1
TAPER PIN..ccooiiiiiiiiiiiirrrcccccecceceee 3X30.ciiiiiiiiiiee 1
HANDLE BAR....oiiiiiiiiiiiiiiiiiiiiiiieiiertee ettt et tete e e e e e e e e e e e 1
HANDLE. ...ttt e e e e e e e e e e 1
HANDWHEEL. ...ttt e e e e e e 1
HEXAGON SOCKET SCREW......cccvvvveriieiiiiiiininnnnnnnnn. MAXS.....ceiiiiiiiiiiiieeenens 3
FLANGE PEDESTAL. ...ttt ittt ce e e e e e e e e 1
PINION SHAFT ...t ettt e e e e e e e 1
BUSH ..o et 1
GEARWHEEL.....ccoiiiiiiiiiiiiiiiitetettteeteee e 1
BUSH ..o et 1
FLAT KEY .oiiiiiiiiiiiiiiiireccceceeeeceeee e 5x10 mm.....ccoevnnnnnn. 1
PINION SHAFT ...t ettt e e e e e e e 1
SCREW. ...t MAXS8.....iiiriiiiiieeenes 2
NUT e M5, 1
HEXAGON SOCKET SCREW......covvvveriiiiiiiiiiiiiinnnnnnne M5X25.. .. 1
LEADSCREW NUT (SET ) wioieierieiieiieiierietesteetesieies veevevessessessesessessessesseseens 1
GUIDE BEAD.....iiiiiiiiiiiiiiiiieieiiee ettt e 1
PINION PIN...ouiiiiiiiiiiiiiiiiiiiieieiieiiiiniiieneeee 5X20..cccciiiiiiiiiiiiies 2
GRADUATED COLLAR. ..ttt et 1
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Inde
No.

501
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503
504
505
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507
508
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516
517
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519
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526
527
528
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531
532
533
534
535
536
537
538
539

x Part
No.

PBD-

2555V Parts List for Breakdown -6
Description Size Qty.
HANDWHEEL. ..o 1
BALL OILER ..ttt T 10
FLAT KEY oot AX12 MM, 1
ROUND NUT oo s s nn s 1
SCREW ...ttt M3X6..ooerererererererererennnn. 1
SCRAPER. ...ttt n e eeeee e e 2
HEXAGON SOCKET SCREW......c.cvrvivereriereceeeceeerenannns MBX35....ooveveeererererennnnn, 4
CROSS SLIDE SPINDLE. .......ouivivvieieeeeeeeeeeeeeeesessseen seevresessesesesessesesesesessesans 1
LATHE SADDLE ...ttt e sn s s enaeen 1
HEXAGON SOCKET SCREW......coourviveverieeeeeeeceeererannns M3X12. e, 2
SPINDLE NUT OF CROSS SLIDE.......vveveveveveveeereeeeeeese et 1
SCREW ... eeeaeae e ee e 8
NUT e M5 4
HEXAGON SOCKET SCREW......coovrviveveeeeeeceeeceeererannns M5X25....ecvrerereererennnne. 4
GUIDE BEAD. ...t et en e s n e nennaean 1
CROSS SLIDE .....oueivveeieceeeeeeeeteee ettt ettt et saenesnas 1
HEXAGON SOCKET SCREW......coovrviveveeeeeeceeeceeererannns M5X10....oovverereereeennne. 1
WASHER ... e ea e 1
HEXAGON SOCKET SCREW......coovrviveeereerececeeeeerenennns M8X10.....cvvereerrrerennn, 2
GUIDE BEAD. ..ottt et sen s n s n s sen s 1
GUIDE RAIL ettt s st s s enenaean 1
HEXAGON SOCKET SCREW......coovrviveeereerececeeeeerenennns MAX16.....covrererrrrernne, 5
HEXAGON SOCKET SCREW......coovrviveeereerececeeeeerenennns M5X16...vvrerereerrrennne. 4
NUT et Moo, 5
SCREW ...ttt M8X20.....c.coverrererrernnn. 1
SCREW ...ttt Y/ 1=3% 10 S 4
SCRAPER. ...ttt nee eeeaeae e e e 2
METAL REINFORCEMENT ...t 2
METAL REINFORCEMENT ...t 2
FRONT SAFETY BLOCK . ..ceivivvieeeieeeeeeeeeeeeteseeseeseseses st s seses e snees 1
SAFETY BLOCK ..ttt et 1
GUIDE BEARING. ...ttt eveesen s s s es s s s es s nenenean 1
WASHER ..ot T 2
HAND SCREW ...ttt e ne s 1
SCREW ...ttt MEX20.....coerereereerernne. 2
HANDLE ...t nn e 1
ROLLING BEARING.......coeeieireriieeeeneeeiereeeesennenenn, 51101 e 1
SINOUS SPRING . ...ttt st s saenesnas 1
GRADUATED COLLAR ....covieeeieeeeteteeeeeeetet et st ssese s ssessssessenessesans 1
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420
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429
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432
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x Part
No.

PBD-2555V Parts List for Breakdown -7

Description Size Qty.
GRADUATED DIAL.... ettt eeeeee eeeeeeeeeaaiiaeseeseeeeeeeesennananes 1
INTERMEDIATE FLANGE. ..ottt ettt e e e eeees 1
HEXAGON SOCKET SCREW.......uuvviiiiiiiiiiiiiiieiiiinnnnnn. M8X20......cccveiiiiiiianens 2
SLIDE GUIDE WAY ...ttt ettt ceeeetaeiisse e e e e eeeeeaeeanaannes 1
STRAINING SCREW ...t ettt e e e e e s 1
NUT M. e ettt e et e e e e e eeeeeaasbsaaaeeseeaeees 3
HEXAGON SOCKET SCREW......oouvviriiiiiiiiiiieieiiiinnnnnn. MAXA0.....ccouiiiiiaeeeenenns 3

HEXAGON SOCKET SCREW......ccvvvveriieiiiiiiiiinnnnnnnnn. MAX12.....iiiiiiiiiieeene 1
NUT ettt eeeeeee e MA .o, 1
POSITIONING PIN ettt ettt e e e e e e eeeetataaes e e e e e eeeeeenes 1
LATHE TOOL HOLDER.....ccettttitieeee ettt e e e eeeeeeease e e e e e eeeee 1
SQUARE-HEAD BOLT.....ccetiiiiiiiiiiieeee e ees M8BX25....ccieiiiiiiiiieieeees 8
HANDLE. ...ttt ettt s e e e e e e et e e e e e e eeeeeeaataaaaaneeseeeeeanenes 1
CLAMPING PIECE... .o ciiiiiiiiee ettt eeeeettte ceeeereaiiseeeeeeeeeeenennaanannes 1
WASHER ettt et e e e e e e eeeeeabbabaneeeeas 1
COMPRESSION SPRING.....ccccceeviiiiiiiiiiiiiieieeeeee 0.8X4X15....coeviiiiiiians 1
TOP SLIDE...c ettt ettt e e e ettt s e e s e e e e eeeatabbaeneeeeeee 1
GUIDE BEAD . ..ottt e e e e e e e eeeeetaaaie s e e s e e eeeeeenennananes 1
PARALLEL PIN..cottiiiiiiiieeeeeeeeeeieiiiieie e eeeeeeeeneeaen 3X10. i 1
TOP SLIDE SPINDLE...ccotttiieeeee ettt ettt tiee e e e e e eeeeeetaaaieseeeeeeeees 1
FLAT KEY ittt 3X12 MM, 1
BALL OILER....eeiieeeee et B 1
BEARING PEDESTAL. ...ttt ee e e e e e e eeeeeetbaaieseeeeeeeees 1

HEXAGON SOCKET SCREW......cccvvvveriieiiiiiiininnnnnnnnn. MA4X16.....ccoeviiiriinnene 2
SINOUS SPRING....cccitiiiiiiiiiiiiiiiiiiiirrretetee ettt 1
HANDLE. ...ttt ettt s e e e e e e et e e e e e e eeeeeeaataaaaaneeseeeeeanenes 2
NUT et eeeee e M8, 1
WASHER. ..o B 1
HANDWHEEL. ...ttt e e e e e ettt e e e e e eeaeenes 1
GRADUATED COLLAR . .. ettt ceeetrteiisse e e e e e eeeeesesaannees 1

HEXAGON SOCKET SCREW......covvvveriiiiiiiiiiiiiinnnnnnne MBX16......cceviiiiiiiinene 4
PARALLEL PIN..ccttiiiiiiiieeeeieeeeeteiiiieie e eeeeeeeeeeniaen AX16. oo, 2
Tool holder and bracket assembly........coocoviiiiiiiiis o 1
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Inde
No.
904
905
906
907
910
911
912
913
914
915
916
917
919
921
922
930
931
932
933
934
935
936
937
938
939
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941
942
944
945
946
947
948
949
950
951
952

x Part
No.

PBD-

2555V Parts List for Breakdown -8

Description Size Qty.
PIECE OF CENTERING OF SPINDLE SLEEVE ....cuvvviiiiiiiiiiiiiiiiieeeeeeeeeee e 1
SPINDLE SLEEVE ..ovvtiiiiiiiiiiiieeeeeeeeeeeeeseseiititvetes vevvvveeeeeeeeeeeeeeessesssnsnnnsnnns 1
SPINDLE ..ottt et e e e e e e e e s e s baee seeee e et e eeeeeeeeeeaeeaenanenanannaaes 1
AXIALLY GROOVED BALL BEARING ......cvvvvvevereeenens 51101 oo 1
FLAT KEY oiiiiiiiiieieieeeeeerreereeeeeeee e e e e e e e e e e e AX1A MMt 1
SCALES RING .ottt e e e e e e e e e e e e ees vvvrrreeeeeeeeeeeeaeaesesesnssnnnnnns 1
HAND WHEEL oottt s eeeeeeeeeeeeaeeeesens 1
SPRING PLATE ittt et e e e e e e e trveeeeeeeeeeeeeesesesasssssnsnnnnnnes 1
WASHER oot ISO7090 -8 ....ovvvvvvenns 1
HEXAGON NUT oiiiiiiiiiiiiiiieeieeeiiirereeeeeeeeeees DIN 6924 -M8 ............. 1
CASE FOR HANDLE ..ooiiiiiiiiiieeieiieeeeeiiiiiiiierereees ceeeeeeeeeesesesnsnssnennnesnsnrenens 1
FIXING BOLT FOR CASE ..oeeiiiiiiiiiiiteteeeeee et ceeeeeesesesneneiniennnreeeseseeees 1
CLAMPING LEVER ..eeeitteteeeteteeeee e e e e e e e e e eervrrreeeeeeeeeeeeeaeeesesesnnnnnns 1
SOCKET HEAD SCREW ...ouviiiiiiiiieiieieeeeeeeeeeeeeeeee GB 70-85-M8 x 30 ..... 2
PIECE OF CENTERING OF SPINDLE SLEEVE ....ouvvvviiiiiiiiiiiiiiiiieeeeeeeeeee e, 1
THREADED PIN ooiiiiiiiiiiieiiiiieeeeiiiieeeeeeeeeeeees ISO 4028 - M4 x5 ....... 1
GUIDE BUSH ettt ettt veeeeeeeeeeeeeeeesesesasssssnsnnnnnnes 1
COVER ettt ettt et e et e e e e e e s e sttt e reeee seeeeeeeaeeeeeeeesesessessnenansnnnnes 1
COUNTERSUNK SCREW ...ooviiiiiiiiiiiiiiiiieeiees 1ISO 2009 - M5 x 10 ..... 4
TIGHTENING SCREW ..ottt eeeieirraeereeeeeeeeesaeees 1
SPRING oottt 1.2x13.2 x40 mm....... 1
CLAMPING PLATE eeiiiiiiiiitiereeeeteeeeeeee e e e e e e e e e s eervereeeeeeeeeeeeaeaeeesessnsnsnnnns 1
HEXAGON NUT ooiiiiiiiiiiiiieiiieeeiiiierereeeeeeeees ISO 4035 -M12 ........... 1
WASHER oottt e e e e e e s reeeeeeeeeeeeeeeeesesaeassanaannaaes 1
RIVET ettt et et e et e e e e e e ettt bbb e aeeeeees sesasesasbeessraeaaaeaeeeeeaeseeeenens 4
SCALE .t e et e e e e e e e be —eeeeeeteteeeeeeeeeaeeaeaasanaananaes 1
ECCENTRIC CAM .ottt et e e e e e e e s s e e s aaaaaeaeeaeeeeeeeeens 1
THREADED PIN ooiiiiiiiiiiiieieiieeeeiiiiereeeeeeeeeees 1ISO 4028 -M6 x 12 ...... 1
WASHER oottt e e e e e e s reeeeeeeeeeeeeeeeesesaeassanaannaaes 1
CLAMPING LEVER .ottt e e e e e e e e e e e eerrrereeeeeeeeeeeeeaeeesessssnnsnnns 1
SCALE .t e et e e e e e e e be —eeeeeeteteeeeeeeeeaeeaeaasanaananaes 1
SADDLE ..oeiiiiiiieieeeieee ettt e e e e e e e e e e e e re e e et e e e e e e e e e e e e e e annennaaaaaes 1
BASE PLATE TAILSTOCK oiiiiiiiiiiieieeeiiiiertttrtee e e e e e e s e eessesiiaeavareeeneeeeees 1
TAILSTOCK UPPER SECTION oiiiiiiiiieieieiiiiiiiies ceeeeeeeeeeesiiiiveeereeeeeeeeees 1
CLAMPING PART COLLAR oeteititittteeteteeeee et ceee e e e e e e e e e s e s e e seievavavanene 1
SOCKET HEAD SCREW ...cuvviiiiiiiiieieieeeeeeeeeeeeeeeee GB 70-85-M5x 14 ..... 4
HEAD CLAMPING LEVER ..eiiiiiiiiiiiiieieeeeeeee e eee e e eeee e e s 1
MT4 FIXED CENTRE...ccvtiiiiiieeee et not shown.........ccc..o..... 1
MT2 FIXED CENTRE ..ccoiiiiiiiiiieeee et not shown.........ccc..o..... 1
MT2 LIVE CENTRE....coiiiiiiiiiiiiiiieeee e not shown.........ccc..o..... 1
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PBD-2555V Assembly Breakdown -9

607
608
PBD-2555V Parts List for Breakdown -9

Index Part

No. No. Description Size Qty.
601........ PBD1830V-601.......ccccevvven... R 1 24 = O ] 2 N 1
602........ GB7085-5-12...cccevvveiieinnnnnn. SOCKET HD SCREW....cuniiieiieee e M5 X 12 MM 2
603........ PBD1830V-603........ccccevvvenn... ) 1 S PN 1
604........ GB81985-5-6.....cccvvneevieennnnnnn. CROSS RECESSED FLAT HD SCREW......cccovvvvveeennnen M5 X6 MM..coovuneiinnnnnns 2
605........ PBD1830V-605........ccccevnveennee. HEX SLEEVE. ..o et et e e e e e e e eaneeanas 1
606........ GB7085-3-8....covviiiiiieiinn, SOCKET HD SCREW....cuniiieiiiie e M3 X8 MM..ooevvniinnannns 1
607........ PBD1830V-607......cceevvneanne.. CHIP SHIELD . .. et et e e e e et e e e 1
608........ GB7085-3-6....ccevniiiiiiiieinnnnnn, SOCKET HD SCREW....curiieeiieee e M3 X6 MM, 2
.............. PBD1830V-609....................... TOOL POST GUARD KIT (H601-608).......cccccerrrrieeier ereeeeeirrreeeeeeiiireeeeeeeinennes 1
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PBD-2555V Assembly Breakdown -10

702 ?

701

713

PBD-2555V Parts List for Breakdown -10

Index Part

No. No. Description Size Qty.
701........ PBD2555V-701......cccevvveeneeee. SCREW .. et eeee e e et e et e eaaaaas 5
702........ PBD2555V-702.......ccovvveneennnn. TIGHTENING SCREW. ....eeeiteeeeee e e e 5
703........ PBD2555V-703.....ccceevvveenne. SLIDE JAW ... et ee e e et e e e e e e e e et e e e anaanas 5
704........ GB9785-10......cceiiiieeeii, SPRING WASHER (STD)..cuveeeeieeeeeee e 10 5
705........ PBD2555V-705......ccccevvvenneennn. FOLLOW REST et eee e e et e e et e e e e 1
706........ GB617086-10.........ceevvvneneenen. HEX NUT o MO, 5
707........ GB578186-8-30.....ccccceeeeeeenee. HEX HD SCREW.....ooveiee e, M8 x30 mm.......ccouuun..e. 2
708........ GB97185-8......eeeeveeeis WASHER. ... 8, 2
709........ PBD2555V-709......ccccvvvvenennnnn. STEADY REST ..t e e et e e e et e e e e et e e eenaanns 1
710........ GB617086-12.......ceuneeevvnnneene. HEX NUT o MI2.ieieeeee, 1
711........ GB97185-12.....eiiiei WASHER. ... 12, 1
712........ PBD2555V-712......cceevvvennnnnn. CLAMPING PLATE. .. ettt e e e e e e eaaan 1
713........ GB578186-12-60.................... HEX HD SCREW.....ooveiee e, M12 x 60 mm................ 1
.............. PBD2555V-714.......................STEADY REST KIT (#701-704, 706, 709-713).....ccccveeeeeeeeeereeeeieeeeceeeeeeeeeen 1
.............. PBD2555V-715.............c........ FOLLOW REST KIT (#701-708)......cccuveeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeee e A
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PBD-2555V Parts List for Breakdown -11

Index Part
No. No. Description Size Qty.
801........PBD2555V-801......coorrrmrnnns LEFT STAND. ..ottt st 1
802........PBD2555V-802..........ooeeee.... CONNECTING PLATE ....ooveioeeee e oo 1
803........ GB617086-8.......cccevveeeeeiinnen HEX NUT oo M8, 10
804........ GB7085-8-16.....ccccceevvvvennennn. SOCKET HD SCREW.....uiiiieeeeeeeeeeeeeeeee e, M8 x 16 mm................ 10
805........ GB97185-8......eeeeeieeeeii, WASHER. ... B 10
806........ PBD2555V-806.........ccuu........ RIGHT STAND . ..ceeeeeee e et e e e e e e et e e e eane e 1
.............. PBD2555V-807.......cccceevvveeeeee. STAND KIT (H801-806).....cccuvrieieeeiiiiiiieeeeeiiiieeeeeeiis cvveeeeeeeiineeeeeeesvnneeeeeeennnes L
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No.

901
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904
905
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911
912

x Part
No.

PBD-2555V Assembly Breakdown -12

PBD-2555V Parts List for Breakdown -12

Description Size Qty.
NOZZLE ... .ottt e e et e e e ees eeeeeeuaieeeeaaaeeeeaaeaeeaaas 1
OUTLET PIPE. .ottt e eeee e e es eevtee e ettt eeeeateeeaeaaneeaeanes 1
RETURNING PIPE. ..ot e et e e et e e e eaa e e 1
WATER TANK . ..ttt et e e e e et eeeeeaateeeeaaaeeaesannaeaenannnns 1
ELECTRICAL BOX...uiiiiiiiieeiiiiie ettt e e e e eaiee ceeeeeaiieeseasaeeesasnneaenaaanas 1
ELECTRICAL BOX COVER....uuiiiiiiie ettt es ceeeetviie e et e e e eaaeeeeaaine s 1
SOCKET HD SCREW....cuiiiiiiiiiiiiiiececee e M5x30 mM..ceeiiiinnnnnnn. 4
COOLANT PUMP....cte et e eevtee e e et e e e eaaeeesaaaeeaeanes 1
SOCKET HD SCREW....cuiiiiiiiiiiiiiiececee e M5Xx12mMM.oeeiiiiinnnnnn. 4
SWITCH. .o KID17B...coeviiieeiiiien, 1
WASHER ... D 4
HOSE CLIP et ettt eeeettieeeeeeai e e eesbaeeeaaanaeaees 1
COOLANT PUMP KIT (H90T1-912)..eeieouiiieeiieeeiiie s ceieeeeieee e e 1
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16.0 Wiring Diagrams
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PBD-2555V Electrical Parts List

Designation Model Qty. Part No.
Electromagnetic switch KID17GF 1 PBD1830V-E1
Reverse Switch F/R ZH-A 1 PBD1830V-E2
Filter NF211B10/02 1 PBD2555V-E3
Emergency stop LAY5 1 PBD2555V-E4
Circuit board JYMC-220A-1 230VAC 12ADC 1 PBD2555V-E5
Potentiometer WX14-12 4K7 1 PBD1830V-E6
Speed display and sensor JD011 5V 1 PBD1830V-E7
DC Motor ZYT110/59T1 1 PBD2555V-2-431
FU1, FU2 10A 2 PBD2555V-E9
Gear Guard Switch QKS8 1 PBD1830V-E10
Chunk Guard Switch LXW5-11Q1 . 1 PBD1830V-E11
Pump (Optional) DB-12A )} 1 PBD1830V-908
Pump Switch (Optional) LAY5-BE101 1 PBD1830V-910
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DE Bedienungsanleitung (Ubersetzung der Originalbedienungsanleitung)

1.0 Informationen zur vorliegenden Anleitung

Das vorliegende Handbuch wird von PROMAC bereitgestellt und enthalt die Anweisungen fiir den sicheren Betrieb der Metalldrehbank
Modell PBD-2555V von PROMAC sowie fiir die an diesem Produkt auszufiihrenden Wartungsvorgiange. Die Anleitung enthélt
Anweisungen zu Montage, SicherheitsmaBBnahmen, allgemeinen Bedienschritten und Wartungsvorgiangen sowie die Teilelisten. Die
Maschine wurde so ausgelegt und konstruiert, dass sie bei Beachtung der in diesem Dokument aufgefiihrten Anweisungen eine lange

Lebensdauer bei bestdndiger Betriebsqualitat aufweist.

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

beiliegen.

2.0 Inhaltsverzeichnis

Abschnitt Seite
1.0 Informationen zur vorliegeNnden ANIEITUNG .........veeeeiiii ettt e e et e e e s e e e ta s beeeeataeeesataeeeeasaeeennsees 40
P O I [ -1 £ V=T 21Tl o T | OO PP PPTRUPRRPPROt 40
3.0 Wichtige SiCherN@ItSNINWEISE ... ..ccccuiie ettt e et e e et e e e et e e eetae e e sbaea e seesabbeeeasseeessaeaeesreeaanns 41~42
3.1 BestimmungsgemaRe Verwendung und Einsatzbeschrankungen .........cccceviiiiieecciiic et 43
I A U1 d g 11T OO PRUURSPT 43
O B =Yoo [ T1-Yol o T B 14T SRS SPRPSP 44~45
5.0  BeSChreibung der IMASCNINE .......oo ettt tte e e et e e e et e e e etaae e e tbe e e e abaeasseeeasaaeesabaeeeesbesesssaeesasreaaan 46
6.0  EINFIChTUNZ UNGA IMIONTAEE ....ee ittt e ettt e e e ettt e e e bt e e e s baeeeeatbeeeeasaeesaabaaaeastas beaeanssasesassseaeaatseasassaeseansenns 47
6.1  AUSPACKEN UNA REINIGEN ...eiieeiiiiieciieeeettee ettt ettt e e e ettt e e eetee e e s baeeeebbeeeessaeessseaeasteeeeaasses seesssseeeanssseeansssessasseaann 47
(o A W11 (=T (U] | -] o= USROS SPRR P 47
(S T 1Y/ [0 ) = (S T O PRt 47
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3.0 WICHTIGE
SICHERHEITSHINWEISE

ALLE

ANWEISUNGEN UND ANLEITUNGEN VOR DER

VERWENDUNG DIESER DREHMASCHINE DURCHLESEN.

10.

11.

12.

13.

- Zur Minimierung von Verletzungsgefahren:

Vor Montage und Inbetriebnahme dieser Maschine muss das

Benutzerhandbuch vollstdndig durchgelesen und verstanden
werden.

Die Warnhinweise an der Maschine und in der vorliegenden
Anleitung missen durchgelesen und verstanden werden.
Warnschilder, die unleserlich geworden oder abgefallen sind,
mussen ersetzt werden.

Dies Maschine wurde fiir die Anwendung durch entsprechend
geschultes und erfahrenes Personal konzipiert. Jemand, der mit dem
korrekten  Gebrauch und der sicheren Bedienung
Metalldrehbank nicht vertraut ist, darf sie erst bedienen, wenn er
eine geeignete Schulung erhalten und die erforderlichen Kenntnisse

erworben hat.

einer

Diese Maschine ist ausschlieflich fir den bestimmungsgemalRen
Gebrauch gedacht. Sollte sie fiir andere Zwecke eingesetzt werden,
lehnt PROMAC jegliche ausdriickliche oder stillschweigende
Gewadbhrleistung ab und halt schadlos von etwaigen
Verletzungen, die aus einem solchen Missbrauch entstehen kénnen.

Beim Arbeiten mit dieser Maschine stets eine Schutzbrille oder einen

sich

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
tiber die Ellbogen aufrollen. Es darf keine locker sitzende Kleidung
getragen werden und lange Haare sind
Schuhwerk mit rutschfesten Sohlen oder Anti-Rutsch-Matten fiir den
Boden werden empfohlen. Keine Handschuhe tragen.

Bei lang andauernder Arbeit mit dem Gerat einen Gehdrschutz
(Ohrenstopsel oder Kapselgehérschutz) tragen.

Staub, der beim Sagen entsteht, kann chemische Stoffe enthalten,
die anerkanntermafen als krebserregend gelten, Geburtsfehler
verursachen Fortpflanzungsfahigkeit  anderweitig
beeintrachtigen. Hier einige Beispiele fiir solche chemischen Stoffe:

. Blei in Bleianstrich.

zusammenzubinden.

oder die

. Kristallines Siliziumdioxid aus Ziegelsteinen, Zement und andere
fur den Bau verwendeten Erzeugnissen.

. Arsen und Chrom aus chemisch behandeltem Bauholz.

Das Expositionsrisiko richtet sich danach, wie haufig man diese Art

von Arbeiten ausfiihrt. Um die Gefdhrdung durch solche chemischen

Stoffe so weit wie moglich zu reduzieren, an ausreichend belufteten

Orten und mit zugelassener Schutzausristung wie Gesichtsschutz

oder Staubmaske arbeiten, die speziell dafiir ausgelegt ist, auch

mikroskopisch feine Partikel zuriickzuhalten.

Die Bedienung dieser Maschine unter Einfluss von Drogen, Alkohol

oder Medikamenten ist untersagt.

Vor dem AnschlieRen 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.

Die Maschine vor Ausfiihrung aller erforderlichen Einstellungen oder

Wartungsarbeiten vom Stromnetz trennen.

41

14.

15.

16.

17.

18.

19.

20.

21.

22.

23.

24.

25.

26.

27.

28.

29.

30.

31.

32.

33.

Einstellwerkzeuge jeglicher Art entfernen. Der Bediener sollte es sich
vor dem Einschalten der Maschine
jeglicher Art entfernt

zur Gewohnheit machen,
sicherzustellen, Einstellwerkzeuge
wurden.

Schutzabdeckungen missen beim Betrieb des Gerdts an Ort und
Stelle verbleiben. Werden sie zu Wartungszwecken entfernt, ist
extreme Vorsicht geboten; die Schutzabdeckungen unmittelbar nach

dass

Abschluss der Wartung wieder anbringen.

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

Im  Bereich Gerat Platz fur
Wartungsarbeiten lassen und fir blendfreie Beleuchtung von oben

rund um das ausreichend
sorgen.

Den Boden rund um das Gerdt sauber und frei von
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
Vorhangeschlosser und Hauptschalter verwendet werden und der
Startschalterschlissel muss abgezogen werden.

Der Arbeit

Umbherschauen, Gesprdache mit Mitarbeitern und "Unfug" sind

ist uneingeschrinkte Aufmerksamkeit zu widmen.

leichtsinnig und kénnen ernste Verletzungen zur Folge haben.

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

Beim

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

Die Maschine ist ausschlieBlich fir den Einsatz in Innenrdumen
gedacht. Zur Verringerung des Risikos von elektrischen Schlagen
nicht auferhalb von geschlossenen Raumen (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
gefahrlichen Situationen und Unfallen fuhren.

Werkzeuge sind sorgféltig 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 Birste oder mit Druckluft — auf keinen Fall mit bloBen Handen
— entfernen.

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

Die Maschine niemals unbeaufsichtigt laufen
Stromversorgung ausschalten und die Maschine nicht eher verlassen,

lassen. Die

als bis sie zum Stillstand gekommen ist.

Bevor die Maschine gestartet wird, lose Gegenstdnde und unnétige
Werkstiicke aus dem Arbeitsbereich entfernen.

Den Netzstecker ziehen, wenn die Maschine auBer Betrieb
genommen wird.

Sicherstellen, dass das Werkstuick sicher eingespannt ist.



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

mit tédlichem Ausgang.

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

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

DIESE ANLEITUNG AUFBEWAHREN

A WARNUNG:

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

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

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

Die Bedienung dieser Maschine unter dem
Einfluss von Drogen, Alkohol oder

Stets zuldssige und geeignete Medikamenten ist untersagt.

Arbeitskleidung tragen.
Schutzbrillen tragen.
Gehorschutz tragen.

Beim Arbeiten mit dieser Maschine keine

Handschuhe tragen.
Stets zuldssige und geeignete

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 Ausfihrung aller
erforderlichen Einstellungen oder

. Greifen Sie niemals in die Maschine hinein,
Wartungsarbeiten vom Stromnetz trennen.

wahrend sich diese in Betrieb befindet oder
nachlauft.

B>E®® ®
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3.1 BestimmungsgemafBe 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, abgestiitzt und gefiihrt werden kann.

Die Maschine ist ausschlieBlich 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 flir 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.

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 Werkstiick sicher und fest aufgespannt ist.

Den Spannweg und die Spannkapazitat des Spannfutters nicht Gberschreiten.

Werkstiicke, deren Linge das 3-fache des Einspanndurchmessers betragt, miissen mit dem Reitstock oder einer Llnette abgestiitzt
werden.

Kleine Spannfutterdurchmesser bei groBen Drehdurchmessern vermeiden. Kurze Aufspannldngen und kleine Spannkontaktflachen
vermeiden.

Die maximale Drehzahl der Werkstiickaufspannvorrichtung nicht iberschreiten.

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 Zubehér verwenden; ungeeignetes Zubehor kann zu geféahrlichen Situationen und Unféllen 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 fir Gewindeschneid- und Gewindebohrvorgdnge eine niedrige
Spindeldrehzahl wéahlen.

Werkstiick-Stangenmaterial, das tiber das hintere Ende des Spindelstocks herausragt, muss Uber die gesamte Lange 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 Gegenstdande 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 kénnen zu Verletzungen fiihren.

Es konnen Gesundheitsrisiken durch Spdane und Larm bestehen. Persdnliche Schutzausriistung 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

1Yo Yo L= To YU N0 0] o 41T SRR PBD-2555V
BESTRIINUIMIMET ..ottt et ettt te et eea et eeeteseabess —4eeeeessesesssseaasssseasssesasssseansseseansesaansaseeasseeeansseassssseansseean seseseansseaans PBD-2555V

Motoren und Elektrik:

1Y o oYY/ o OO UPTRURRN Gleichsstrommotor, regelbare Drehzahl
oY o T L=T I (U] o = S OO PSP PO PSPPI 1,1 kW
SETOMVEISONGUNE «...eeeieeeeeeieite e e e e ettt e e e e e tee e e e e e e s uabeeeeeesaannee e e eeesaaneseeeeeeaaasnbeeeeaesannse et e ee eeeeeeaannneneseeesannneneeeesennnrneneeeaan 1-230V, PE, 50 Hz
Yol 101 4 11T RPNt IP54
FUr VOIIIast VErzZeiChNEte StrOMSTAIKE .. .ciiuiiiiiiiiieieeite ettt ettt s ettt st e e beesab e e b beesheesa b e e bt e sate s beesateesbeesabesabeensaesaseenbeennee 6A
MaASCHINENIEUCHTE ...ttt et e st et esb e sab e be e sab e e s sateesbeesneeenbeenbnesaneennes Halogenleuchte 24 V, 35 W
[T YL g TR =] T T 4T =SS 40W
Leistungswerte:
Y o1 74=T 0] aTe ] o 1TSS PRTTUPPRPI

Drehdurchmesser (iber Bett.
Umlaufdurchmesser ....

Y o1 2= o 1V PR UPPPN
Spindel:

Y odLaTe (= LY== ETa o T Y= o -

Y o1 TaTe [=11 T ] o T U o= SO PSR PP PTPPRTRN

SPINAEIKEEEN ...ttt e et e e e et e e ebaeeeatteeesbeeeeabteeeaasaeeesseeaass saseseesseeesasseesasteeeansaeeesbeeeansaeeansseeeanbeseaseeessseeas

Y o1 aTe L= Lo [ =T o b= ] o1 {01 = o S SRS UURRUUPPPP

SPINdeldrehzahlberEiChe/-StUFEN ......ccvicuieieciecietece ettt et ete b e s be b esbe et besteensesseeneen 50 - 1250 und 100 - 2500 /min
Reitstock:

Verfahrweg REITSTOCKPINOIE ....ccoiiiiiiee et et e e s e e e e tb e e e s ba e e e baeeesas e abeeesabaeeassteeeeabseesseaeeassseeesbeeesssaeaasseens 65 mm

REIESTOCKKEEL ...ttt b e st e bt e s at e et eshe e e ab e e s sabeeabeesa b e e e b e e aae e e a s e e sbseeabeeabeesabesabeeaneeenbeennneenseensnes MT2
Werkzeugschlitten:

QUETSCNIITEENVEITANIWEE . ....ecc it e e e et e e sttt e e e tbe e e e abeeesbeaeeaatseeeatsaabeeeeabeseansseeesaseeessaseeansaeessseeennseeeansaeeas

(0] oY= 5ol o] [T u €= 01V =T =Y T Y- ST UURPPPPPN

Max. WerkzeuggroRe ........

Steigung der Gewindespindel...

Langsvorschub....... ....(6x) 0,07/0,1/0,14/0,2/0,28 /0,40 mm/U

Metrische Gewinde ........... e e e e et e a—eeea—eeenteeeataeeens (21x) 0,2~4,0 mm/U

ZOIIGEWINGE ....eeeenieeiieette ettt ettt et ettt et e bt e et e e s b e sab e e bt e sab e e bt e abe e ea b e e sheeeas e e b eesabe eeeabeeabeeeRe e e b e e nhbeean e e beenhneebe e bnenareeas (21x) 8 ~56 TPI
Werkstoffe:

MaSChINENDELE.....ccciiiiiiiie e aus Gusseisen, induktionsgehartet und prazisionsgeschliffen

SPINAElStOCK, REITSTOCK, SCRITEEN ....viiiiiiiieiiee et s e s etb e e e eabeee e e ataeeeabeeessbaeaansaeeessbeeesasbeeenstaeansnes Gusseisen

YT [ e (= Y=< PRSI OU TP PP U PPTUPRPSOSPOPRONE Kegelrollenlager, Qualitatsklasse P5
SChalldruckpPeel iM LEEIIAUT L....cceeiiiiiiie ettt e et e st e e et e e e bt e e e e ataeeebaeeeaatea e aeasbeeeesssessasbeeeasseeeassseeeasseesasseaeanses 73,4 dB (LpA)
Gerduschpegel bei der BEArDEITUNG 1 .....cccviiiiieiiieieccieeeie et esee et e s e e eteeeteesbe e taeetbeebeessaesabee sessseestaessseasseessaesnseensessssesseanns 78,3 dB (LpA)

1 Schalldruckpegel gemessen in 1 m Abstand und 1,6 m iiber dem Boden. 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)..oooooiiiioiiiiiiieeeciee et e et s 1250 x 590 x 480 (1300) mm
Transportabmessungen (Bx Tx H)....... . 1.200 x 560 x 610 & 820 x 580 x 430 mm
Nettogewicht (Ca.) ..cocevvverereerienenienene ettt e et e et e e s bt et e s re e beesnreebeenas 178 kg
QLI 1Y T T 7NV Tl o A (o7 T PSPPI 200 kg

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

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

Zpo

IXP1N

16 | 11
Abb. 4-1: Spindelkegelanbringung
4,2 Schema der Ankerschraubenbohrungen:
1100 : 1040
|r_\ -
= 11116120 764 . o
o
3x216
o ] ; o|lo
¢ —ﬁ%_ ______________ /%/ 4x 216 R| @
L J .
96| 160 | 660 1114 | 980

Abb. 4-2: Schema der Ankerschraubenbohrungen des Drehmaschinenbattes (links) und des Maschinenstédnders (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 XY Z AA BBCC

D E FG HIJKL

M
N
o
P Abb. 5-2: Beschreibung der Maschine
R i, Wahlknopf fur Vorschubgeschwindigkeit
S Vorschub vorwarts/rickwarts
L ISR Kuhlmittelzufuhr EIN/AUS
—Q L Spindel EIN/AUS
Voo Spindel vorwarts/riickwarts
Abb. 5-1: Beschreibung der Maschine
W Drehzahlregelknopf
A s Maschinenschranksockel X e Not-Aus
B i e Getriebe Y s Spindeldrehzahlanzeige
C o Riemenscheibenabdeckung Z s Schlosskasten-Handrad
D e e Spindelstock AA Querschlitten-Handrad
E e Spannfutter und Spannfutterschutzabdeckung BB i Oberschlitten-Handrad
Foo. Werkzeughalter und Werkzeughalter-Schutzabdeckung CC e Mutterschlosshebel
G Maschinenleuchte
H oo KihImitteldise
L e Oberer Schlitten
s Werkzeugschlitten
K Reitstock
L e Spritzschutz
M s Maschinenbett
N e e Leitspindel
O e Spaneauffangwanne
P et Schlosskasten Abb. 5-3 Beschreibung der Maschine
Q s Verankerungspunkte W Arretierung oberer Schiitten
XX oo Arretierung Querschlitten
YY e, Oberschlitten-Kegeleinstellung
ZZ e 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
vollstandig montiert ist und ordnungsgemald funktioniert.

Alle mit Rostschutzmitteln versehenen Oberflichen mit
Waschpetroleum oder einem milden Lésungsmittel von dieser
Rostschutzschicht sdubern. Kein Benzin, Farbverdinner oder
Lackverdiinner verwenden, da es andernfalls zu Beschddigungen
an Kunststoffteilen und lackierten Flachen kommt.

6.2 Lieferumfang

Maschine

Schrankgestell

KihImittelsystem

Maschinenleuchte

125mm 3-Backen-Spannfutter
125mm Spannfutter mit 4 separat einstellbaren Backen
Spannfutterschutzabdeckung
4-Wege-Werkzeughalter
Werkzeughalterschutzabdeckung
Wechselrdadersatz

MT4 Feststehende Spitze

MT2 Feststehende Spitze
Linette(Option)

Mitlaufende Liinette(Option)
Betriebswerkzeug in Werkzeugkasten
Olkanne

Bedienungsanleitung und Teileliste
(siehe Ende des Dokuments fiir detaillierten Inhalt)

6.3 Montage

Die Maschine wird komplett montiert geliefert.

R PR RRPRRPRRRRPRRRRERRERRRERR

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.

Warnung:
Die Maschine ist sehr schwer (200 kg)!
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-2.555V ist fiir eine Dreiphasen-
Stromversorgung mit 400 V, PE, 50 Hz bemessen. Die
Maschinen werden mit einem Stecker geliefert, der fiir 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 liber 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 Ianger als 18 Meter sein.

Netzkabel und Netzstecker miissen frei von Fehlern und
Beschadigungen sein.

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

Diese Maschine verfiigt iber ein Netzkabel von 1,8 m Linge,
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 Ausfillen sorgt die korrekte Erdung
fur die Ableitung des Fehlerstroms tiber 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 értlich geltenden Gesetzen und
Bestimmungen montiert und geerdet ist.

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 flihrenden Anschluss verbunden wird.

Es missen Verlangerungskabel mit 3 Leitern und

Erdungssteckern verwendet werden.

Beschddigte Netzkabel sofort reparieren oder ersetzen.

7.2 Verlangerungskabel

Es wird von der Verwendung von Verlangerungskabeln
abgeraten. Versuchen Sie, die Maschine in der N&dhe 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 Spindeldrehzahlbereich dndern

Die Drehzahlen der Drehbank und die Position des Riemens

auf den Riemenscheiben (Abb. 8-1) werden Uber den
Drehzahlregelknopf (W, Abb. 5-2) eingestellt.

U B
50-1250 100-2500

Abb. 8-1: Spindeldrehzahlbereich festlegen

A 50~ 1.250 min-1 ...... flir max. Drehmoment
B ......... 100 ~ 2.500 min-1 .... flir max. Drehzahl
Zum Andern der Riemenposition die

Riemenscheibenschutzabdeckung (C, Abb. 5-1) entfernen. Die
Riemenscheibenabdeckung wieder anbringen.
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8.2 Einrichten der Zahnradkombination
Die Riemenscheibenabdeckung entfernen.

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

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

Abb. 8-2: Umschaltzahnrad-Anordnung

Die Zahnrdder fir den oberen und wund unteren

Drehzahlbereich in Eingriff bringen.

Wenn ein Stlck Papier zwischen die Zahnrader gelegt wird,
kann der korrekte Zahnradabstand besser eingestellt werden
(das Papier danach wieder herausnehmen!)

Die Riemenscheibenabdeckung wieder anbringen.



8.3 Kegeldrehen mit Reitstock

Das Werkstiick mit zwischen den Spitzen angebrachtem
Mitnehmer montieren. Der Mitnehmer wird (ber die
Planscheibe angetrieben.

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

Abb. 8-3: Kegeldrehen zwischen Spitzen

Fir das Kegeldrehen den Reitstock verstellen. Die
Klemmschrauben (Z, Abb. 8-3) l6sen und den Einstellvorgang
mithilfe der Schrauben (Y) vornehmen.

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.

8.4 Kegeldrehen mit Oberschlitten

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

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

Abb. 8-4: Kegeldrehen mit Oberschlitten

8.5 Dreibacken-Universalspannfutter

Mit diesem Universalspannfutter kann zylindrisches, dreieck-
und sechskantférmiges Stangenmaterial aufgespannt werden.

Abb. 8-5: Dreibacken-Universalspannfutter

Zum Aufspannen von Stangenmaterial mit groRem
Durchmesser dient ein AuRenspannbacken-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.

8.6 Spannfutter mit vier einzeln verstellbaren
Backen (optional)

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

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

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



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 Abb. 8-9: Mitlaufende Liinette

Zum AusstoBen der umlaufenden Spitze muss die

Die Finger (2) fest, aber nicht auf zu starken Druck einstellen.
Reitstockpinole ganz zurlickbewegt werden.

Die Finger schmieren, damit sie sich nicht vorzeitig abnutzen.

8.8 Liinette und mitlaufende Liinette(Option)

Diese  Lunetten  (Setzstocke) unterschiedlichen  Typs
verhindern, dass sich lange und diinne Werkstlicke unter dem
vom Werkzeug ausgeiibten Druck verbiegen.

Die Llnette (Abb. 8-8) dient als Abstiitzung flr 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 Wahlknopf fir Vorschub
S Vorschub vorwarts/riickwérts
L N Kuhlmittelzufuhr EIN/AUS
U oo Spindel EIN/AUS

Spindel vorwarts/rlickwarts

........................................................ Drehzahlregelknopf

vV WXY

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 - vorwarts oder riickwarts (V, Abb. 9-1).

Die Maschine kann mit dem griinen Einschalter (ON) (U)
gestartet werden. Bei Betdtigung des roten Ausschalters (OFF)
wird der Maschinenbetrieb gestoppt.

Die Drehzahl kann mit dem Drehzahlregelknopf (W) eingestellt werden.
Die Spindeldrehzahl wird auf der Anzeige (Y) angezeigt.

Bei Betdtigung des Not-Aus-Tasters (X)
Maschinenfunktionen sofort gestoppt.

werden alle

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

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!
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10.2 Aufspannen
Die maximale Drehzahl der Werkstiickaufspannvorrichtung nicht iiberschreiten.

Spannbacken-Zdhne und -Zahnkrdanze 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 Werkstiick abgestlitzt werden. Die
freitragende Lange darf nicht zu groR sein. Solche Werkstlcke kdnnen
sich verbiegen (Abb. 10-2) oder weggschleudert werden (Abb. 10-3).
Zum Abstiitzen 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 Stirnflache
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
Spitzenhdhe 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 groB sein.

10.4 Empfohlene Spindeldrehzahlen

ACHTUNG:

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

Metall wird Ublicherweise unter Zufiihrung von Kihlmittel oder
Schneiddl bearbeitet.

Empfohlene Drehzahlen fir die bearbeitung eines 10-mm-
Durchmessers mit HSS-Werkzeugen (Schnellarbeitsstahl):

Kunststoff: ..o, 2.500 min-1
Aluminium: e 2.500 min-1
MESSING: eeieieeiiieeeeee e 1.000 min-1
GUSSEISEN: weeeeeieeeeeeereee e 1.000 min-1
Weichstahl:........ccooiiiiiie e, 800 min-1

kénnen 5-mal hohere

(HM)

Bei Hartmetallwerkzegen
Drehzahlen gewéhlt werden.

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

Mit Hartmetallwerkzeug ..........cccceeevuvennnennee. 2.000 min-1

10.5 Manuelles Drehen

Schlosskastenverstellweg (Z, Abb. 10-6), Querverfahrweg (AA)
und Oberschlittenverfahrweg (BB) knnen auf Langs- und
Planvorschub eingestellt werden.
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Z AA BBCC DDEE FF

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

Den Mutterschlosshebel (CC, Abb. 10-6) nach unten driicken,
um den automatischen Langsvorschub zu aktivieren. Zum
Deaktivieren nach oben driicken.

Durch Drehen des Vorschubwahlknopfs (R, Abb. 9-1) kann zwischen
drei verschiedenen Vorschubgeschwindigkeiten gewahlt werden.

Beispiel:

Betrieb Vorschub/U Wabhlknopf
Materialabtrag 0,28 MM oo, 11}
Schlichten 0,14 MM ceiiiiiiiiieeeeeeeeeeeeeee, 1]
Feinschlichten 0,07 MM oo |

HINWEIS: Je nach Umschaltzahnradanordnung sind zwei drei
Vorschubgeschwindigkeitsstufen verfiugbar (Abb. 10-7).

Abb. 10-7: Verfiigbare Vorschubgeschwindigkeiten

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

Beim Schruppen groBer Durchmesser die Schnitttiefe

verringern!



10.7 Gewindeschneiden

Das Gewindeschneiden wird in mehreren Bearbeitungsdurchgdngen
mit einem 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 niedrigstmdgliche Spindeldrehzahl wahlen.
Die Halbmutter (CC, Abb. 10-6) einriicken.

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

- Das Werkzeug flir den Gewindeschneiddurchgang einrichten.
- Den Motor starten.

- Wenn sich das Werkzeug dem Schnittende ndhert, 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) Zum Schneiden von metrischen Gewinden mit den
Steigungen 0,4/0,5/1,0/2,0 mm:

Die Halbmutter kann am Schnittende ge6ffnet werden. Dies ist
dem Stoppen und Laufenlassen des Motors in umgekehrter
Richtung vorzuziehen.

10.8 Bohrvorgang

Ein Bohrfutter mit MT2-Dorn (Option) verwenden, um Zentrierbohrer
und Spiralbohrer im Reitstock einzuspannen (Abb. 10-8).

Abb. 10-8: Bohren

Zu den empfohlenen Drehzahlen siehe Abschnitt 10.4.

Zum AusstoRRen 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 ordnungsgemaéfe 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 Trimmer o0.a. kdnnen in
Kontakt mit dem sich bewegenden Spannfutter oder
Werkstiick kommen, wodurch Gefahrensituationen entstehen.
Die Spanewanne regelmaRig ausleeren.

dabei  die

Das  Kihlmittel regelmaig  wechseln;

Herstelleranweisungen beachten.

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 zuséatzliche Schmierung erforderlich.

Waéchentlich 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 iber 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 6élen
9...Kugeln am Schlosskasten 6len
Schmierfett monatlich zufiihren:

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

10...Zdhne der Umschaltzahnrader mit Fett schmieren
11...Zahnstange Uber die gesamte Lange mit Fett versehen
Getriebedl:

DIN 51517-2 CL ISO VG 68

(z.B. BP Energol HLP68, Mobil DTE Qil Heavy Medium)

Der Olpegel muss bis zur Anzeigemarke im Olschauglas reichen.

Bei Bedarf Ol einfiillen, nachdem der Stopfen auf der rechten
Seite des Getriebekastens entfernt wurde.



12.0 Storungsbeseitigung

Symptom

Mogliche Ursache

Gegenmaflnahme*

Drehbank startet nicht.

Drehbank von Steckdose oder Generator getrennt.

Alle Steckeranschliisse priifen.

Sicherung durchgebrannt oder Trennschalter wurde
ausgelost.

Sicherung ersetzen oder Trennschalter riickstellen.

Kabel beschadigt.

Kabel ersetzen.

Spannfutter-Schutzabdeckung nicht geschlossen.

Die Spanfutter-Schutzabdeckung schlieRen.

Riemenscheibenabdeckung entfernt

Riemenscheibenabdeckung anbringen

Drehmaschine erreicht
gewinschte Drehzahl nicht.

Verlangerungskabel zu diinn oder zu lang.

Durch Kabel von geeigneter Starke und Lange
ersetzen.

Strom zu niedrig.

Einen qualifizierten Elektriker verstandigen.

Drehbank vibriert zu stark.

FuB bzw. Sockel auf unebenem Untergrund.

Drehbank auf ebene Flache stellen.

Drehmaschine nicht am Boden verschraubt

Drehmaschine am Boden anschrauben

Werkstlick nicht ausgewuchtet

Drehzahl verringern

Werkstiick hangt durch

Einspannlange/durchmesser verbessern, mit
Reitstock abstltzen

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 Betriebsgerausche

Umschaltzahnradnaben trocken.

Mit Ol schmieren.

Umschaltzahnrader trocken

Mit Fett schmieren.

Brandflecke an der
Werkzeugschneide

Bearbeitungsgeschwindigkeit zu hoch.

Spindeldrehzahl verringern

Stumpfe Werkzeugschneide.

Nachscharfen oder Werkzeug gegen neues
austauschen

Trockene Bearbeitung.

Kihlmittel verwenden.

Zustellung zu langsam.

Vorschubgeschwindigkeit erhohen.

Maschine dreht Kegel.

Reitstock nicht korrekt ausgerichtet.

Reitstockposition korrigieren.

Maschinenbett verzogen.

Standeraufsetzflache muss eben und flach sein. Bei
Bedarf Beilagscheiben verwenden.

Werkstiick hdangt durch.

Schnittiefe oder Vorschubgeschwindigkeit
verringern

Bohrfutter oder Dorn bleibt
nicht an der gleichen Stelle.

Schmutz, Fett 0.4. an Dorn, Futter oder
Reitstockpinole.

Alle Passflachen griindlich mit einem Reinigungs-
/Entfettungsmittel reinigen.

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

Tabelle 1

13.0 Umweltschutz

Schitzen Sie die Umwelt.

Samtliche Verpackungsmaterialien umweltfreundlich entsorgen.

KihImittel umweltfreundlich entsorgen.

lhre Maschine enthéilt wertvolle Materialien, die zuriickgewonnen bzw. wiederverwertet werden kénnen. Bitte die Entsorgung von

einem Fachunternehmen ausfiihren lassen.

14.0 Verfiigbares Zubehor

Siehe die Preisliste von JET.
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15.0 Ersatzteile
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102

17
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Index

Nr.

102
107
108
109
110
111
112
113
114
115
116
117

Teil
Nr.

PBD2555V-1.......
PBD2555V-1-107
PBD2555V-2.......
PBD2555V-3.......
PBD2555V-4.......
PBD2555V-1-111
PBD2555V-5.......
PBD2555V-6.......
PBD2555V-1-114
PBD2555V-1-115
PBD2555V-7.......
PBD2555V-1-117

PBD-2.555V Teileliste Explosionszeichnung - 1

Beschreibung GrolRe Anz.
L Y 1 | | RS 4 X12 MMueiieiieeeeeeeenees 1
MASCHINENBETT et ceeeeee e e verere e e e e eeeeeeeees 1
INNENSECHSKANTSCHRAUBE M8X12 ......ccccvvvveeeeeee M8 X 12 .ceeeviiiiiiiieeenns 1
INNENSECHSKANTSCHRAUBE M5x12 .......cccceeeeeeen. M5X12 e, 5
KUGELOLER ..ottt B ettt 1
RECHTER LAGERBOCK ...cceeiieieieeeeeeeeeeeeeeeeeeeeees et eeeeeeeeeees 1
INNENSECHSKANTSCHRAUBE M6X16 .........ccceeeeeeee M6 X 16 .ccoevvevereeeeeeerenns 4
FLACHKEILKEGELSTIFT 6X22...cccceiiieieiiieeeeeeeeeeeee, DIN 6885 .......ccccceunnnnnnen 2
LEITSPINDEL ..coeeieeeeeeeeee ettt eeeeeeeeeeererereeeeeereereeeeeeeeees 1
ZAHNSTANGE ....uuuuuuuiiiiiiiuuueierirretrterererarererererererereees sorrereesnnarasasannnsnsnsnsssnsnns 1
INNENSECHSKANTSCHRAUBE M4x16..........ccccec...e. M4 X16..ccceeeieeeeeeeeiiens 3
EINSTELLFLANSCH ... e eeees 1
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Index
Nr.

401 .......
402 .......
403 .......
404 .......
405 .......
406.......
407 .......
408 .......
409 .......
410.......
411 .......
412 .......
413 ...
414 .......
415.......
416.......
417 .......
418 .......
420.......
421 .......
423 ...
430.......
431 .......
432 .......
433 ...
434 .......
435 ...
436.......
437 .......
438 .......
439 ...
440.......
441 .......
442 .......
443 .......
444 .......
445 .......
446 .......
447 .......
448 .......
449 .......
450.......
451.......
452 .......
453 ...
454 .......
455.......

Teil
Nr.

PBD2555V-2-401
PBD2555V-8.......
PBD2555V-2-403
PBD2555V-9.......
PBD2555V-2-405
PBD2555V-2-406
PBD2555V-10.....
PBD2555V-2-408
PBD2555V-11.....
PBD2555V-2-410
PBD2555V-12.....
PBD2555V-13.....
PBD2555V-14.....
PBD2555V-15.....
PBD2555V-2-415
PBD2555V-2-416
PBD2555V-2-417
PBD2555V-2-418
PBD2555V-2-420
PBD2555V-16.....
PBD2555V-17.....
PBD2555V-18.....
PBD2555V-2-431
PBD2555V-19.....
PBD2555V-20.....
PBD2555V-21.....
PBD2555V-2-435
PBD2555V-2-436
PBD2555V-2-437
PBD2555V-22.....
PBD2555V-2-439
PBD2555V-23.....
PBD2555V-2-441
PBD2555V-2-442
PBD2555V-24.....
PBD2555V-2-444
PBD2555V-25.....
PBD2555V-26.....
PBD2555V-27.....
PBD2555V-2-448
PBD2555V-28.....
PBD2555V-2-450
PBD2555V-2-451
PBD2555V-2-452
PBD2555V-29.....
PBD2555V-2-454
PBD2555V-2-455

PBD-2.555V Teileliste Explosionszeichnung - 2

Beschreibung GrolRe Anz.
TYPENSCHILD ..ottt ettt ee et ee oteuesaeseeeaesaeesenesaeesessnenens 1
BEFESTIGUNGSSCHRAUBE .......ocveieeeeeeeeeeeeeeeeen M4 X 10 oo 6
SCHUTZABDECKUNG FUR GEWINDESTANGE ....c.co. ceeeieeeeeeeeeeeeeeeeeeee e 2
IMUTTER .ottt MO i 4
RANDELMUTTER .ttt ettt ettt aeenees eaveanesenessenasenssesesenesseesens 2
ARBEITSSPINDEL. ...ttt ettt ee et eeeeee s e eten saeetesessseseseeesesessessesssenens 1
PASSFEDER ...ttt eeee et s e 8XA5 .o, 1
RING ..ottt ettt ettt e et s e st eaen +eteaeeseetsaeaseaseneeseenesaneens 1
LAGER ..ottt 32009 ..o, 1
SPINDELSTOCK ..ttt ettt et ee et st ene eeteaeseeeeeereseeesereseeeseenene 1
IMUTTER .ottt ee e M0 oo 1
UNTERLEGSCHEIBE.........ooutoeeeeeieeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeens 20 e 1
INNENSECHSKANTSCHRAUBE .....ceoevevveeeeeeeeeeee M8 X 25 oo 1
LAGER ...ttt ettt 32009 ...ooieeiiieeeeeeeenn 1
RING ..ottt ettt ettt a et e e et eaee +eteaeas et saees et eseseaneseneens 1
BUGCHSE ..ottt ettt eaes e sareaetsaees et eneeseanenensens 1
ZAHNRAD ...ttt e e et et e e e e enees saeeeeseeaneteseneeteeene s enerenaes 1
KURZKEILRIEMEN ...ttt TM-730.cccccoeieeirrennnn. 1
RIEMENSCHEIBENKOMBINATION ARBEITSSPINDEL.... wevvveeeeeeeeeeeereeeeeseeeeene 1
INNENSECHSKANTSCHRAUBEN......c.ooveveeieeeerrnee M5 X 12 oo 2
WELLENMUTTER (RILLENNUT) ..ttt ettt ettt eeee et e eeee e eer e s s seeeeene 1
GEWINDESTIFT ettt ettt ISO 4028-M6 x 10......... 1
IMIOTOR . ..ottt 110ZYT59T1 .o 1
FLACHKEIL .ot 4%X30 MM, 1
UNTERLEGSCHEIBE.........eovieeeeeeeeee ettt eens eeteaeeaeeeesenesessneesesesenens 1
SECHSKANTMUTTER M8 ...t DIN439 ..oovevereeean 1
INNENSECHSKANTSCHRAUBEN.......cveuiieeeeieeeeeeeeee eeeeeeeeeseeeeeesnenesaeeesnenens 1
EXZENTER DER SPANNRIEMENSCHEIBE ......oovioveiies eeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeee e 1
WELLE DER SPANNRIEMENSCHEIBE. .......coviiiueeeeies ceeeeeeeeeeeeee e ee e 1
LAGER B00LRZ.......oeeeeeeeeieeeeeeeeeeeeeeeeeee e 6001RZ ..oovvevveeeeenn. 2
SPANNRIEMENSCHEIBE. .......oeeetieeeeeee et e et e eeees eeeeeseeeteeseeeeeeresee s sreeeens 1
SICHERUNGSRING ...ttt eeees eeeeaeseeeeereseeseaeeeeeseenene 1
HANGERADKASTENABDECKUNG .....cveveeeeieeeceeeeee eeeeeeeeeeeeeeeeeaeeseen e nenens 1
IMIKROSCHALTER ...ttt ettt eee et ees eeteaeeseeseeesesensseeeseesesesenns 1
SECHSKANTZYLINDERSCHRAUBENSATZ.................. M5 X 12 o, 1
WELLENHULSE ...ttt ettt et et et e ee e sae s ere st eesaen e 1
ZYLINDERSTIFT weeeeee ettt 3%20 i 1
IMUTTER oottt en e M4 oo 4
FLACHE UNTERLEGSCHEIBE .....oevevieveeeeeeeeeeeeeeee D4 oo, 4
SCHUTZGLASABDECKUNGEN ..ottt ettt et et e et et e en e 1
INNENSECHSKANTSCHRAUBE .....oeooviveeeieeeeeeee MEX10 oo 4
SPANNFUTTERSCHUTZHAUBE.......oeeteteeeeteeeeeeee et eeeeeeee et et e e en e 1
SCHLUSSEL FUR 3-BACKEN-SPANNFUTTER............. 10 MM e, 1
3-BACKEN-SPANNFUTTER ....coviveeeieeeeeeeeeeeeee e K11-125 oo, 1
INNENSECHSKANTSCHRAUBE .....ceoevvveeeieeeeeeee M8 X 35 .oeeeeeeeeeirean 3
WELLE SPANNFUTTERSCHUTZ ...ttt et et et en e 1
MOTORRIEMENSCHEIBE .....eeeveseeeeeeeeeeeee et eveeseaeeeseseaeeeeneseeesaeenens 1
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Index
Nr.
301.......
302.......
303.......
304 .......
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.......

Teil

Nr.

PBD2555V-30.....
PBD2555V-3-302
PBD2555V-31.....
PBD2555V-3-304
PBD2555V-3-305
PBD2555V-3-306
PBD2555V-32.....
PBD2555V-33.....
PBD2555V-3-309
PBD2555V-3-310
PBD2555V-3-311
PBD2555V-3-312
PBD2555V-3-313
PBD2555V-34.....
PBD2555V-35.....
PBD2555V-3-316
PBD2555V-3-317
PBD2555V-3-318
PBD2555V-3-319
PBD2555V-3-320
PBD2555V-3-321
PBD2555V-36.....
PBD2555V-37.....
PBD2555V-3-324
PBD2555V-38.....
PBD2555V-39.....
PBD2555V-3-327
PBD2555V-3-328
PBD2555V-3-329
PBD2555V-40.....
PBD2555V-3-331
PBD2555V-41.....
PBD2555V-42.....
PBD2555V-43.....
PBD2555V-3-335
PBD2555V-44.....
PBD2555V-45.....
PBD2555V-46.....
PBD2555V-3-339
PBD2555V-3-340
PBD2555V-3-341
PBD2555V-3-342
PBD2555V-3-343
PBD2555V-3-344
PBD2555V-3-345
PBD2555V-3-346

PBD-2.555V Teileliste Explosionszeichnung - 3

Beschreibung GrolRe Anz
SICHERUNGSSCHEIBE .......oovvvvviiiveieiereierereeeeeeeeerenens D12 e, 1
ZAHNRAD . ee —eeten e err e e aeera————————. 1
SICHERUNGSSCHEIBE .......ovvvvvieiiiireieieiereneeeeeeeeeeenens D12 e, 1
K47 L N 1
SICHERUNGSSCHEIBE FUR WELLE D16 ......ovieeeieies et 1
ZAHNRAD .. e e e e ee e e e e e eeeta——————aaaaaes 1
PASSFEDER .....cciiieie e AX30 i 1
PASSFEDER .....cciiieie e AX60 .. 1
WWELLE A oo e e e et e e e ee —eeteeeeeera e aeeeaaa————————. 1
ZAHNRADKOMBINATION ..o ettt 1
ZAHNRADKASTEN. ... aavaaebeaessaees saesesseseesnnnnnnnnnnnnnnnnnnnnnnes 1
STECKER ettt ererereeereseseseseeeseseeeseees seesnnsasasasnnnsnnnnnnnnnnnsnsnnnnn 2
GEWINDESTIFT ZG3/8 c.eveeeeeeeeeeeeee e ZG 3/8uueiieeeieeen 2
INNENSECHSKANTSCHRAUBE ........cceeeveveieeeeeeeen. M6 X 10 ..ccvveveeeennnnnnne 1
INNENSECHSKANTSCHRAUBE ........ccceevvveeeeeeeee. M6 X 10 ..ccevveeeeennnnnnee 1
FLANSCH. ..ottt e e e e e eaeees 1
1Y = S 180202 ....cccvvveveeerenee. 1
ZAHNRAD .t eee teeren e e e e aeara————————. 1
WELLE oo 1215 s 1
WELLENRING ... .uuuuuttuitieieiiuiiiitrirtrererrerareeerrerrererereees sorereeennnnnnsnnnnnnnnnsnsssnsnes 1
ZAHNRAD ..o eeeee aaa e e e e e e eera————aaaaeaes 1
SICHERUNGSRING ......ovvvvviiviiieieirierererererereeeeeeerereeen. D15 ., 1
PASSFEDER .....ccoiiieiiieieeee e AXTA e 1
LANGRITZEL..cco e et eeeee s 1
PASSFEDER .....ccoiieieee e AX10 e 1
SICHERUNGSSCHEIBE .......oovvvvviiiieieienererereeeeeeeeerenens D15 .., 1
ZAHNRAD . ee —eeeen e eerr e e eera———————. 1
LAGER ...ttt ecieetec ettt ettt ste e e rae et e e ra e e 180202 ....cccvveeveeerenee. 1
FLANSCHDECKEL DER LEITSPINDEL ..cccevveeeeiieieieiiiees ceeeeieeeeeeeeeeeeeeeeeveveveveeeees 1
INNENSECHSKANTSCHRAUBE .......ccceevvveveieeeennnn. M6 X 12 .ooeeeeeeeiennnnn 3
VORDERE PLATTE .. taaeaateeeteaasaaees saessssssssnnnnnnsnnnnnnnnnnnnnnnnnes 1
INNENSECHSKANTSCHRAUBE M6X20......ccccevvveeeeenn M6 X 20 .cccceieieieeeeeeeinnes 5
FEDERSTIFT ISO8752 ..ccccevieieieeeieieieeeeeeeeeeeeeeeeee, A5 X30...iiiieireeeeeeeeees 2
STAHLKUGEL ....uvvvvviviiiiiiiiiriieiererrrerereeeeeeereeeeeeeeeeeeee D5 e, 2
WAHLSCHALTER ....tttiitieieiiitiiietettuttessssasseeeseereeerereres seeeeeeeses nmmasannnnnnnnnnsnnssnns 2
FEDER ot 0, 8x45x11 ................... 2
YL P D5 %X 20...cciiecreereeirennen, 2
O-RING ..ooiiiectie ettt 1800710 ...ccueeevveenrennnee. 2
WELLE oo e tre e e e ee teeeeeeeettaa e e eeeeeaar——————_. 2
o AN I PP 2
(72 = = N 2
WAHLSCHALTERMARKE .....cuvueuviiiiiiiiieuiiieererreerereeees serererereseeeseesanennnnnnnnnnnnes 2
GUMMIDICHTRING 14,0X2,65 ...oovvviiiiiiiiieiririreeeieees cereereeeeeeeeeseseesssrerssereeeene 2
INNENSECHSKANTSCHRAUBE .......ccovvvvvvveeeeeeeeeeeeens M5 X 12, 3
INNENSECHSKANTSCHRAUBE .....ccoetvieiiiiieeeeeeeeeeeeeees ceeeeieeeeeeeeee e eveveveeeeeeens 1
INNENSECHSKANTSCHRAUBE ....cccvveiiieiieeeeeeeeeeeeeeees ceeeeieeeeeeeeee e ereveveeeeeeees 1
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Index
Nr.

501.......
502 .......
503.......
504 .......
505 .......
506 .......
507 .......
508.......
509 .......
510.......
511.......
512 ...
513 ...
514 .......
515.......
516.......
517 .......
518.......
519......
520.......
521.......
522 ...
523 ...
524 ...
525 ...

Teil
Nr.

PBD2555V-47.....
PBD2555V-48.....
PBD2555V-4-503
PBD2555V-4-504
PBD2555V-49.....
PBD2555V-4-506
PBD2555V-4-507
PBD2555V-4-508
PBD2555V-4-509
PBD2555V-4-510
PBD2555V-4-511
PBD2555V-4-512
PBD2555V-4-513
PBD2555V-4-514
PBD2555V-4-515
PBD2555V-4-516
PBD2555V-4-517
PBD2555V-4-518
PBD2555V-4-519
PBD2555V-4-520
PBD2555V-4-521
PBD2555V-4-522
PBD2555V-4-523
PBD2555V-4-524
PBD2555V-50.....

PBD-2.555V Teileliste Explosionszeichnung - 4

Beschreibung GrolRe Anz
OLSCHMIERNIPPEL ... vttt ettt eee et e eeeteaeeeeeeenesaeeeeeeeeeseenene 2
INNENSECHSKANTSCHRAUBE DIN912 .................... M8 X35 ecveereeereeeaan 1
WECHSELRADSCHIENE ...ttt ettt eteeeeeeeeaeeeesaeeeereseeessreeeens 1
LAGERBOCK ..ottt ettt et ee et eaes eateaeesaessasasesseneesesesesens 1
INNENSECHSKANTSCHRAUBE DIN912 .................... M5 X 10 oo 3
ZAHNRAD Z85, MOAUI 1,5 ...ttt e et et ee e 1
ZAHNRAD Z80, MOAUI 1,5 ...ttt et et et ee e 1
ZAHNRAD Z75, MOAUI 1,5 ...ttt ettt ee e 1
ZAHNRAD Z70, MOAUI 1,5 ...ttt et eeeee e ee e 1
ZAHNRAD Z65, MOAUI 1,5 ...ttt e et eeeee e ee e 1
ZAHNRAD Z60, MOAUI 1,5 ...ttt et eeeee e ee e 2
ZAHNRAD Z50, MOAUI 1,5 ...ttt et et et ee e 1
ZAHNRAD Z45, MOAUI 1,5 ...ttt e et et ee e 1
ZAHNRAD Z30, MOAUI 1,5 ...ttt e et eeeee e e 1
ZAHNRAD Z25, MOAUI 1,5 ...ttt et et et ee e 1
ZAHNRAD Z20, MOAUI 1,5 ...ttt et et et 1
T-NUTENSTEIN .ottt ee e M5 e 2
DISTANZSTUCK ...ttt 1,5MM it 1
DISTANZSTUCK ...ttt MM et 1
BUGCHSE ..ttt ettt ettt eaeeen eaen sanaaetsaeeseaseneesseneseneenas 2
ACHSENWELLE ...ttt s eten sveetetessseaesaeesenesseesessnenens 2
C-UNTERLEGSCHEIBE ...ttt ettt eeeee eeeeeeeaesee e saeeseresee s seeeeens 2
BUCHSE, SPREIZER ....vieeeeeeeeeeeeeeeeee et ee et eaees aeaeesaneseseseseseneesenenenens 1
C-UNTERLEGSCHEIBE ..ottt ettt eeee eeeeeeeaeeee e saeeseaesee s saeeens 1
INNENSECHSKANTSCHRAUBE DIN912 .................... MBE X 10 .o 1
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623

624
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627



Index
Nr.

601 .......
602 .......
603 .......
604 .......
605 .......
606 .......
607 .......
608 .......
609 .......
610.......
611.......
612 .......
613 .......
614 .......
615.......
616.......
617 .......
618.......
619.......
620.......
621 .......
622 .......
623 .......
624 .......
625 .......
626 .......
627 .......
628 .......
629 .......
630.......
631.......
632 .......
633 .......
634 .......

Teil
Nr.

PBD-2.555V Teileliste Explosionszeichnung - 5

Beschreibung GroRe Anz.
EXZENTER ..o s 1
KEGELSTIFT ottt ettt 3%20 i 1
BUCHSE ..ottt ettt ettt te et e te s taestees sessbaesseestesssesssesseensesseesees 1
GEHAUSE ...ttt ettt e ebebessesebebebebesesesess s s s anans 1
INNENSECHSKANTSCHRAUBE .....cceevveeieciecieeieen. M5 X 30..ccccierireerienenns 3
MUTTER M5 i, DIN 439 ....cccoeinninnnns 3
WELLE ... eiteeteeete ettt et ete st e st steete et e e e e s teeteeaaaets stsbeessesseesseentesnsesssenseensens 1
GRIFF ettt ettt ettt te et e et e e aeesbe e teeabeeas sesbeessesseesseeteensessaesreentens 1
STAHLKUGEL 5.ttt sttt ettt te et ens steestabesssesseeteessesssessnesens 1
DRUCKFEDER.....ccciiiiiiiiiiiii, 0.8x5%25 ...iviviieieieeeeenes 1
AKTIVIERUNGSNABE ....cvivieitieieeie ettt et eesteeteeneesnesseesreenseenneenns 1
INNENSECHSKANTSCHRAUBE ......ccveivieieeireieenias M6 X 10..cceeieeirrierrenans 1
INNENSECHSKANTSCHRAUBE ......ccveiveeieeirereenins [ - SR 3
INNENSECHSKANTSCHRAUBE ......ccvevvieieeieeieenns M4 X 8o, 3
FLANSCHBOGCK. ... .ccuteitieieeteeeeeteete e etae e e teeaesraes sesseeaesessesssessaesseenseseenaes 1
KEGELSTIFT ottt ettt s 3%30 i 1
GRIFFSTANGE ....oottiiteecteete ettt ettt et teeteeas eteesteesessesseenseetesssesseesens 1
GRIFF ettt ettt ettt st e s te et e et e e e e s be e beeabeets sesbeessesseesseeteensessaesreetens 1
HANDRAD. .. .cctiieecttecte ettt ettt te et e e aresteebees sesbesesbeessesssessaesseeseennesans 1

INNENSECHSKANTSCHRAUBE ......cceevvieieeireieenins | - S 3
FLANSCHBOGCK. ... .ccteiteeiecteeteeteesteetestaeste e teeresraes sesbeesesesseessessaesseensesseesaes 1
RITZELWELLE ...ttt et seteeasveeseessessnesseenseeneesas 1
BUCHSE ..ottt ettt ettt e te s e e baes sesstaesteestesssesseesseensesanenes 1
ZAHNRAD ..ottt ettt ettt e te et e st eabees ebeeteeatesre e teereeaeenaes 1
BUCHSE ..ottt ettt ettt et e e st esbees sesstaesseesteessessaesseensesaeenaes 1
FLACHKEIL c.vveevectie ettt ettt 5X10 MMuciiiieieenins 1
RITZELWELLE ...ttt ettt seteesveeseessessnesseeseennesas 1
SCHRAUBE ......eotieieeie sttt ettt MA X8 oocereerreieeresieenn, 2
MUTTER ..o M5 e 1
INNENSECHSKANTSCHRAUBE ......ccvvevveeiecieereenae M5 X 25...cciiereeereeeenne 1
LEITSPINDELMUTTER (SATZ) euvieeeeiiee ettt ettt ettt e eeireeeeetveeeeearee e e 1
FUHRUNGSLEISTE ....uitiiiiiiieieietete ettt sessasasnsnas sevesesesessesesesesesesesessessnanns 1
RITZELSTIFT woeteeeteecteete ettt 5%20 uiierieieeieereeieenens 2
SKALENRING ......oeiiiitieitiecte ettt ettt et e e e s teeteeas sevestssesssesseenseesesssesseensens 1
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PBD-2.555V Teileliste Explosionszeichnung - 6

Index Teil

Nr. Nr. Beschreibung GroRe Anz.
501....... PBD2555V-6-501.................... HANDRAD. ...ttt creree e 1
502....... PBD2555V-66......ccccvveruveereanns KUGELOLER ...ttt B e 10
503....... PBD2555V-67.....ccocveerrrreieans FLACHKEIL .vvveeiee ettt sve et 4X 12 MM.iiiieiieannnn. 1
504....... PBD2555V-6-504.................... RUNDMUTTER ...ttt et ee s 1
505....... PBD2555V-68......ccccvverereerennns SCHRAUBE .....c.utticeeeiieetee et ertee e vee st sreesaae e M3 X 6. ovreeeeeieeereeene 1
506....... PBD2555V-6-506.................... ABSTREIFER ... s e e e e e e e e e e e e e e e e e e e eeeeeeeeenas 2
507 ....... PBD2555V-69......cccceevuvreireene INNENSECHSKANTSCHRAUBE .......cccovvevveeiieeieene M6 X35 oo, 4
508....... PBD2555V-6-508.........cceeueeee QUERSCHLITTENSPINDEL ....eeittteiieeiieeeieeesieeeieesies cveesveesseesssseessseessneenseeas 1
509....... PBD2555V-6-509.......cccceueennne DREHMASCHINENSCHLITTEN ..ccutiiititeiieeieeerieeeiees veesieesieessneessseessseessseenes 1
510....... PBD2555V-70.....ccccevvrvrerreanne INNENSECHSKANTSCHRAUBE .......ccccvvevveeiieeinene M3 X122 i, 2
511....... PBD2555V-6-511.................. SPINDELMUTTER QUERSCHLITTEN ...uuiiiiiiiiiiiiins eeveinivieveieierereresesenannes 1
512....... PBD2555V-71.....oeeviveireereanns SCHRAUBE ...ttt sttt ete e ste et e et e e teesate satbeeesseesteeeseessteessseenaes 8
513....... PBD2555V-72.....cccceeveiiiil. MUTTER ..o M5 e 4
514 ....... PBD2555V-73...cccoiiiiieieieeeenn, INNENSECHSKANTSCHRAUBE ......ccctvvviiiiiieeeieeeeenens M5 X 25 i 4
515....... PBD2555V-6-515.......cccceeenl FUHRUNGSLEISTE .....cviutcviiteeeee sttt veneaes saversssessssesssessssssesessassens 1
516....... PBD2555V-6-516.........c0eenueee QUERSCHLITTEN ..ce ittt itteeitesteesteesieeeseeessteeeteesates veesaseesessseesssesssesenseesssenss 1
517....... PBD2555V-74.....cccceeeveeeeeeennn. INNENSECHSKANTSCHRAUBE ......ccctvvvviviiieeeieeeeenens 1Y/ 1530 G K O I 1
518....... PBD2555V-6-518................... UNTERLEGSCHEIBE.......cc o e ee s 1
519....... PBD2555V-75...cccceviiiiiiieeenn. INNENSECHSKANTSCHRAUBE ......ccotvvvivieiieeeieeeeenens M8 X 10 ..ccevieiiiiriririrenes 2
520....... PBD2555V-6-520.........ccenueee FUHRUNGSLEISTE.......cvieeveteeieeeteeeeteteeeeeeteteeseseseseses svevesessessesesessesesesssesensenes 1
521....... PBD2555V-6-521.......cccueevenne FUHRUNGSSCHIENE .....oouvvetieeeveteeeeteteteeeeteteseveseeees eseesesesnssseessesesessssesssenes 1
522....... PBD2555V-76...cccceeveeeiiieiennnn. INNENSECHSKANTSCHRAUBE ......ccctvvvvvviiieeeieieeenens Y] Ot N S N 5
523....... PBD2555V-77....ovevieeirvreireannne INNENSECHSKANTSCHRAUBE .......ccccvvevveeiieeieens M5 X 16 .cccveereeerreennenn 4
524 ....... PBD2555V-78......ccccceeeeeiil. MUTTER ..o M4 ..., 5
525....... PBD2555V-79.....ceevvveriieeiennns SCHRAUBE .....c.uttiieciieeite ettt e ctee st sre e sreesaae e M8 X 20 .veeereerrrereenne 1
526....... PBD2555V-80......ccccvvereveerennne SCHRAUBE .....c.uttiieciieettectee et eree e sre e s sane e M5X20 ..eiieeeeieeeieeee. 4
527 ...... PBD2555V-6-527......cccceennn. ABSTREIFER ... s e e e e e e e e e e e e e e e e e e e e e eeeeeeeeas 2
528....... PBD2555V-6-528........cccceueennne METALLVERSTARKUNG ......ceevvieeretereeeteteeeeteteeeves cveveteaseseseseeseeseseesssesnnsenes 2
529....... PBD2555V-6-529......cccceevueennne METALLVERSTARKUNG ......cvevvieeeereteeeteteeeeteteeeves cveveteaseseseseseeseseesssesnasenes 2
530....... PBD2555V-6-530.....cccc0eevueenne VORDERER SICHERHEITSBLOCK ....uvveetieiiiieeiieiiies veevieeeiieesreesaeeesseesiseenes 1
531....... PBD2555V-6-531......ccccvveunene SICHERHEITSBLOCK ....ciitieiieeiieeciteesteesieesiteesieeees sveesseees sssnsensesssesssessanes 1
532....... PBD2555V-6-532......ccccvvenunenne FUHRUNGSLAGER .....ooueveveeeeeeteeeeteteeeeeeteteetetessseses svevesessesessesessesesessssessnsenes 1
533....... PBD2555V-81......ccccvverereenennns UNTERLEGSCHEIBE........ccccteeieeiieeneieesieeieeeieeenen 8 e 2
534....... PBD2555V-6-534......ccccecvueennne HANDSCHRAUBE ......oottiiiieciis ettt ste e ste et es seestveesseesesnseesseessseassseenes 1
535....... PBD2555V-82......ccccuvereveeiennns SCHRAUBE .......utteieciieete ettt et sve e st saae e M6 X 20 .oeeeereerieereenne 2
536....... PBD2555V-6-536......cccceeveenn. GRIFF ettt e arerereseseaeaeseaes oaesesasannsnnnsnnannnnnnrannrararnes 1
537....... PBD2555V-6-537.....cccvveerennns ROLLENLAGER .....ccvieiiierieeieeeieecvee e esene e sne e 51101 .coiiiieeieeeeeen, 1
538....... PBD2555V-83........cceeeeeiil. SINUSFEDER ....utttttiiiiiiiieitieititreeeteeeseseseseeeseeeseseeeseees seeeasesesssssnsnsnnnsssnsnsnsssssens 1
539....... PBD2555V-6-539......ccceevueenne SKALENRING ... .cictieitieiitestee sttt e steeste e siteestaeeses seaeeesssseeesseeeseesnseessseenses 1
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PBD-2555V Teileliste Explosionszeichnung - 7
Index Teil

Nr. Nr. Beschreibung GroRe Anz.
401 ....... PBD2555V-7-401.......cceeeuennne WAHLSCHEIBE MIT SKALA.......vivieiieeteeeeeeteeeeeeteeetens ceveveteseseseesssesesensesesesens 1
402 ....... PBD2555V-7-402.......cccceuuennee ZWISCHENFLANSCH ...oootieciie ettt ettt st e steesas seaveessseessssaeesseesteesseesanes 1
403 ....... PBD2555V-84......ccccvveviveeinnnne INNENSECHSKANTSCHRAUBE ......cccvvveveenieecieeeenn M8 X 20 .ccvveeerrreereenne 2
404 ....... PBD2555V-7-404.........cveeunee. SCHLITTENFUHRUNGSBAHN ......cuovivieeeeetetieeereteiees ceeveteeeeseseesesesseseseseseneans 1
405....... PBD2555V-7-405.........ccceeel SPANNSCHRAUBE.......uuuiitiieiiiiiiiiieerererereaearrees ererererers o nananananaaanaes 1
406....... PBD2555V-85.......ccceeeeeien. MUTTER M4 ...t s seeeeereeeeeeeeeeeeeeeeeeeaeaees 3
407 ....... PBD2555V-86......ccccuverveenennns INNENSECHSKANTSCHRAUBE ......cccvvveveenieesieeneenn M4 x40 .....cccceervreereennne 3
408....... PBD2555V-87.....cevcveeirrreireanns INNENSECHSKANTSCHRAUBE .......ccccvveeieevreenieens M4 X 12, 1
409....... PBD2555V-88........c.ccceeeee. MUTTER ..o M4 ..., 1
410....... PBD2555V-7-410......ccccveeunee. POSITIONIERSTIFT «.ettitit ettt eieeeiteeeteesreesteeseeesaeees seebeesssnseesnseesseesssessseeenes 1
411 ....... PBD2555V-7-411.....ccccuveueennne DREHMASCHINEN-WERKZEUGHALTER .......covciiiiies ceeerieesieeneeeseeesiee e 1
412 ....... PBD2555V-89.....ccccveevrvreieene VIERKANTKOPFSCHRAUBE ......cccveevvienieenieesreeeeen M8 X 25 .eovvieeeiireieeene 8
413 ....... PBD2555V-7-413.......ccccveeueene [ 1 TS 1
414 ....... PBD2555V-7-414.........cveeuee.. KLEMMSTUCK ...veeveteeeeteteteeeeteteeeet ettt et enes eevesesesssesesssesesesssesensanas 1
415....... PBD2555V-7-415.........cccccel UNTERLEGSCHEIBE.......cc oo et e e 1
416....... PBD2555V-7-416......ccceevueennne DRUCKFEDER........cccoeiriieeteenireesieeieeesveesveesvee e 0,8X4X15.cccierieennnn. 1
417 ....... PBD2555V-7-417.......cccceeeee. OBERSCHIEBER ......ccuttiiiiiiiiiiiireiererereeeeeeeeeeeeeereeeeeeees seeeeeeessmmsremmsesesesssseseeeenees 1
418....... PBD2555V-7-418.......cccveeunen. FUHRUNGSLEISTE.......cvieeveteeieeeteeeeteteseeeeteteeveseseseses svevesessessesessssesesensssesensanes 1
419....... PBD2555V-90......ccccuverveeirennns ZYLINDERSTIFT 1ooveecieecteesteesteesieeesieeesieeeineeaee e 3%10 ciivieeee e 1
420....... PBD2555V-7-420........cccceeee. SPINDEL OBERSCHIEBER ....uuuiiiiiiiis cvvvvvevsisieses e aeaanaes 1
421 ....... PBD2555V-91.....ccccvvvirvreieane FLACHKEIL v.vvveeiee ettt sve et see e e 3X 12 MMuiiiiiiieeiiens 1
422 ....... PBD2555V-92......ccovvveirreeiennns KUGELOLER ...ttt B e 1
423 ....... PBD2555V-7-423......ccccuveeueenne LAGERBOGCK ....cccuttitieeteeeieesiee st esteestteesteesbeesbeess sesseeesesseessseesseesssesssseenes 1
424 ....... PBD2555V-93.....ccccvvviivreiiene INNENSECHSKANTSCHRAUBE .......ccccvvevveeiieeieeens M4 X 16 .cccveereeerreennnnn 2
425 ....... PBD2555V-94................l SINUSFEDER ....utttiiiiiiiiiititiiititreierererereseseseseeeseeseeseees seeeasesesssssssnsnnnsnsnsnsnsesssens 1
426....... PBD2555V-7-426.......c.ccveeuneen. [ 1 TS 2
427 ....... PBD2555V-95.......ccceviiiiil. MUTTER ..o M8 ..o, 1
428 ....... PBD2555V-96......ccccvverreerennns UNTERLEGSCHEIBE........cccccteeieeiieenieenrecreeesvee e 8 e 1
429 ....... PBD2555V-7-429.......cccuveeuene HANDRAD......cttitte ittt ettt esee et e st e s teesaeestaeesteeens 2ebee saessseesaseessseessseenseennns 1
430....... PBD2555V-7-430.....cccceevueenne SKALENRING ... .ciitieitieeiiestee st este e steeste e siteesaeeeses seteeesesaeeeseeesseesnseessseenses 1
431 ....... PBD2555V-97....coovveeirrreieenne INNENSECHSKANTSCHRAUBE .......ccccvvevieeiieeieens MBE X 16 .cccvveereeerreannnnn 4
432 ....... PBD2555V-98......ccccvverereerennns ZYLINDERSTIFT 1ooteecteecteecieesireesieeesiveesieesinsevee e 4X16 ceoeerieiieeeie e 2
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PBD-2555V Teileliste Explosionszeichnung - 8

Index Teil

Nr. Nr. Beschreibung GroRe Anz.
904....... PBD2555V-8-904..........c.c.o...... SPINDELHULSENZENTRIERSTUCK ...viviiiiiiiiiiies ettt s 1
905 ....... PBD2555V-8-905...........c........ SPINDELHULSE .ttt ettt eteaeneessasaenassteaeessaenennsnas 1
906....... PBD2555V-8-906.................... SPINDEL ettt ettt ettt et se st saes otesaesaes st saesnasseeaesessaennanas 1
907 ....... PBD2555V-8-907.......cccvvuuee. AXIALNUTKUGELLAGER ..ot L3 o 1
910....... PBD2555V-99.....cccoveererrenen. FLACHKEIL .ttt 4% 14 MM, 1
911....... PBD2555V-8-911.......c.co..... SKALENRING ...ttt ettt e aes sesaeasaeeessaesnesseeaesassaeneanns 1
912 ....... PBD2555V-8-912.................... HANDRAD ...ttt ettt n ettt eas teaesaeesetsseaeessesaeeeessaeanas 1
913....... PBD2555V-100........ccoecueeeen. FEDERSCHEIBE ...ttt ettt et esaenees et sesesnsseseensesaeseessaeenans 1
914 ....... PBD2555V-101......ccccuveennnee. UNTERLEGSCHEIBE ...t ISO 7090 - 8 ................ 1
915...... PBD2555V-102......cceevreneee. SECHSKANTMUTTER ..ot DIN 6924-M8 ............. 1
916....... PBD2555V-8-916.................... GRIFFGEHAUSE ...ttt en e osaeanee e et s s s s ae et seeaen e 1
917 ....... PBD2555V-8-917....ccocvrveernene BEFESTIGUNGSSCHRAUBE FUR GEHAUSE .....ccovet et 1
919....... PBD2555V-8-919.........cco........ KLEMMHEBEL .ttt teaeeeenesssesesssesaessensasenas 1
921 ...... PBD2555V-103......ccoecereneee. INNENSECHSKANTSCHRAUBE ..o GB 70-85-M8x 30 ....2
922....... PBD2555V-8-922.......ccvuuen. SPINDELHULSENZENTRIERSTUCK ...viiieiieiiiciiiits et 1
930....... PBD2555V-104.........ccocurun.... GEWINDESTIFT ettt eeeeeee et en e ISO 4028 - M4 x5 ...... 1
931....... PBD2555V-8-931.......cccon...... FUHRUNGSBUGCHSE ...ttt ettt oveaeeeeseeaaeesseses s eneaeanes 1
932....... PBD2555V-8-932.......cccuenen. ABDECKUNG ...ttt n et e esaessessasaesassaese et ssenennsnn 1
933 ....... PBD2555V-105......ccceerennee. SENKKOPFSCHRAUBE ... SO 2009 - M5 x 10 ....4
934 ....... PBD2555V-8-934.................... FESTSPANNSCHRAUBE ...ttt teeeeeeeeeeaeseensesessaseaean s 1
935....... PBD2555V-8-935.......cccvrunee. FEDER oottt n et en s s 1,2x13,2 x40 mm...... 1
936....... PBD2555V-8-936.........ccoren..... KLEMMPLATTE oottt ettt et enees tetsaeessetsaeseessesaessasseeanans 1
937....... PBD2555V-106........ccecuen... SECHSKANTMUTTER ... ISO 4035 -M12 ........... 1
938....... PBD2555V-107....c.ccovveuerennee. UNTERLEGSCHEIBE ...ttt eieas eteveteesetsaeaessesaeenensaeanans 1
939....... PBD2555V-108........ccccuvunnee. NTET ettt ettt ettt sttt et et e et s e e e s ens eeaessetesetes et etese et seennneens 4
940....... PBD2555V-8-940.................... SKALE ettt ettt ettt ettt et eaen eteaeaeet et e e st e et et eaenn e 1
941 ....... PBD2555V-8-941.................... EXZENTERNOCKEN ...ttt oteeeaeesessaesessesaeeseneaeanans 1
942 ....... PBD2555V-109......cccoeeerenee. GEWINDESTIFT ettt enenena ISO 4028 -M6x 12 ..... 1
944 ....... PBD2555V-8-944.................... UNTERLEGSCHEIBE ...ttt ettt eeeee eeeteeeeeseesaeaesseseeneneaeanans 1
945 ....... PBD2555V-8-945.................... KLEMMHEBEL .ttt ettt oteveeeesetsseseessesaessensaeenas 1
946....... PBD2555V-8-946.................... SKALE <.ttt ettt ettt e et ettt et eaes eteaeaeet et e e et e te et aeeaen e 1
947 ....... PBD2555V-8-947..........coo...... SCHLITTEN ettt ettt ettt st saeaes eeaesaeesstsaessessteseessseaeneanas 1
948....... PBD2555V-8-948.................... REITSTOCK-SOCKELPLATTE ..vveieceei ettt eiees eeeteeeeeseeens s seeesseseaeenaes 1
949 ....... PBD2555V-8-949.................... REITSTOCKOBERTEIL ...ttt ettt e eteteaeeeseesaeseassesaessensaeenas 1
950....... PBD2555V-8-950.........ccoo...... KLEMMTEIL-BUCHSE ..ottt teeseen et esaeaessesae s eneaeenaes 1
951....... PBD2555V-110......cceevruneee. INNENSECHSKANTSCHRAUBE ....ovcviiecveiriceeane GB 70-85-M5x 14 ..... 4
952 ...... PBD2555V-8-952........cccovuu.... KOPF-KLEMMHEBEL ..ottt teeeeeeatesaeaessaseeseneaeanaes 1
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16.0 Schaltplan

PBD-2555V .........

.1¥230 V, PE, 50 Hz
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PBD-2555V Elektrik-Teileliste

Beschreibung Modell Menge Hinweis
1
Magnetschalter KID17GF
1
Umbkehrschalter V/R ZH-A
. 1
EMC-Filter
1
Not-Aus ZB2-BE102C
1
Schalttafel
. 1
Potentiometer WX14-12 4K7
. 1
Drehzahlanzeige und Sensor JD011 5V
. 1
Gleichstrommotor
FU1 > FU2 !
1
Schalter Radabdeckung QKS8
1
Schalter LXW5-11Q1

Spannfutterschutzabdeckung
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FR Manuel Utilisateur (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, modeéle
PBD-2555V. 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 CONCEINANT C8 MANUEL ... ittt ettt e sttt e sttt e e st be e e s sataeesaabteessabaeesaabbee aeesaabeeeeaabeeesaasteesasbaaesnnbeeesnnses
2.0  Table des matieres
3.0 Instructions de sécurité importantes
3.1 Utilisation prévue et limites d'utilisation
3.2 AULIES daNGEIS .uvviieieeeiiiee et
4.0  Spécifications......ccccceevuveennenn.
5.0 Description de la machine.........
6.0 Réglage et montage..................
6.1 Déballage et nettoyage
LI A 6] o1 (=T o [ e =)o T=To [ T o OO OO OO RSO PSRRRRR
Lo T 1V o T - =L OO OO OP PP UPRP PPN
Lo WY o Tq | Tor= Yo o T o T = 1S PSPP
Lo T 11 =1 | - 4 e o T PRSP
7.0 CONNEXIONS BIECLIIGUES ...eoiuiiiiiieitieitte ettt ettt et e et e s bt e et esabeesaeeesabeesaeeesbeeebeeen senteesabeesneeessbeebeeenneesaneean
A R L S d (U o T Yo e Tl o g TTY I T - TR =1 TSP SPR
7.2 RAllONGES BIECIIIGUES .cuueeiiitieeiiie ittt ettt ettt et sttt e st e st e e sat e e sabeesbe e e aeeeabe b e sabeesbeesabeesaseesateesaneennees
B0 R GBS . ittt ettt b e et s bt e et s bt e e bt e e b et e bt e ea e ehe e e s b e e eheeeeheeeehee e bbeebeeebaeenee s
8.1 Sélection de la plage de vitesses de 1a BroChe ... e
8.2 Réglage de I'engrenage a changement de vitesse
8.3 ToUrnage CoONIQUE AVEC CONTIE-POUPEE ...cccuvieeeitreeeerteeeeetteeestteeestteeessseeeesasseeeassteessassesessseeessnenseessnssseessnsenennn
8.4 Tournage conique avec |2 liSSIEre SUPEIIBUIE ......cicciviiieciee e cciee e ectee et e e e e s stre e e ste e e s seae e e e s sabeeeennreeeesnneeaean
8.5 Mandrin @ troiS MOIS UNIVEISEIS......couiiiiiiiiiiteeeee ettt sttt et e sbe e s e et e s beeeseesabeesseesanes
8.6 Mandrin a quatre MOrs INAEPENUANTS .....cccccuiiiiiiiee e ceee e eree e e e erre e e st e e e s str e e e s ateeessaeeeesesaseeesnseeessnrananan
8.7  CONTIrE-POINTE TOUIMANTE. .. .iiiiiiiiiiiiiieeee sttt e e e s ettt e e s s ssabte et e e e sesstabaeeeeessassrssaaaesssaas sesssnsnssnneeeessssssssneeesssnnas
8.8 Lunette fixe et [UNEttE MODIIE....c..uiiiee e st b e et sree s
9.0 Commandes de fONCLIONNEMENT .......ii ittt sa et b e s bt e s b e e et b e e sabeesabeesabeesabeesnneeneas
10.0  Fonctionnement de 1@ MaChIiNE ....coouii it st sbe e e st e s bt e sbe e e beesbeessbaesaree s
O T =Y ol U oY W [N =T oo LU o S
0T 1Y/ =Y Vo 1 [ T- Y- SRS
10.3 REEIAZE dE I'OULI B COUPE ..eiieiiieieiiee ettt et e et e st e e e st e e e e aeeeeesnsseeeans snteeesansaeeessteeeannsseeesnnnnes
10.4 Vitesses de broche reCOMMANTEES .......covuiiiiieriii ettt s e s b e e sa et e sat e e bt e e sbeeesatesbeeensaesnbeesn
10.5 TOUIMNGEE MANUEI ..eiiiiiiieeiiee e ceee et e e etee e et e e ettt e e st e e e st e e e eessaeeesaseeeaassseeeanseeeessseees eeanstesesnnseeeensseneannseeesnnsnns
10.6 Tournage avec avance auto ...............
10.7 Filetage....cccocvueeevceveeeeiee e
10.8 Opération de pergage
11.0 Entretien par |'utilisateur......
11.1 Lubrification........ccccue....
12.0  DéPannage....cccccceeeeecvreesireeeeiireeeeeneeesenens
13.0 Protection environnementale ........c.c......
14.0 Accessoires disponibles
15.0 Pieces de rechange...............
ST O Yol V<Y o Lo [l o= o] = T TSP
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3.0 INSTRUCTIONS DE SECURITE
IMPORTANTES

LISEZ TOUTES LES INSTRUCTIONS AVANT D'UTILISER CE TOUR.

10.

11.

12.

— 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
sar 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 l'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 |'utilisation prolongée.
La poussiére générée par le sciage peut contenir des produits
chimiques reconnus causer le cancer, des malformations
congénitales ou des lésions de I'appareil reproducteur.
Certains exemples de ces produits chimiques sont :
e Le plomb provenant de la peinture a base de plomb.
e Lasilice cristalline provenant des briques, du ciment et
d'autres produits de magonnerie.
e l'arsenic et le chrome provenant du bois traité
chimiguement.
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 I'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.

elles sont
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13.

14.

15.

16.

17.

18.

19.

20.

21.

22.

23.

24.

25.

26.

27.

28.

29.

30.

31.

32.

33.

Réalisez tous les réglages de la machine ou la maintenance
avec la machine débranchée de la source d'alimentation.
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 piece
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 pieces 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(ir 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 maniére plus efficace et plus sare.

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 ;
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 I'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 compléetement.

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 piéce est fermement serrée.

les accessoires



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

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

PRECAUTION : Cela signifie qu'il y a risque de blessures mineures et/ou de dommages éventuels de la machine si les
précautions ne sont pas respectées.

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.

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

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

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

Portez toujours un équipement de travail médicament.

conforme.
Portez des lunettes de protection.
Portez des protections auditives.

Ne portez pas de gants alors que vous

. - . utilisez cette machine.
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.

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

Réalisez tous les réglages de la machine ou
la maintenance avec la machine débranchée

de la source d'alimentation. . . .
Ne touchez jamais la machine pendant son

fonctionnement ou son arrét.

P Pb® @®
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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 piéces 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 pieces 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 tache de maniére plus efficace et plus sre.

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

Entretenez bien les outils. Gardez les outils de coupe affltés 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'aprés avoir protégé la machine de tout démarrage accidentel en retirant la fiche
de la prise d'alimentation.

Retirez les éléments laches et les pieces inutiles de la zone avant de démarrer la machine.
Tournez la piece 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 l'utilisation de la machine conformément aux réglementations.
La piece rotative et le mandrin peuvent provoquer des blessures.
Des piéces 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

N [T gL o X e [T 4 o Yoo =] [P PP PBD-2555V
NUMEEO A8 STOCK .veteect ettt ettt et et a et e ete e ba e e e eabeeeeaseseaeaseeesaseseeasssseansseseanseeaansaseessesesasseaesssaeansseean seseeeansseeans PBD-2555V

Moteur et électrigue :

TYPE U8 MOTEUN ..cui ittt ettt ettt st ettt testes e e st e e e eabbeeeataeaassaeeessbeeesasaeaansbeeesabeeeeaseaeaassseesnsbeeenstaaaansseens Moteur CC a vitesse variable
PUISSANCE QU MOTEU c..iee ittt e ettt e st e e s ee e e sttt e e sabaesassbeeeaabeeeaassaaaasseee beeessbeeeaabeeeansseeesabeeeaabeeeesbeeesasaeesnsteesnnsneens 1,1 kW
PN T a =T a1 2= 4 Lo o O OSRRUR 1~230V, PE, 50 Hz
(@ F 1YW e [ o (=T o1 [ o PR SRS UR P PRI IP54
INTENSITE BN CRAIE ..vii ittt e et e ettt e e s te e e e abeeeeabeeeabaeeeasbeeesabeeeeassbeaeaassseeeasbeeaastaseansbeeeanbeseaasaeeansseeesabaeesnteeannsneens 6A
Lampe de 12 MACKING ..co.ueiiieieeeee ettt et st e bt st e b e st e e beesasaeebeesaeeenreenteenareeane Lampe halogéne 24V, 35 W
(oo Tq Yo Y=l [ Yo 1o T Ty =T o =Y o1 S 40w

Capacités :
[ LU LE=TE g TU I o= oL o = PP PPPPPN
Pivotement au-dessus du banc
Pivotement au-dessus de la glissiére transversale

DiSTANCE ENEIE 185 CONTIE-POINTES. . ccciiiieiiieietie e ettt e eete e e eetteeetteeeebeeeeteeeeatbeeesbaeeeasseeaassseesasae aeesssseeassseesnsaessassasesssseeeasbeseasseennsres
Broche :

Montage du Nz de 1a BroChe .....c.eecei e

AlESAZE AE 12 DIOCKE .. ..ttt e e e ettt e e e te e e et te e e e eabae e s ttee e sts heeeesbeeeeabasaensaeeeeabeeesseaeeasbeeesabeeeantaeeanaeens

(0oL T<l o [ -l o T o ol o TSP

NOMDBIre de ViteSSES A 12 DIOCNE ...c...iiiiiiiieeeteee ettt et st s b e e sht e et e e s bt e sab e s beesatesabeenbeesaseenbaesasesnne

Plage de vitesses de 1a BroChE ........ooiiiiieieeee e s e

Contre-poupée :
Course du Chariot A 12 CONTIE-POUPEE ........uiiiiiiieciiee ettt ettt eb e e et e e e st e e e sbeeesbteeeeabeeesbae bbeeeasteeeassseesasbaeaassseesasbeeesssaeaansseeenns 65 mm
CONE A CONEIE-POUPEE ... . eeiieeutieteeriteet e sttt ete e sttt ebeesteesabe e bt e sat e e bt e euseaaseesheeaab e e seesateeaseesas saeesaseeabeeshbesabeeseeeaseenseeeaseebeenasesabeennnesnneeas MT2

Glissiére de I'outil :

CoUrse de 12 GliSSIEIE traNSVEISAIE. .....cc.viii ettt et e et e e e e tb e e e sba e e eeabeeeeabee eeeeabaaeasseeesasaeessaaeeassaeeesseeennseeeaseeeas 110 mm
COUISE dE 12 GlISSIEIE SUPETIEUIE .....vvieiiiieeiieeeeiteeeeite e e et e e ettt e e sibe e e s beeesateeesabeeesbeeeesseeeasbsee eeessbaeeansseeesssaeesstaeassseessbeeessbaaaanssaeans 70 mm
Taille max. outil .....ccceevviveennns ..12x12 mm
Pas de la vis-mere et eeeeteeneeeeteeaeea—eeneeateateenaeeateenreeateeres 3 mm
Avances longitudinales weeeneene (6X) 0,07/0,1/0,14/0,2/0,28/0,40 mm/tr
Filetages métriques ........... e e e (21x) 0,2~ 4,0 mm/tr

FIlELAEES ©N POUCES ....eeeueieiieiiieeite ettt ettt sttt s ettt e s it e bt e bt e st e e be e e a bt e bt e sabeeabeesabees sabeesaseeabeesaseenbeesbeesmseebeenaneenneenanes (21x) 8 ~56 TPI

Matériaux :

BanC de 1@ MAChINE...ciiiiiiiciee et et e e ta e e e ab e e e eabe e e e bae nreeeeanes Fonte, trempée par induction et rectifiée
POUPEE fiXE, CONTIE-POUPEE, BliSSIEIES..ccuutiiiitiiiiiiiie et eeitte e et e e st e e st te e et eeeebeeesbeeeessseeeasbaeessesabaeeassseesnsseesassaeeassseessseeesasaeesnsseaans Fonte
Paliers de BrOChE .....oouveeeeee et e Paliers a rouleaux coniques, niveau de qualité P5
EMISSION SONOIE AU FAIENTT 1 ..eiiiiiiiieiiie ettt e ettt e et e e e e tte e e e taeeeeabeeeaasaeeesbeseaas sbbeeensseaesaseeessteeeaasseessseeensseeeanseeas 73.4 dB (LpA)
EMission SON0re PENAANt 1 COUPE 1 ..oviiiiiiiuiiiieeiiecie et e etee ettt e st e e bt e s e e ebeesteesabeestaesabeebeesaas seebaeessaessessseensaesasesseessnennseenns 78,3 dB (LpA)

1 Emissions sonores mesurées 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 I'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..ueeiiiiecciee ettt et e e e e e sabe e e e ba e e e s eataeesaaeaenns 1250 x 590 x 480 (1 300) mm
Dimensions de I'expédition (I x P x H)... . 1200 x560x 610 & 820 x 580 x 430 mm
POIdS NET (APPIrOXIMATIT) c..eiueiieiiiieeete ettt et b e s h e e st s a e e b e s b e et sesbesbeeabesbe e st e s beeat e besbbenbesbeenbesbeeabeseeentabesas 178kg

(oY1 e Ny {oT=Yo [ uTo T T = o o T3 (T 1 T {1 S 200 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, JET 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 :
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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 pour le banc du tour (gauche) & le support de la machine (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 FG H

lJKL

Figure 5-1 : Description de la machine

vozZz =

A e Support de I'armoire de la machine
B e Boite de vitesses
C e Couvercle de poulie
D e Poupée fixe
E o Mandrin et sa protection
F o Porte-outil et sa protection
G e Lampe de la machine
H oo, Buse de refroidissement
| e Glissiere supérieure
e Chariot
K et e Contre-poupée
L e Carter de protection
M s Banc du tour
N e e e Vis-mere
O Bac a copeaux
P e Tablier
Q s Points d'ancrage
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Figure 5-2 : Description de la machine

R e Bouton de sélection de la vitesse d'avance
- Vitesse marche avant/arrét/marche arriere
L I Activation/Désactivation du réfrigérant

U .Activation/Désactivation de la puissance de broche

Vo e Avance/Recul broche
W o Bouton de sélection de la vitesse variable
X e Arrét d'urgence
| T Affichage de la vitesse de la broche
Z e Roue a main du tablier
AA .. Roue a main de la glissiere transversale
BB i Roue a main de la glissiére supérieure
CC et Levier de demi-écrou

Figure 5-3 Description de la machine

VW o, Verrou de la glissiére supérieure
D0 G Verrou de la glissiére transversale
YY e Réglage du cone de la glissiere supérieure
ZZ et Verrou du chariot



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
|'expédition ou de piéces 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
kérosene 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, 125 mm

Mandrin a quatre mors indépendants, 125 mm
Protection du mandrin

Porte-outil 4 postes

Protection du porte-outil

Jeu d'engrenage a changement de vitesse
Contre-pointe fixe MT4

Contre-pointe fixe MT2

Lunette fixe(en option)

Lunette mobile(en option)

Outils de service dans la boite a outils

Burette

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

6.3 Montage
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La machine est livrée complétement 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 trés résistante pour lever la machine
hors de la palette.

Avertissement :
La machine est lourde (200 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.
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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-2555V 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 uniquement des rallonges électriques HO7RN-F, avec
des cables 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 I'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 1,8 métre.

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. Contrdlez 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'avere 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 Plage de changement des vitesses de la broche

Les vitesses du tour sont controlées par le bouton de sélection
de la vitesse variable (W, Fig 5-2) ainsi que la position de la
courroie sur les poulies (Fig 8-1).

A B
50-1250 100-2500

Figure 8-1 : Réglage de la plage de vitesses de la broche
A 50~ 1250 TR/MIN ... pour couple maximal.
B ... 100 ~ 2 500 TR/MIN . pour vitesse maximale.

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

Montez la piece ajustée sur le toc d'entralnement entre les
contre-pointes. Le toc d'entrainement est entrainé par la
plaque frontale.

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

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.

Aprés le tournage conique, la contre-poupée doit étre
ramenée a sa position initiale. Tournez une piéce de test et
réglez jusqu'a ce que la machine tourne un cylindre parfait.

8.4 Tournage conique avec la glissiére supérieure

En inclinant la glissiére 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 8-4 : Tournage conique avec la glissiére supérieure
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8.5 Mandrin a trois mors universels

Avec ce mandrin universel, des matériaux hexagonaux,

cylindriques et triangulaires peuvent étre serrés (Fig 8-5).

Figure 8-5 : Mandrin a trois mors universels

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

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.

8.6 Mandrin a quatre mors indépendants (en
option)

Ce mandrin a quatre mors de mandrin réglables indépendants
(Fig 8-6).

Cela permet le maintien de piéces carrées et asymétriques et
permet un réglage concentrique précis des pieces cylindriques.

Figure 8-6 : Mandrin a quatre mors indépendants



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
Réglez bien les doigts (2) mais ne les serrez pas excessivement.

Pour éjecter la  contre-pointe tournante, rétractez Lubrifiez les doigts pour éviter une usure prématurée.

complétement le fourreau de la contre-poupée.

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 soutenir 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 e Bouton de sélection de I'avance
S s Vitesse marche avant/arrét/marche arriére
L I Activation/Désactivation du réfrigérant
U e Activation/Désactivation de la puissance de broche
LY ORI Avance/Recul broche
W o Bouton de sélection de la vitesse variable
X et Arrét d'urgence
Y s Affichage de la vitesse de la broche

vV WXY

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.

La vitesse peut étre réglée avec le bouton de sélection de la
vitesse variable (W).

La vitesse de la broche sera affichée sur I'écran (Y).

Le bouton d'arrét d'urgence (X) 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 maniere
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.
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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
entiérement 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 piéces 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 diameétre mineur (B). Placez la piéce sur la face
pour améliorer le support.

Figure 10-4 : Mauvais serrage



10.3 Réglage de I'outil de coupe

L'angle de coupe est correct lorsque l'aréte tranchante est
conforme a l'axe central de la piece. Utilisez le point des
contre-pointes comme une jauge et des rondelles sous I'outil
pour obtenir la hauteur au centre correcte (Fig 10-5).

Figure 10-5 :

Réglage de I'outil de coupe

Utilisez au moins deux vis pour serrer I'outil de coupe.

Evitez les extensions de grands outils.

10.4 Vitesses de broche recommandées

ATTENTION :

Généralement, plus le diametre de coupe est petit, plus le régime-
moteur est élevé. Les matériaux mous requierent des vitesses plus
élevées ; les métaux durs requiérent des vitesses faibles.

Le métal est généralement usiné avec du réfrigérant ou I'huile de
coupe est appliquée.

Vitesses recommandées pour I'usinage d'un diametre de 10
mm avec des outils HSS (outils en acier a grande vitesse) :

Plastique @ ..ooceeveeeeeeeeccree e 2500 TR/MIN
Aluminium :... 2500 TR/MIN
Laiton : .......... 1000 TR/MIN
FONTE & oot 1000 TR/MIN
ACIEN OUX & vevviieieicreeeeereeeeereeeeevreeeereeeenne 800 TR/MIN
Acier a haute teneur en carbone ................ 600 TR/MIN
Acier inoxydable :........ccoceiiiiiiiiie, 300 TR/MIN

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

Par exemple :

Le tournage de l'acier doux a un diamétre de 20 mm permet
Avec oUtil HSS......ooiriiieicieicicccccen 400 TR/MIN
Avec outil en carbure .......ccccoovviviieiieenn, 2000 TR/MIN

10.5 Tournage manuel

La course du tablier (Z, Fig 10-6), la course de la glissiére
transversale (AA) et de la glissiére supérieure (BB) peut étre
effectuée sur I'avance longitudinale et transversale.
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DD EE FF

Z AA BBCC

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.

10.6 Tournage avec avance auto

Abaissez le levier demi-écrou (CC, Fig 10-6) pour engager |'avance
longitudinale automatiquement. Remontez-le pour désengager.

Trois vitesses d'avance sont disponibles en tournant le bouton
de sélection de I'avance (R, Fig 9-1).

Par exemple :

Fonctionnement avance/tr Bouton de sélection

Dépose du matériau 0,28MM cevveiiieeiiiieeeeee e 1]
Coupe de finition 0.14MM oo Il
Coupe de finition micro  0.07mMmM ....cooieiiiiiniiieieeieeee, |

REMARQUE : Trois vitesses d'avance supplémentaires sont
disponibles avec différents réglages de I'engrenage a
changement de vitesse (Fig 10-7).

Figure 10-7 : 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 diamétres, 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) Pour usiner 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 10-6).

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

- Réglez I'outil pour la passe de filetage.
- Démarrez le moteur.

- 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.

- 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) Pour usiner des filetages métriques avec un pas de
0,4/0,5/1,0/2,0 mm :

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

10.8 Opération de pergage

Utilisez un mandrin de pergage avec un arbre MT2 (option)
pour serrer les forets a centrer et les forets hélicoidaux dans la
contre-poupée (Fig 10-8).

Figure 10-8 : Opération de percage

Pour les vitesses recommandées, voir la section 10.4.

Pour éjecter le mandrin de pergage, rétractez compléetement 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 glissiéres, 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.

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.

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 crémaillére 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 Qil Heavy Medium)

L'huile ne doit pas dépasser la marque de l'indicateur dans le
verre-regard d'huile.

Dans ce cas, remplissez avec de I'huile en retirant le bouchon
sur le c6té droit de la boite de vitesses.



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 légére ou trop
longue.

Remplacez par une rallonge de longueur et de
taille adéquates.

Courant faible.

Contactez un technicien qualifié.

Le tour vibre de maniére
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
diameétre, 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 glissieres

Lubrifiez avec de I'huile.

Pointe de I'outil émoussée

Réaffltez 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 I'outil

Vitesse de coupe trop élevée

Réduisez la vitesse de broche.

Pointe de I'outil émoussée.

Réaff(itez 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 pergage ou l'arbre
ne reste pas a sa place.

Saleté, graisse, etc. sur l'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 JET.
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15.0 Pieces de rechange

PBD-2555V Vue explosée -1

102

17
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Index

No

102
107
108
109
110
111
112
113
114
115
116
117

Piece
No

PBD2555V-1.......
PBD2555V-1-107
PBD2555V-2.......
PBD2555V-3.......
PBD2555V-4.......
PBD2555V-1-111
PBD2555V-5.......
PBD2555V-6.......
PBD2555V-1-114
PBD2555V-1-115
PBD2555V-7.......
PBD2555V-1-117

PBD-2555V Liste de piéces de la vue explosée -1

Description Taille Qté
CLE PLATE ..ttt ee e eeeeeeeeee 4X12 MM 1
BANC DU TOUR ...ttt e e siee ceeeeessesseineaeaeesssennnneeeens 1
VIS A SIXPANS CREUX M8 X 12...ccevvviiiiiieieeeiiianens M8 X 12 .. 1
VIS A SIXPANS CREUX M5 X 12 . ccoiiiiiiieeieeeiiiinens M5 X 12 ., 5
HUILEUR DE BILLES.......ccotiiiiiiiiieeeeeeiiieeee e B e 1
SUPPORT DE PALIER DROIT ..ceiiiiiiiiiiieeeeeiiiiieeeees ciiereeee e e s siieeeeeesseinnees 1
VIS A SIXPANS CREUX M6 X 16..ccccovvuririinieneiiianens ME X 16..coceiiiiiieenenne 4
CLE PLATE GOUPILLE DE CONE 6 x 22........ccvveeeennne. DIN 6885 .......cvvvvveeeennnee 2
VIS-IMERE ... ottt ettt e e es sea e essabbreeeesssssabraaeeessanaes 1
CREMAILLERE ..ottt ettt ettt es eeeee e e e e e eeeeeees 1
VIS ASIX PANS CREUX M4 X 16....cccceeeeeeeeeeeeeeeeennnn, M4 X16..cooeiieiiieenenne 3
BRIDE DE REGLAGE .....oiiiiiiiiiieeee ettt eeiies ceeeesiree e e e e s s sianreeee s 1
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PBD-2555V Vue explosée -2
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Index

No

401
402
403
404
405
406
407
408
409
410
411
412
413
414
415
416
417
418
420
421
423
430
431
432
433
434
435
436
437
438
439
440
441
442
443
444
445
446
447
448
449
450
451
452
453
454
455

Piece
No

PBD2555V-2-401
PBD2555V-8.......
PBD2555V-2-403
PBD2555V-9.......
PBD2555V-2-405
PBD2555V-2-406
PBD2555V-10.....
PBD2555V-2-408
PBD2555V-11.....
PBD2555V-2-410
PBD2555V-12.....
PBD2555V-13.....
PBD2555V-14.....
PBD2555V-15.....
PBD2555V-2-415
PBD2555V-2-416
PBD2555V-2-417
PBD2555V-2-418
PBD2555V-2-420
PBD2555V-16.....
PBD2555V-17.....
PBD2555V-18.....
PBD2555V-2-431
PBD2555V-19.....
PBD2555V-20.....
PBD2555V-21.....
PBD2555V-2-435
PBD2555V-2-436
PBD2555V-2-437
PBD2555V-22.....
PBD2555V-2-439
PBD2555V-23.....
PBD2555V-2-441
PBD2555V-2-442
PBD2555V-24.....
PBD2555V-2-444
PBD2555V-25.....
PBD2555V-26.....
PBD2555V-27.....
PBD2555V-2-448
PBD2555V-28.....
PBD2555V-2-450
PBD2555V-2-451
PBD2555V-2-452
PBD2555V-29.....
PBD2555V-2-454
PBD2555V-2-455

PBD-2555V Liste de piéces de la vue explosée -2

Description Taille Qté
PLAQUE CARACTERISTIQUE .....ouiiiieiiieiereeeeeeriis ceeeeeriereee e s eee e s eineeeee s 1
VIS DE FIXATION ....cutiiiiiiiiiieeeeee et M4 x 10 ...cceeeiiiiineenn. 6
COUVERCLE DE PROTECTION DE LA TIGE FILETEE . ....ovvieeieiiiiiiieeeee e 2
ECROU ...ttt MI0..iiieiiieiiieeee e 4
ECROU MOLETE......eiiiieiee ettt e e eiiee ceeessias seinrneeeessseanneeeeess 2
BROCHE DE TRAVAIL ....evttiiiiieeeeteee ettt ceeeeessssiaiiraeee e s s ssinnreeee s 1
CLAVETTE ettt e e eeeeeee 8XA5 i, 1
ANNEAU L. e e e e e e e e e e e e e e e e e e e e e e e e e eeans 1
PALIER ... 32009 ....ovviieieiiiieeenn, 1
POUPEE FIXE ...ceiiiiiiiiieieee ettt e e e iiee eeeeeseesssineaeeeessssnsnneeeeens 1
ECROU ...ttt e e M0, 1
RONDELLE ....uvtiiiiiiiieeeee et eeieee e 10 e, 1
VIS A SIXPANS CREUX ..ot M8 X 25 ..., 1
PALIER ... 32009 ....ovvieeeeieiieeenn, 1
ANNEAU L. e e e e e e e e e e e e e e e e e e e e e aeaeeaans 1
DOUILLE ..ttt ettt ettt e e e s eiteee eeeseeeeesssaabnteeeesessansnneeeeens 1
ROUE A ENGRENAGE.....ccciiiiiiiiiee ettt eiiies ceeeeniiireeeerreeeessssannreeee s 1
COURROIE TRAPEZOIDALE COURTE.......cccvvveeeeennnee TM-730. . 1
POULIE COMBINEE A LA BROCHE DE TRAVAIL........ wevieeiiiniiiieeee e, 1
VIS A SIXPANS CREUX ..cooiiiiiiieeeeeiieeeee e, M5 X 12 i, 2
ECROU DE L'ARBRE (ECROU DE LA RAINURE) ...ccvves eeeiveeieeeieeeeee e e e 1
GOUPILLE FILETEE ...eeeiiiiiiiieeee e ISO 4028-M6x10........... 1
MOTEUR ...ttt ereee e 110ZYT59T1.....ceuveeee. 1
CLE PLATE ...ttt e e 4x30 MM..iiiiiieennnnee 1
RONDELLE ....uttiiieee ittt ettt ettt e s seiitee eeeteeeesessabnreeeesesnssnnaeeeess 1
ECROU HEXAGONAL M8 ....ccoiieiiiiiieeieeriieeeeee e DIN439 ..o 1
VIS A SIX PANS CREUX ..ottt eeiittes cevriiieeeeseeeeesessireneeesesnnes 1
EXCENTRIQUE DE LA POULIE DE TENSION ..ccceiiiiiiit ceeieiiiiiieeeee e 1
ARBRE DE LA POULIE DE TENSION ...oiiiiiiieeieeiies ceeeeeiiieeee e seiieree e e 1
PALIER B00LRZ .....cooeieieeeeeeeiieeeee et e e 6001RZ .....evvvveeeeeeins 2
POULIE DE TENSION .....uttiiiiiiiiiitiee ettt e e sries ceeesesibeinrreeeessseanneeeeens 1
CIRCLIP ettt ettt ettt ettt e e e sttt e e e s e s sessaabeeeeeessassssteeeeeesasssnnees 1
COUVERCLE DU BOITIER DE LA ROUE DE SUSPENSION.... ...cuvvieeieiiiiiiieeeeeseeiieees 1
COMMUTATEUR MICRO ...eiiiiiiiiiiiiiteee e eeriiiteee e e e eveeeeessssiieneereeeeeessssnnnnes 1
JEU DE VIS CYLINDRIQUES HEXAGONALES.............. M5 X 12 i, 1
MANCHON DE L'ARBRE ......ciiitiiieiiiie et ccteeesties cvveeesneeee s sneeeessnneeesnneas 1
GOUPILLE CYLINDRIQUE ....covviiiiiiieeeeeeiieeeeee e 3X20 et 1
ECROU ...ttt M4 e 4
RONDELLE PLATE. ...ttt eeieee e DA e 4
LUNETTES PROTECTRICES ...ttt eiiieeee e ceeeeeeseiiieeeieeeessssiineeeee s 1
VIS ATETE A SIX PANS CREUX ...coovniiiiiiiieiiiiiieen, M4 x 10 .o, 4
PROTECTION DU MANDRIN .ttt ettt ceveeeeeesiieeeee s e e e s seiareeee s 1
CLAVETTE POUR LE MANDRIN A 3 MORS............... 10MM e 1
MANDRIN A TROIS MORS .....cooiiiieieeeiiiieeeee e K11-125....ciiiiiiieeeenne 1
VIS A SIXPANS CREUX ..cooiiiiiiieieieiieeee e M8 X35 i, 3
ARBRE DE PROTECTION DU MANDRIN ....otiiiiiiiiiit ceveenriiireee e eeniieeeeeee e 1
POULIE DU MOTEUR ..etiitiiieieteee ettt eeiiies ceeeesiiireeeirreeeessseannneeee s 1
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Index

N°
301
302
303
304
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

Piece

N°
PBD2555V-30.....
PBD2555V-3-302
PBD2555V-31.....
PBD2555V-3-304
PBD2555V-3-305
PBD2555V-3-306
PBD2555V-32.....
PBD2555V-33.....
PBD2555V-3-309
PBD2555V-3-310
PBD2555V-3-311
PBD2555V-3-312
PBD2555V-3-313
PBD2555V-34.....
PBD2555V-35.....
PBD2555V-3-316
PBD2555V-3-317
PBD2555V-3-318
PBD2555V-3-319
PBD2555V-3-320
PBD2555V-3-321
PBD2555V-36.....
PBD2555V-37.....
PBD2555V-3-324
PBD2555V-38.....
PBD2555V-39.....
PBD2555V-3-327
PBD2555V-3-328
PBD2555V-3-329
PBD2555V-40.....
PBD2555V-3-331
PBD2555V-41.....
PBD2555V-42.....
PBD2555V-43.....
PBD2555V-3-335
PBD2555V-44.....
PBD2555V-45.....
PBD2555V-46.....
PBD2555V-3-339
PBD2555V-3-340
PBD2555V-3-341
PBD2555V-3-342
PBD2555V-3-343
PBD2555V-3-344
PBD2555V-3-345
PBD2555V-3-346

PBD-2555V Liste de piéces de la vue explosée -3

Description Taille Qté
RONDELLE DE VERROUILLAGE ......ccoeovviiiiiiieeeennns (O} T 1
ROUE A ENGRENAGE.....ccciitiiiiiiee ettt eeiies ceeeenieireeearreeeessseianeeeees 1
RONDELLE DE VERROUILLAGE ......ccoeovviiiiiiieieennns (O} T 1
ARBRE G e eeee e e e e e e e e e e e e e e e e e e e aeeanaaans 1
CIRCLIP POUR L'ARBRE D16.......ceeeiciieeieieiiresiieeeiies ceesirereereeeessneeesssssesesnsees 1
ROUE A ENGRENAGE.....ccciiiiiiieiee ettt eeiiies ceeseninireeeirreeeessssianeeeee s 1
CLAVETTE ettt eeeeeeeee AX30 i 1
CLAVETTE ettt eeeeeee AX60 .. 1
ARB RE A e e ee e e e e e e e e e e e e e e e aeeeaeans 1
COMBINAISON ROUE A ENGRENAGE........ccccviiiiiies ciiriieeeeenieieeee e e e 1
BOITIER DE LA ROUE A ENGRENAGE..........citiiiiiiiiit ettt e 1
BOUGCHON ..ottt ettt ettt sttt s eestesnsbeesesnsesaeesaeensesaeesas 2
VIS DE REGLAGE ZG 3/8 .....ccvveteeveeveereereeteeereen ZG 3/8.eeeieeeerieiens 2
VIS A SIXPANS CREUX ..ccoiiiiiiiiieeieiieeeee e M6 X 10 .cceveeieiiiiiieenn. 1
VIS A SIX PANS CREUX ..ccoiiiiiieeeeeiieeeee e, M6 X 10 .cceveeieiiiiiieenn. 1
BRIDE ... e e e e e e 1
PALIER oo, 180202 ...ovvveveiiiiiieenn, 1
ROUE A ENGRENAGE.....ccciiiiiiiiiiee ettt eeiiies eeeesnireeeeiraeeeessseannreeee s 1
ARBRE ... 1215 e, 1
ANNEAU DE L'ARBRE ......cciiictteeiitiieeeiieeessteeeesieeees eeeesseesesessseeessssseesssseeeens 1
ROUE A ENGRENAGE.....cccoiiiiitiieee ettt eeeiiies ceeesneireeearreeeessseainneeees 1
CIRCLIP cetvteiet ettt ettt e e e e e (O ) S 1
CLAVETTE ettt e e eeeeeee AXT4 oo 1
ARBRE FORMANT PIGNON ... .citiiiitiiiiiiiiieee e eeriies ceeeesiiieeeeessesssinreeeeeeenas 1
CLAVETTE ettt eeeeeeeeeee AX10 i 1
RONDELLE DE VERROUILLAGE ......ccceovviiiiiieieinnns (O ) S 1
ROUE A ENGRENAGE.....ccciiiiiititie ettt eeeiies ceeesniireeearreeeessseinnreeee s 1
PALIER oo, 180202 ....oveeieeiiirennn, 1
COUVERCLE DE BRIDE DE LA VIS-MERE .......ccuvtiiiies voiiiieeeeeeriiiieeee e e 1
VIS A SIX PANS CREUX oot M6 X 12 .o, 3
PLAQUE AVANT ittt ettt ettt e e e siie ceeeeessessssstrteeeessssannneaeess 1
VIS A SIXPANS CREUX M6 X 20 ..ccccovviiiiiiereneieinnnes M6 X20 .o, 5
GOUPILLE ELASTIQUE, ISO 8752 .....evvviieeeeirirennne A5X30.cciiiiiiiiieeeene 2
BILLE D'ACIER ...veeeeeieeeeiee et eciee e evee e (01 ST 2
INTERRUPTEUR DE SELECTION.....ccittiiiiiiiiiereee s ceeeeeeeeiiieeeeeseeesssinreeeees 2
RESSORT ..ttt ettt 0, 8x45x11 .....cceeeeennnee 2
GOUPILLE ..ottt (01331 0 IS 2
JOINT TORIQUE ...ttt 1800710 ..ocvveveerernnee. 2
ARBRE .. eeee e e e e e e e e e e e e e e e e e e e e e aeaaaeaans 2
PLAQUE ...ttt e e s ites teeseeeeesssabareeeesesssnbnnaeeeess 2
FOURCHE DE CHANGEMENT DE VITESSES ......ccviiiet ettt 2
MARQUAGE DE L'INTERRUPTEUR DE SELECTION ... ceccvvviviiieeeieeeeieee e 2
BAGUE D'ETANCHEITE EN CAOUTCHOUC 14,0 X 2,65..... cevveeeveereeeeiieeeeeieee e 2
VIS A SIXPANS CREUX ..ccoiiiiiiieeiiireeee e M5 X 12 3
VIS A SIX PANS CREUX ..ciiiiiiiiiieie ettt eriittes cesiiireeesteeeesssssnnreeesesnnas 1
VIS A SIX PANS CREUX ..ciiiiiiiiiiiete ettt esiirees cevsiireeeseeeesssssinnneeesssnnas 1
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PBD-2555V Liste de piéces de la vue explosée -4

Index Piece

N° N° Description Taille Qté
501....... PBD2555V-47...ccccovveiiiiennannn. NIPPLE D'HUILE .....ceteeeeeeee ettt ettt e stee e sitee e cteeeseeesnseeeesnseeesnseeesnssenas 2
502....... PBD2555V-48.......cccccuvvveeeenn. VIS A SIXPANS CREUXDIN 912 ..., M8 x 35 ., 1
503....... PBD2555V-4-503.........c.ccceeuen.. RAIL D'ENGRENAGE A CHANGEMENT DE VITESSE.. ....ovviviieeeeieeeeiee e 1
504 ....... PBD2555V-4-504........cccccc.n.... SUPPORT DE PALIER ...ttt eeiiette e vitteeeseseeessniieeeeesssnannees 1
505....... PBD2555V-49......cccccuvvveenenn. VIS A SIXPANS CREUXDIN 912 .....eeiiieieeeiiieeenn, M5 X 10 .cciiiiiiiiiiiieennn, 3
506....... PBD2555V-4-506........ccccc...... ENGRENAGE Z85, Module 1, 5 ..cooiieiiierecieeecies cieeesetee e 1
507 ....... PBD2555V-4-507......cccceveveennee ENGRENAGE Z80, Module 1, 5 ..coiiiiiiieeecieeeeies cvveeevee e e e 1
508....... PBD2555V-4-508........cccceenn... ENGRENAGE Z75, Module 1, 5 ..ot cieeeeetee e e 1
509....... PBD2555V-4-509........cccceennneee ENGRENAGE Z70, Module 1, 5 ..ot et eveee e e e 1
510....... PBD2555V-4-510........ccccceennee. ENGRENAGE Z65, Module 1, 5 ..o cieeecveee e 1
511....... PBD2555V-4-511........cccce..n. ENGRENAGE Z60, Module 1, 5 ..ccciiiieeieieciieeeies ctveeseeee e 2
512....... PBD2555V-4-512........ccccenne. ENGRENAGE Z50, Module 1, 5 ..o ceeeecies et ceeee e e 1
513...... PBD2555V-4-513........cccceenne ENGRENAGE Z45, Module 1, 5 ..o cieeeeies cieeeceeee e s 1
514 ....... PBD2555V-4-514.................... ENGRENAGE Z30, Module 1, 5 ..cooiiieieeecieeeeies cieeeceeee e e 1
515....... PBD2555V-4-515........ccceenne. ENGRENAGE Z25, Module 1, 5 ..o cieeeceeee s ee e 1
516....... PBD2555V-4-516........cccce..... ENGRENAGE Z20, Module 1, 5 ..o ciieeeies cteeeceeee e 1
517....... PBD2555V-4-517........cuvveeee.. ECROUEN T oottt eeieee e M5 e 2
518....... PBD2555V-4-518............ccc..... ENTRETOISE ...oviiieiiiiiiiteeee et 1,5MmMoiiiiiiiiiieieieees 1
519...... PBD2555V-4-519........ccccenn. ENTRETOISE ..oeeiiiiiiiiiieeee ettt e 3 MMt 1
520....... PBD2555V-4-520...........ccec..... DOUILLE ...ttt e e s eitnee eeesteeeesssaabeeaeeesesssssnneeeeess 2
521....... PBD2555V-4-521...........ceeee.. ARBRE D'ESSIEU .....oeiiiiiiiecitee ettt ceiee e seee e sttee e seeessveeseeeessseeesnseeesssseneens 2
522 ....... PBD2555V-4-522...........ceeee... RONDELLE EN €ttt ettt ettt eiitee eeessian sesanneaeeeesssssnnnneeeens 2
523 ...... PBD2555V-4-523..........c.ceeeee. ECARTEUR DE COLLIER ..cctttiiiiiieetee ettt eeiiies ceeeesiireeeeirreeeessseinnneeee s 1
524 ....... PBD2555V-4-524.................... RONDELLE EN €ttt ettt ettt eieee eeessiin sesbnraeeeessssnsnnneaeens 1
525....... PBD2555V-50......ccccccuvvreennnnn. VIS A SIXPANS CREUXDIN 912 .....viiiieieeeiiieeenn, M6 X 10 .ccceeviiiiiiiieennn, 1
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Index
No

601 .......
602 .......
603 .......
604 .......
605 .......
606 .......
607 .......
608 .......
609 .......
610.......
611.......
612 .......
613 .......
614 .......
615.......
616.......
617 .......
618.......
619.......
620.......
621 .......
622 .......
623 .......
624 .......
625 .......
626 .......
627 .......
628.......
629 .......
630.......
631.......
632 .......
633 .......
634 .......

Piece
NO

PBD-2555V Liste de piéces de la vue explosée -5

Description Taille Qté
EXCENTRIQUE ...veiiiiieciiecieestee st eeteeste et e st esveees sessseesssveesnseessseesssesnseennes 1
GOUPILLE DE CONE ....oovuvieiireiiecieecteeere e 3%20 e 1
DOUILLE «.viiiieetes ettt ettt s te e s te e te e s teestae e staeeteaes seeeeseesnseesnseessseensseenseennee 1
2101 I 11 S S UUTPSt 1
VIS A SIX PANS CREUX ......oeiiiiiieeiiienieesiee e M5 X 30..ccceeciieiieenenn, 3
ECROU MBSttt sieeesae e st DIN 439 ...ccccvvvvvrerenen. 3
ARBRE ... ———————. e eeaaaeeeaaaaaaaaaaaaaaaaaaaaaaaas 1
POIGNEE.....ccttiiiteiieetteestte et et e e e e s e e s ae s aeesteees seesesbeessseesnseessseessseenseennee 1
BILLE D'ACIER 5 ..ttt sttt ettt e e teeevee s seeseveessseesateessseensseenseennne 1
RESSORT DE COMPRESSION......cccevvveeiieiireeeeeeeeenenes 0.8x5%x25 ...coeiiiieeienenn, 1
MOYEU D'ENGAGEMENT ...ttt ettt vt e eeiteeeestee e e et e e 1
VIS A SIX PANS CREUX ......veiiiiiieeiiienieeniee e M6 X 10 ...ccceercrerereennne 1
VIS A SIX PANS CREUX .....cveiiiieieeiiienreesiee e M4 X8 ..ooveeiieieenennn 3
VIS A SIX PANS CREUX......oeiiiiiieeiiienieesiee e e M4 X8 ..ooveeiieiieeiennn 3
SUPPORT DE BRIDE ....uuuuiiiiiiiiiiiiiiiiiiiieiiieierieersninirees ererereress o 1
GOUPILLE DE CONE ....oovveeiiieiiecreecreeete e 3%30 s 1
GUIDON ...ttt ettt ettt ettt st te e s te e s ae e sateesaeeebe saebeeeseesbeeenseesateessseenses 1
POIGNEE ... .cctteititeciteeits et e etee et e et e s te e s ae s aeesaeees teesesbeessseesnseessseesseeenseennee 1
ROUE A IMAIN ..ottt ettt sttt s e e sae e staeesteees seesbeessesseesnseesseessseesseennes 1
VIS A SIX PANS CREUX ....c..eeiiiieieeiiiesreenieeesive e M4 X8 ..ooveeiieiieenennn 3
SUPPORT DE BRIDE ....uuuuiuiiiiiiiiiiiiiiiiiieiiieeerireisriniaees erereresess s 1
ARBRE DU PIGNON ...ttt crrriiiiiiin e e e e e e e e e e e e 1
DOUILLE «.vviiiieettt ettt ettt e st ete e s teesaae e sbaeeteees seeaesbeessseessseessseesseeenseennee 1
ROUE AENGRENAGE......cci ittt et eeeees 1
DOUILLE «.vvieiieetes ettt ettt ete e s teeete e s teesaae e sbaeeteaes seesebeesnseesnseessseessesenseennee 1
CLE PLATE ...ttt e e 5X10 MMuiiiiiiiiiinas 1
ARBRE DU PIGNON ..ottt s e e e e e e e e 1
VIS oo ettt e s M4 X 8 .oviiiereeeiieeeenne 2
ECROU .ttt sttt ettt et M5 e 1
VIS A SIX PANS CREUX ...cocuviiiiieniieiieeere e M5 X 25 .o 1
ECROU DE VIS-MERE (JEU) .ecuuviieiieiiiiecieesieesieesiies veesiveesieeessieessessseessseenes 1
BARRE CONDUCTRICE ..cceiiiiiieeeeeeeeees e vtveveveeeeeeeeeees 1
GOUPILLE DU PIGNON ....occviiiiiecieeiieeeeeiee e 5X20 uiiieiiie e 2
COLLIER GRADUE ...cutiieiieciee sttt siteesteeesteeeteesnte saveesseeessessaeenseesnseesseesanes 1
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Index
No

501.......
502 .......
503.......
504 .......
505.......
506 .......
507 .......
508 .......
509.......
510.......
511.......
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....

Piece
NO

PBD-2555V Liste de piéces de la vue explosée -6

Description Taille Qté
ROUE A IMIAIN ...ttt ettt ettt e te e teeaestaes sesteessseesseessessnesseesesnnesaes 1
HUILEUR DE BILLES......ocoveeeeeieetecieeeecie et B reerereere et 10
CLE PLATE cueeteeteeeeeteeteete ettt et st 4X12 MM, 1
ECROU ROND ...ttt ettt ettt et staes sestesaaesesseessessnesseesesneesens 1
VIS ot ettt et M3 X6 corerrereeeeireeieane 1
RACLOIR <.ttt ettt sttt et et e et e et e et e s beentees sesstaesseetesssessaesseensesneenees 2
VIS A SIX PANS CREUX ....oocvieiieiieiiesieereete e M6 X35 ..., 4
BROCHE DE LA GLISSIERE TRANSVERSALE .....cccveees ettt 1
CHARIOT DU TOUR....ctieteeieeie sttt et et sttt veeveesseessseesseenseeseessesnsenns 1
VIS A SIX PANS CREUX .....ccvieiieiieiiesieecieeie e M3 X12 ., 2
ECROU DE BROCHE DE LA GLISSIERE TRANSVERSALE . .....occvveveererieeieeie e 1
VIS e ettt ettt be e te b —aesbeeteetesreeareeteetesreenaes 8
ECROU .ottt et M5 e 4
VIS A SIX PANS CREUX ....veeiiieeiiieieeie e M5 X 25 oo, 4
BARRE CONDUCTRICE ...ceieiiieeeeeeeeeeees et eeeeeeeees 1
GLISSIERE TRANSVERSALE ......ccutiitieiietiecteesieetestess ceveeveetesseessreenseesesnnessns 1
VIS A'SIX PANS CREUX ...c.cviiiiiiieieeie et M5 X 10 ..ueiiieciereennnne, 1
RONDELLE ... et 1
VIS A SIX PANS CREUX ....oocvieiieiieeiesreecieeie e M8 X 10...ccierrerererennen, 2
BARRE CONDUCTRICE ..cceiiiiieeeeeeeeeees e eveveeeeeeeeeeeeeees 1
RAIL DE GUIDE.....iitieieiteeiteete et see st ete st e s teeteearees sveenssreesesssessaesseesesneesees 1
VIS ASIX PANS CREUX ....coiiiiiiieieeie e B N 5
VIS A'SIX PANS CREUX ....cviiiiiiieieeie e M5 X 16 ..uverreireereennnne 4
ECROU ..ottt ettt M4 o 5
VIS e ettt M8 X 20 ..ccuieriereereerenns 1
VIS et ettt e M5 X 20 .eooieiieieeieeienns 4
RACLOIR <.ttt sttt ettt et e et eetaesbeebaes sesstaesseessesssessaesseensesseenaes 2
RENFORCEMENT METALLIQUE ...ccoeiiiiiieieeeeeeiieereeees ceeeeieeeeeeeeee e eeee e veveveseeeeens 2
RENFORCEMENT METALLIQUE ...ccoviiiiiiiieieeeeieeeeieees ceevereeeeeeeeeeee e e veveveseeeeens 2
BLOC DE SECURITE AVANT ....veitieteeteeteeteeteetesaes seteetesnesseesenaessnesseenesans 1
BLOC DE SECURITE ..coutiiie ettt ettt ettt staes seavesaaessseessessnessnenseensenans 1
PALIER DU GUIDE ....oiitieieceiieeeeteete ettt e e ete e sesteetesssseessessnesssenseensesans 1
RONDELLE ...ttt < 2
VIS A MAIN ..ottt ettt s ae st ste s sesaesesteetessaesreesseensesseesees 1
VIS et ettt st M6 X 20 ..cciciriereereenenns 2
POIGNEE. ... i ite ettt ettt ettt te e aeetaes sesttaesteetesssesseesseensesanenees 1
PALIER DE ROULEMENT ...coeiiiiiiiiiiieiiieieeeeeeeeeeeeeeees 51101 e, 1
RESSORT SINUEUX ..evtiiiieitieiteete ettt ette e etees sestesseesesseessessnesssensesneesans 1
COLLIER GRADUE ..c.eeitieieete ettt ettt teete e ets teenvesase eessenseensesssessnensens 1
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Index

No

401
402
403
404
405
406
407
408
409
410
411
412
413
414
415
416
417
418
419
420
421
422
423
424
425
426
427
428
429
430
431
432

Piece
NO

PBD2555V-7-401
PBD2555V-7-402
PBD2555V-84.....
PBD2555V-7-404
PBD2555V-7-405
PBD2555V-85.....
PBD2555V-86.....
PBD2555V-87.....
PBD2555V-88.....
PBD2555V-7-410
PBD2555V-7-411
PBD2555V-89.....
PBD2555V-7-413
PBD2555V-7-414
PBD2555V-7-415
PBD2555V-7-416
PBD2555V-7-417
PBD2555V-7-418
PBD2555V-90.....
PBD2555V-7-420
PBD2555V-91.....
PBD2555V-92.....
PBD2555V-7-423
PBD2555V-93.....
PBD2555V-94.....
PBD2555V-7-426
PBD2555V-95.....
PBD2555V-96.....
PBD2555V-7-429
PBD2555V-7-430
PBD2555V-97.....
PBD2555V-98.....

PBD-2555V Liste de piéces de la vue explosée -7

Description Taille Qté
CADRAN GRADUE ... .oiitieiieeecteeste ettt eteeeteeteeveets cteeteesessseenseesesseesseensenns 1
BRIDE INTERMEDIAIRE ....ccovtiiiiiiieeiiieeeeeeeeeeeeeereeeeeeees ceeieieeeseeessneseseeesesesseseseees 1
VIS A SIX PANS CREUX .....ocvieiieiieeiesreecieeie e M8 X 20 ...ccvecreerererennenn 2
GLISSIERE DU GUIDE .....eevieiieeiecteeeieete ettt e e eteeas cavesveesseesessesseesesssessnesses 1
VIS DE SERRAGE ...ttt ettt seteentesetesnesreesseenseeneeses 1
ECROU M.ttt ettt et ve st es sentaesteestesssessaesseensesanenes 3
VIS A SIX PANS CREUX ....oocvieiieiieeiesieecieeie e M4 X 40 ....cceeeereeerennen. 3
VIS A SIX PANS CREUX ..c.coiiiiiiieieeie e M4 X 12 ., 1
ECROU .ottt ettt M4 oo 1
GOUPILLE DE POSITIONNEMENT ....uuiiiiiiiiiiies vevevavnierevsrerererennnnnes 1
SUPPORT D'OUTIL DU TOUR ..cctietieteeeteetteteetesiees cteeveeeesseesnssesteesesanesneas 1
BOULON A TETE CARREE......ccovviiiriiieiiieeeeeeeeeeeeeeeees M8 X 25 ..cciiiiiiriieieiiieees 8
POIGNEE. ... i itieee ettt ettt et te et e e s taes sesttaesteetesssesseesseensesaneses 1
PIECE DE SERRAGE .....cciiiiiiiiiii et e serereseeeseseeeeeeeeeeees 1
RONDELLE ... e e e e 1
RESSORT DE COMPRESSION........ccoveiveeirererirerenen. 0,8X4X15..icciiciiennns 1
GLISSIERE SUPERIEURE ....veeuvieeeieiiecieete ettt eveeas cvvesveesteessesesseessesssesenensens 1
BARRE CONDUCTRICE ...ceiiiiieeiieeeeeeees et eeeees 1
GOUPILLE PARALLELE.....cceeceieieceecieeteeeeeveeeveeiens 3X10 e 1
BROCHE DE LA GLISSIERE SUPERIEURE ......ccccieitieies veeteeieeie et 1
CLE PLATE cueiteeteeeeeteeteete ettt et st 3X12 MM, 1
HUILEUR DE BILLES......cceiiteeieeieeeeceere e B creeerre et 1
SUPPORT DE PALIER ... .cuuiiiiiiiviitaiiiiiaes svevevssssesnananananannnanannes 1
VIS A'SIX PANS CREUX ....cviieiiiiieiieie e B N 2
RESSORT SINUEUX .oevtiiiieitieiieeie ettt et ete st etees sesvesanesesseessessnesssensessnesens 1
POIGNEE- ... i eti ettt ettt ettt et e ae s taes sesstaesteetesssessaesseensesanenans 2
ECROU .ottt ettt YK 1
RONDELLE ..ottt s 8 s 1
ROUE A IMAIN .....etiiteeie ettt ettt et te e teeaestaes sesbeeasseesseessesseesseesesneesans 1
COLLIER GRADUE ...c.eeitieieeee ettt ettt te et ets teeatesase esssessaensesssessnessens 1
VIS A'SIX PANS CREUX ..c.oviiiiiiieiieie et MBE X 16..ueeeiecreereannenne 4
GOUPILLE PARALLELE.....ccvteceieeeceecteee e AX16 oo 2
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PBD-2555V Liste de piéces de la vue explosée -8

Index Piece

N° N° Description Taille Qté
904 ....... PBD2555V-8-904.................... PIECE DE CENTRAGE DU MANCHON DE BROCHE . ..ooovviveiiieveiieeeeeeeeeeeeeeees 1
905....... PBD2555V-8-905.......cccevvniee MANCHON DE LA BROCHE ....ocviciieiieieeieeie et eeenveeivesreeteeneseeesaeene e 1
906....... PBD2555V-8-906..........cc.c...... 2] (0 L o | SRS 1
907 ....... PBD2555V-8-907......ccc0eeuvnien. ROULEMENT A BILLES RAINURE AXIALEMENT ...... 51101 .o 1
910....... PBD2555V-99.......cccevvvereenene CLE PLATE cueittete ettt ete sttt et et 4X14 MM, 1
911....... PBD2555V-8-911.......c0ccveeee. BAGUE A ECHELONS ..ottt eeveeteennesestesaaesanesaeeneesas 1
912....... PBD2555V-8-912.........cccueeee. ROUE A IMAIN ettt ettt teete e saes ebeeasseessesssesssesseesesnnesens 1
913....... PBD2555V-100.......c.cccverreennene PLAQUE RESSORT ..ottt ettt et eteeaestee eatesaaesesseessessnessneseennesas 1
914 ....... PBD2555V-101......ccceeveereennene RONDELLE ..ottt ISO 7090 -8 .....ccveuueee 1
915....... PBD2555V-102......cceeveerrenene ECROU HEXAGONAL ...ocvivieieeieeieceecie et DIN 6924 - M8 ........... 1
916....... PBD2555V-8-916..........cuee.. BOITIER POUR LA POIGNEE ....cviiieiieceeeeiccieees eeteetve st et st 1
917....... PBD2555V-8-917......cccueeuvenen. BOULON DE FIXATION POUR LE BOITIER ..ccveeieies eeteeieseecieesie e 1
919....... PBD2555V-8-919.......ccccueeeee. LEVIER DE SERRAGE ...ccuvictieiieieete ettt eies cevventeenseseessnesseeseenneses 1
921....... PBD2555V-103......cccecvvervrennen. VIS A SIX PANS CREUX ..ocviiiiieeieeieeteeee e GB 70-85- M8 x30 ....2
922....... PBD2555V-8-922.................... PIECE DE CENTRAGE DU MANCHON DE BROCHE . ...oovviiiieieieieieeeeeeeeeeeeeees 1
930....... PBD2555V-104........cccvvennenee. GOUPILLE FILETEE covieeecieecieeeeeeeereere et ISO 4028 -M4 x5 ... 1
931....... PBD2555V-8-931......ccc0ceueennee. DOUILLE DE GUIDAGE  .....eviiieieeteeteetecteeste e eies avteesteeiseseseeanesanesseeneeas 1
932....... PBD2555V-8-932.......cc0ccvveniene COUVERCLE .eeieiiteeteeteeees ettt st te et stestee sebeeseseesseessesnsesseesseesenns 1
933....... PBD2555V-105......cccecvervvennen. VIS ATETE CONIQUE ...ooveiiieieceeeeeeeeeeeee ISO 2009-M5x 10 ....4
934....... PBD2555V-8-934..........ccuee.... VIS DE SERRAGE ..ocviitieieeieete ettt eteetestaens teesveessvessaesseensesssessnensens 1
935....... PBD2555V-8-935.......cc0ecvvniene RESSORT coiteeiteete ettt ettt et st 1,2x13,2x40 mm...... 1
936....... PBD2555V-8-936........cccvvnnie. PLAQUE DE SERRAGE ....oocvieiieieciectee sttt sies aenveeteesteeesessnesanesseenesans 1
937....... PBD2555V-106.......c.ccoverrrennen. ECROU HEXAGONAL ...ocvivieiiereeecee et ISO 4035 -M12 .......... 1
938....... PBD2555V-107.....cccceeeeeeennn. RONDELLE ..ot cevereeeseseeeseeeeseeeeeeeeseneeens 1
939....... PBD2555V-108........ccccvvennenee. RIVET ettt ettt et sttt e e e s e e beebees sestaestestesssesseesseesesaeenees 4
940....... PBD2555V-8-940...........c........ ECHELLE oottt ettt et e teebees eabaessesstesssessnenseensesaeenes 1
941 ....... PBD2555V-8-941..........cuo..... CAME EXCENTRIQUE ..outieietieiecteete ettt ees eeveevesanesenseeseesnesseeseans 1
942 ....... PBD2555V-109......ccceevveuvnee. GOUPILLE FILETEE ovieieceee e ISO 4028 -M6x12 ...1
944 ....... PBD2555V-8-944.................... RONDELLE ..ottt ettt ettt vesteestaes sateaessaesesssessnesseensessnenees 1
945 ....... PBD2555V-8-945.................... LEVIER DE SERRAGE ... e e e ee e e e e e e n e e e e e e e e e 1
946....... PBD2555V-8-946............c........ ECHELLE oottt ettt et etees eataesteessesssessnesseensesanenes 1
947 ....... PBD2555V-8-947......ccceevvenien. CHARIOT ittt sttt et s e s reesbeebeeaes sessasesseesseesessneeseenseesenns 1
948 ....... PBD2555V-8-948..........ccue..... CONTRE-POUPEE DE LA PLAQUE DE BASE .....ccoveet eeeeecieeie e 1
949 ....... PBD2555V-8-949.................... SECTION SUPERIEURE DE LA CONTRE-POUPEE ..... ceoiiriiriiiiieeieeeeeeeeeeeeeeenes 1
950....... PBD2555V-8-950.......cccceeeennns COLLIER DE LA PIECE DE SERRAGE ....cotviiiiiiiiiiiiiies cevereeeeeeeeeeeeeeesnveneneseeeeens 1
951....... PBD2555V-110......cccecveveennen. VIS A SIX PANS CREUX ..ocviciiiieeieereeeeee e GB70-85-M5x14 ....4
952....... PBD2555V-8-952.................... LEVIER DE SERRAGE DE LA TETE ooeiiiiiiieiiiiiiiiiiiiiees ceveieieeeceeeeeceveveveneeeeeeeeees 1
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.1~230V, PE, 50Hz

104

16.0 Schémas de cablage
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PBD-2555V

Liste des pieces électriques

Désignation Modele Quantité Remarque
. - 1
Interrupteur électromagnétique KID17GF
. . 1
Interrupteur d'inversion A/R ZH-A
. 1
Filtre EMC
. 1
Arrét d'urgence ZB2-BE102C
o . 1
Circuit imprimé
L 1
Potentiometre WX14-12 4K7
. . 1
Capteur et affichage de la vitesse JD0115V
1
Moteur CC
1
FU1 > FU2
1
Interrupteur du pare-engrenage QKS8
. 1
Interrupteur du pare-mandrin LXW5-11Q1
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PBD-2555V - 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-2555V 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 PBD2555V-807 Cabinet stand Schrankstander Socle de I'armoire 1
5 59500112 Coolant system Kiihimittelsystem Systéme de refroidissement 1
8 | Tool box/Werkzeugkoffer/Valise d'outils
No.
1 Oil can Olkanne Burette d'huile 1
2 Hexagon Wrench Sechskantschllssel Clé six pans 2.5/3/4/5/6 5
3 Double End Spanner Doppelte Schraubenschllssel Clé double 8-10/12-14/17-19 3
4 Gates Belt Riemen Courroie 7M-710 2
5 Chuck Spanner Futterschlissel Clé pour mandrin 1
6 | PBD2555V-456 MT4 fixed centre MK4 feststehende Spitze Pointe fixe CM4 1
7 | PBD1830V-532 MT2 fixed centre MK2 feststehende Spitze Pointe fixe CM2 1
8 Reverse Chuck 3 Jaws Dreibackenfutter Mandrin a trois mors ®125mm 3
9 Painting Can Lackdose Pot de peinture 2
10 Handle Griff Poignée 3
11 Change Gears Ritzel Pignon 30/45/50/60/60/65/85T| 8
12 Bushing Ring Bague 1
13 Cross Screwdriver Kreuzschlitzschraubendreher Tournevis cruciforme 3" 1
14 Straight Screwdriver Gerader Schraubendreher Tournevis droit 3" 1
15 Fuse Sicherung Fusible 10A 2
16 T allen Key T-Inbussschlissel Clé Allenen T 6mm 1
17 Quadruple tool holder spanner | Werkzeughalterschliissel Clé du porte-outils 8mm 1
18 HSS Cutting tools HSS-Schneidwerkzeuge Outils coupants HSS 1
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Special accessory / Sonderzubehor / Accessoires spéciaux

Europe quick change toolpost

Schnellwechsel-Werkzeughalter

Porte-outils & changement rapide

PBD2555V-159 Face plate Stahlhalter Plaque de fixation 1
PBD1830V-533 live centre Mitlaufende Spitze Pointe tournante MT2/MK2/CM2 1
PBD2555V-714 Steady rest Feststehende Liinette Lunette fixe 1
PBD2555V-715 Follow rest Mitlaufende Liinette Lunette a suivre 1
PBD2555V-158 4-jaw chuck Vierbackenfutter Mandrin a quatre mors 1

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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