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DE Bedienungsanleitung (Ubersetzung der Originalbedienungsanleitung)

1.0 Informationen zur vorliegenden Anleitung

Das vorliegende Handbuch wird von PROMAC bereitgestellt und enthélt die Anweisungen fiir den sicheren Betrieb der Metalldrehbank
Modell PBD-2870 von PROMAC sowie flr die an diesem Produkt auszufiihrenden Wartungsvorgange. Die Anleitung enthalt
Anweisungen zu Montage, SicherheitsmaRnahmen, allgemeinen Bedienschritten und Wartungsvorgidngen sowie die Teilelisten. Die
Maschine wurde so ausgelegt und konstruiert, dass sie bei Beachtung der in diesem Dokument aufgefiihrten Anweisungen eine lange
Lebensdauer bei bestdndiger Betriebsqualitdt aufweist.

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

ALLE ANWEISUNGEN UND ANLEITUNGEN VOR DER
VERWENDUNG DER SAULENBOHRMASCHINE DURCHLESEN.

- Zur Minimierung von Verletzungsgefahren:

1. Vor Montage und Inbetriebnahme dieser
Saulenbohrmaschine muss das Benutzerhandbuch vollstdndig
durchgelesen und verstanden werden.

2. Die Warnhinweise an der Maschine und in der vorliegenden
Anleitung mussen durchgelesen und verstanden werden.

3. Warnschilder, die unleserlich geworden oder abgefallen sind,
missen ersetzt werden.

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

5. Diese Maschine ist ausschlieBlich fir den
bestimmungsgemaBen Gebrauch gedacht. Bei einem Einsatz
fur irgendeinen anderen Zweck lehnt JET jegliche
ausdriickliche oder stillschweigende Gewahrleistung ab und
halt sich schadlos von etwaigen Verletzungen, die aus einem
solchen Missbrauch entstehen kénnen.

6. Beim Arbeiten mit dieser Maschine stets eine Schutzbrille oder
einen Gesichtsschutz mit entsprechender Zulassung tragen.
(Brillen fur den taglichen Gebrauch haben lediglich schlagfeste
Glaser, sie gelten nicht als Schutzbrille.)

7. 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
zusammenzubinden. Schuhwerk mit rutschfesten Sohlen oder
Anti-Rutsch-Matten fiir den Boden werden empfohlen. Keine
Handschuhe tragen.

8. Beilangandauernder Arbeit mit dem Gerat einen Gehorschutz
(Ohrenstopsel oder Kapselgehorschutz) tragen.

9. Staub, der beim Sadgen entsteht, kann chemische Stoffe
enthalten, die anerkanntermalflen als krebserregend gelten,
Geburtsfehler verursachen oder die Fortpflanzungsfahigkeit
anderweitig beeintrachtigen. Hier einige Beispiele fir solche
chemischen Stoffe:

e  Bleiin Bleianstrich.
e  Kristallines Siliziumdioxid aus Ziegelsteinen, Zement und
andere flr den Bau verwendeten Erzeugnissen.
e Arsen und Chrom aus chemisch behandeltem Bauholz.
Das Expositionsrisiko richtet sich danach, wie haufig man diese
Art von Arbeiten ausfiihrt. Um die Gefahrdung durch solche
chemischen Stoffe so weit wie moglich zu reduzieren, an
ausreichend bellifteten Orten wund mit zugelassener
Schutzausriistung wie Gesichtsschutz oder Staubmaske
arbeiten, die speziell dafiir ausgelegt ist, auch mikroskopisch
feine Partikel zurlickzuhalten.

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

11. Vor dem AnschlieRen des Geréats ans Stromnetz sicherstellen,
dass der Schalter ausgeschaltet ist (Stellung OFF (AUS). Vor
dem Trennen von der Stromversorgung alle Bedienelemente
ausschalten bzw. deaktivieren.

12. Auf korrekte Erdung der Maschine achten. Die Maschine darf
nur mit einer korrekt geerdeten Steckdose verbunden
werden. Siehe die Anweisungen zur Erdung.

13.

14.

15.

16.

17.

18.

19.

20.

21.

22.

23.

24.

25.

26.

27.

28.

29.

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

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

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

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

Im Bereich rund um das Gerdt ausreichend Platz fir
Wartungsarbeiten lassen und fiir blendfreie Beleuchtung von
oben 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 Vorhangeschlésser und Hauptschalter verwendet
werden und der Startschalterschlissel muss abgezogen
werden.

Der Arbeit ist uneingeschrankte Aufmerksamkeit zu widmen.
Umherschauen, Gesprache mit Mitarbeitern und "Unfug" sind
leichtsinnig und kdnnen ernste Verletzungen zur Folge haben.
Stets auf eine ergonomische Korperhaltung achten. Stets fir
sicheren Stand sorgen, so dass man nicht stiirzt oder ins
Wanken gerat und an das Spannfutter oder andere
bewegliche Teile kommt. Beim Bedienen der Maschine muss
ausgeschlossen sein, dass der Bediener sich recken muss.
Keine libermaRige Kraft aufwenden.

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

Die Maschine ist ausschlieBlich fiir den Einsatz in Innenrdumen
gedacht. Zur Verringerung des Risikos von elektrischen
Schldgen nicht auBerhalb von geschlossenen Rdumen (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 fiihren.
Werkzeuge sind sorgfaltig zu pflegen. Werkzeuge scharf und
sauber halten, damit sie stets optimale Leistung erbringen. Bei
Schmierung und Teilewechsel den Anweisungen Folge leisten.
Die Maschine vor dem Reinigen ausschalten und von der
Stromversorgung trennen. Spane und sonstige Fremdkorper
mit einer Blrste oder mit Druckluft — auf keinen Fall mit
bloRen Handen — entfernen.

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



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

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

w

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

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

P> P

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

DIESE ANLEITUNG AUFBEWAHREN

P>

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

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

Stets zuldssige und geeignete
Arbeitskleidung tragen. Schutzbrillen
tragen.

Gehorschutz 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.

Die Maschine vor Ausfiihrung aller
erforderlichen Einstellungen oder

®o@

PR ®

Wartungsarbeiten vom Stromnetz trennen.

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

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

Beim Arbeiten mit dieser Maschine keine
Handschuhe tragen.

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

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



3.1 BestimmungsgemiBe 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, abgestitzt und gefiihrt werden kann.

Die Maschine ist ausschlieRlich fiir den Einsatz in Innenrdumen gedacht. Die Schutzklasse der elektrischen Einrichtungen entspricht IP54.
Damit die Maschine nicht umkippt, muss sie mit vier Ankerschrauben am Boden verschraubt werden.

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

A WARNUNG:

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

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

Den Spannweg und die Spannkapazitat des Spannfutters nicht Gberschreiten.

Werkstiicke, deren Liange das 3-fache des Einspanndurchmessers betrdgt, miissen mit dem Reitstock oder einer Liinette abgestiitzt
werden.

Kleine Spannfutterdurchmesser bei groRen Drehdurchmessern vermeiden. Kurze Aufspannlangen 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, fir die sie nicht ausgelegt sind. Mit dem richtigen
Werkzeug lassen sich Arbeiten besser und sicherer ausfiihren.

Das empfohlene Zubehér verwenden; ungeeignetes Zubehor kann zu gefédhrlichen 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 Gewindebohrvorgidnge eine niedrige
Spindeldrehzahl wahlen.

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

Fur lange Werkstiicke ist moglicherweise eine Abstlitzung mittels der Liinette erforderlich. Lange und diinne Werkstlicke kdnnen 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 Gegenstdnde und unndétige 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 konnen beim Betrieb der Maschine einige Restrisiken bestehen.
Vom sich drehenden Werkstilick und Spannfutter geht eine Verletzungsgefahr aus.
Fortgeschleuderte Werkstiicke und bei der Bearbeitung entstehende Spane kdnnen zu Verletzungen fiihren.

Es konnen Gesundheitsrisiken durch Spdne und Larm bestehen. Personliche Schutzausriistung wie z.B. Schutzbrille und Gehérschutz
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.



4.0 Technische Daten
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(O T0T=Y Yol o1 A =T V7T o =Y oY V7Y PSRRI 160 mm
(0] oY 6ol o] [T u €= 01V =T s =1 o T Y= S PR UPTTRPPRPTPPPO 60 mm
MAX. WEIKZEUEEIORE ....veeeueeenieeeiieetee sttt et ettt et e st e st et esite s bt e s ut e ea b e e sueeeabe e beesabeeaseesabeeabeen s ems e e bt e eabeenbeesasesabeesnbeenteanseesnseensnenanenane 12 x 12 mm
StEIGUNE dEr GEWINUESPINUEI ... .eieieiieeteece ettt ee st et e s te e e st e e teesteessaeeseeaseeesseeaseean saseeanseesseessseenseeasseenseessseenseenseesnseenseeanseensenan 3mm
LANGSVOISCRUD ...ttt ettt e e st e e s e et e et e tesreessesbeesseseeesaenseensense sensees (6x) 0,07/0,1/0,14/0,2/0,28 /0,40 mm/U
Metrische Gewinde ........... (21x) 0,2~4,0 mm/U
ZOIGEWINGE ...eeeneeeeiteeiee ettt ettt et s bt st e e bt e et e s bt e s ab e e bt esat e s ab e e s bt e e st e e sh s e ea bt enbeesabe e e eae e e et e e ne e e as e e bt e eab e e bt e nhn e e beenneenareebeennee (21x) 8 ~ 56 TPI
Werkstoffe:
MaSChINENDETE....cccciiiiiiie e e aus Gusseisen, induktionsgehartet und prazisionsgeschliffen
SPINAElStOCK, REITSTOCK, SCRITEEN .. .eiiiiiiee ettt e st e e e st e e e e e s bt e e ssteeessbseessbaesassbeesnsbeeesasseesnssaeenns Gusseisen
YT aTe 1= Y TP Kegelrollenlager, Qualitatsklasse P5
GErAUSCRPEEEI IM LEEIIAUT L.....eiiicteeee ettt ettt ettt ettt sttt eteete et e sbessesteteebe st et essesseseebeebe s ensensesee sebenseseetestesensesserin 73,4 dB (LpA)
GErdUSCHPEEEl DEIM SEGEN L. uiiiiiieieiietitetet ettt ettt ettt ettt e s e s s e s e s e b e s e e tes e s ese st et es e s ese s ebassebesesess 2beseasetensesesensesasen 78,3 dB (LpA)

1 Schalldruckpegel gemdf3 EN I1SO 11202 in 1 m Abstand und 1,6 m iiber dem Boden gemessen. Bei den angegebenen Werten handelt
es sich um Emissionspegel, die nicht notwendigerweise als sichere Betriebspegel zu betrachten sind. Die Arbeitsbedingungen fallen je
nach Arbeitsplatz unterschiedlich aus. Diese Informationen dienen daher lediglich dazu, dem Anwender eine bessere Vorstellung zum
Einschdtzen der Gefahren und Risiken zu vermitteln.

Abmessungen und Gewichtsangaben:

Gesamtabmessungen im montierten Zustand (B X T X H).oouoveeriereriieninieieneeienestesiese ettt e 1380 x 700 x 600 (1.285) mm
Transportabmessungen (B x T x H) (Separate Verpackung)......cccocveeveereerveensieeseesceeseesenenns 1320 x 700 x 690 mm und 820 x 680 x 430 mm
Transportabmessungen (B x T x H) (Gesamte VerpackUng)........ccocueiiiiiiiiiiiiiciee ettt et et e e tae e 1400 x 700 x 1470 mm
NEEEOZEWICKHT (C.) cveiiuvieiiiiieeiteeeie et e ettt e et eeete e e te e teestbeebeestaeesbeesaseesseesssesaseansaesasee sessseensaeasseaaseesseaaseenseeasseessesaseensaessseanseenseenaseans 280 kg
TrANSPOITEEWICHT (C8.) 1 .eeuveeuteterttetiett ettt ettt et ettt et st et e s besat et e s bt e abe s b e eate b e e st e besheenteebe e bt eat et e eh e e et eaeeabesheesbesaeeut et e sbeenbeeaeenbenbesanenseas 320 kg

L = Lénge; W = Breite; H = Héhe; 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.



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

A WARNUNG:

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



5.0 Beschreibung der Maschine
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Abb. 5-2: Beschreibung der Maschine
2 S Wahlknopf fiir Vorschubgeschwindigkeit
S e Vorschub vorwiarts/riickwarts
T o KihImittelzufuhr EIN/AUS
Abb. 5-1: Beschreibung der Maschine U oottt Spindel EIN/AUS
Vo e Spindel vorwarts/riickwarts
A Maschinenschranksockel
K e Not-Aus
2 PP PPPRN Getriebe
Y Schlosskasten-Handrad
C e Riemenscheibenabdeckung
Z o Querschlitten-Handrad
D Spindelstock
AA Mutterschlosshebel
| SN Spannfutter und Spannfutterschutzabdeckung

F ...Werkzeughalter und Werkzeughalter-Schutzabdeckung

G e Maschinenleuchte

H oo, KihImitteldise

L s Oberer Schlitten

s Werkzeugschlitten

K Reitstock

N Spritzschutz

M s Maschinenbett

N e e s Leitspindel

[ LSS Spaneauffangwanne

P ettt Schlosskasten Abb. 5-3 Beschreibung der Maschine

Q e Ankerschraubenbohrungen W Arretierung oberer Schlitten
XX e Arretierung Querschlitten
YY e, Oberschlitten-Kegeleinstellung
ZZ oo Schlittenverriegelung



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
Verpackungsmaterial erst entsorgen, wenn die
Saulenbohrmaschine  vollstandig montiert ist und
ordnungsgemal funktioniert.

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

6.2 Lieferumfang

Maschine

Schrankgestell

KihImittelsystem

Maschinenleuchte

125 mm 3-Backen-Spannfutter

125 mm Spannfutter mit 4 separat einstellbaren Backen
265 mm Planscheibe
Spritzschutzabdeckung
4-Wege-Werkzeughalter
Werkzeughalterschutzabdeckung
Wechselrdadersatz

Waihlscheibe fiir Gewindeschneiden
MT4 Feststehende Spitze

MT2 Feststehende Spitze

Linette

Mitlaufende Linette
Betriebswerkzeug in Werkzeugkasten
Olkanne

Bedienungsanleitung und Teileliste

R R R RRPRRRPRRRRRRRERRRRER

6.3 Montage

Die Maschine wird komplett montiert geliefert.

Den Antriebsriemen (Keilriemen) auflegen.

Kontrollieren, ob alle Befestigungselemente sicher und fest
angebracht sind.

6.4 Anfangliche Schmierung

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

6.5 Aufstellung

Die Drehmaschine vom Boden der Transportkiste losschrauben.

Zum Abheben der Maschine von der Palette hochbeanspruchbare
faserverstarkte Traggurte verwenden.

Warnung:
Die Maschine ist sehr schwer (240 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 l6sen. 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-2870V ist flir eine Einphasen-
Stromversorgung mit 400 V, PE, 50 Hz bemessen. Die
Maschinen werden mit einem Stecker geliefert, der fur 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 langer als 18 Meter sein.

Netzkabel und Netzstecker mussen frei von Fehlern und
Beschadigungen sein.

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

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

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

7.1 Anweisungen zur Erdung

Diese Maschine muss geerdet werden. Im Falle von
Funktionsstérungen oder Ausfallen sorgt die korrekte Erdung fir
die Ableitung des Fehlerstroms tber 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 fiihrenden
Anschluss verbunden wird.

Es missen Verlangerungskabel mit 3 Leitern und

Erdungssteckern verwendet werden.
Beschéadigte Netzkabel sofort reparieren oder ersetzen.

7.2 Verlangerungskabel

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

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

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

Das Netzkabel darf nicht langer als 18 Meter sein.

Verlangerungskabel und Netzstecker missen frei von Fehlern
und Beschadigungen sein.

8.0 Einstellungen

8.1 Spindeldrehzahlen andern

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

y2J3 BC1|BC2|BC3
c _B 150 | 300 | 600
B-Hff — AC1| AC2 |AC3
A - § 500 | 1000 | 2000
Abb. 8-1: Spindeldrehzahitabelle
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 tber
die Zahnradanordnung und durch Betatigung des Wahlhebels fiir
die Vorschubgeschwindigkeit (R, Abb. 5-2) festgelegt.

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

Abb. 8-2: Umschaltzahnrad-Anordnung

Die Zahnré&der fiir den oberen und unteren Drehzahlbereich in
Eingriff bringen.

Wenn ein Stiick 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 Werkstliick 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.
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Abb. 8-5: Dreibacken-Universalspannfutter

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

groRem

Die Spannbacken miissen 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 verfligt liber 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 Giber 500 min"t empfohlen.



Abb. 8-7: Umlaufende Spitze

Zum AusstoBen der umlaufenden Spitze muss die
Reitstockpinole ganz zurlickbewegt werden.

8.8 Liinette und mitlaufende Liinette (Option) Abb. 8-9: Mitlaufende Liinette

Diese Liinetten (Setzstocke) unterschiedlichen Typs verhindern,
dass sich lange und dinne Werkstiicke unter dem vom ) )
Werkzeug ausgeiibten Druck verbiegen. Hinweis:

Die Liinette (Abb. 8-8) dient als Abstiitzung fiir lingerer Wellen Die Finger (2) fest, aber nicht auf zu starken Druck einstellen.

und stellt einen sicheren und ratterfreien Betrieb sicher. Die Finger schmieren, damit sie sich nicht vorzeitig abnutzen.

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 ... Wabhlknopf fiir Vorschub
S Vorschub vorwarts/riickwarts
T Kuhlmittelzufuhr EIN/AUS
U o Spindel EIN/AUS
Vo Spindel vorwarts/rickwarts
X Not-Aus

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 rlickwarts (V, Abb. 9-1).

Die Maschine kann mit dem griinen Einschalter (ON) (V)
gestartet werden.

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

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

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

Die Arbeitsleuchte (G, Abb. 5-1) ist nicht damit gekoppelt. Sie
wird mit der EIN/AUS-Taste oben am Leuchtengeh3use ein- und
ausgeschaltet.

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

10.2 Aufspannen

Die maximale Drehzahl der Werkstiickaufspannvorrichtung
nicht Gberschreiten.

Spannbacken-Zdhne und -Zahnkranze missen stets voll im Eingriff sein.
Anderenfalls kénnen die Spannfutterbacken brechen und infolge der
Rotationskraft weggeschleudert werden (Abb. 10-1).

Abb. 10-1: Backen schlecht im Eingriff

Darauf achten, dass lange Werkstlick abgestiitzt werden. Die
freitragende Lange darf nicht zu groR sein. Solche Werkstiicke konnen
sich verbiegen (Abb. 10-2) oder weggschleudert werden (Abb. 10-3).
Zum Abstiitzen den Reitstock oder die Linette 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
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10.3 Einrichten der Bearbeitungswerkzeuge

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

Abb. 10-5: Einrichten der Bearbeitungswerkzeuge

Zum Sichern des Bearbeitungswerkzeugs mindestens zwei
Befestigungsschrauben verwenden.

Die Auskragldange des Werkzeugs darf nicht zu 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 Kiihimittel oder
Schneiddl bearbeitet.

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

KUNSESEOFF: ovvieieieieieieieieieieie s 2.000 min™*
ATUMINIUM: e 2.000 min™*
MIESSING: vvevereereneereeeteeereeerer e ereresresesresesreneens 1.000 min!
GUSSEISEN: vreeerieieieeseseseesenesesenesssessetseetesesesesesenes 1.000 min™*
WEIChSTaN:.ceeei e 800 min™*
Unlegierter Hartstahl: ......ccccoeoveevieeiieniecieciee 600 min™t
Rostfreier Stahli....ccceeeeeeieeeeeess s 300 min*
Bei Hartmetallwerkzegen (HM) koénnen 5-mal hohere

Drehzahlen gewahlt werden.

Beispiel:
Drehen von Weichstahl mit einem Durchmesser von 20 mm:
Mit Schnellarbeitsstahl (HSS) ......ccoveveveeveeereneenene. 400 min*t

Mit Hartmetallwerkzeug ..........ccccevveenieniennneen. 2.000 min™!
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10.5 Manuelles Drehen

Schlosskastenverstellweg (Y, Abb. 10-6), Querverfahrweg (Z)
und Oberschlittenverfahrweg (BB) konnen auf Langs- und
Planvorschub eingestellt werden.

AA BB CC DD EE FF

Y Z

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 gewiinschten Oberflachengiite ab.

10.6 Drehen mit automatischem Vorschub

Den Mutterschlosshebel (AA, 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.

Abb. 10-7: Verfiigbare Vorschubgeschwindigkeiten

Beispiel:

Betrieb Vorschub/U  Wahlknopf fiir Vorschub
Materialabtrag = 0,28MM .c..coccieviiiiiieeeeeece e, 1}
Schlichten 0,14 MM e Il
Feinschlichten 0,07 MM et |

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



10.7 Gewindeschneiden

mehreren
einem

Das Gewindeschneiden wird in
Bearbeitungsdurchgédngen mit
Gewindeschneidwerkzeug ausgefiihrt.

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

A) Zoll- und metrische Geweinde schneiden:

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

Die niedrigstmogliche Spindeldrehzahl wahlen.
Die Halbmutter (AS, Abb. 10-6) einriicken.

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

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

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

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

Diese Schritte wiederholen, bis das gewiinschte Ergebnis
erreicht ist.

B) Metrische Gewinde unter Verwendung der
Gewindeschneid-Wahlscheibe schneiden

Bei den meisten metrischen Gewinden kann die
Gewindeschneid-Wahlscheibe (CC, Abb. 10-8) verwendet
werden.

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

AA

Abb. 10-8: Wihlischeibe fiir Gewindeschneiden

CC 307

Mit der Wahlscheibe fiir Gewindeschneiden 28T oder 30T
wahlen

Die Halbmutter kann nur eingeriickt werden, wenn die
Teilstriche an der Wahlscheibe fiir Gewindeschneiden exakt
Ubereinanderstehen (Abb. 10-9).
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@30

_'}\./Q_mm @ 28

Abb. 10-9: Wiihlscheibe fiir Gewindeschneiden einrichten

Hinweis:

Fir die Gewindesteigungen 0,2/0,3/0,5/0,6/0,75/ 1,0/ 1,5/3
mm kann die Halbmutter an jedem beliebigen Zwischenpunkt
eingerickt werden.

(Leitspindelsteigung = 3 mm = kann durch Gewindesteigung
dividiert werden).

10.8 Bohren

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

Abb. 10-10: Bohren

Zu den empfohlenen Drehzahlen siehe Abschnitt 10.4.

Zum AusstoRen des Bohrfutters muss die Reitstockpinole ganz
zurlickbewegt werden.



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

Nicht gesicherte Gegenstdande und Triimmer 0.3. kdnnen in
Kontakt mit dem sich bewegenden Spannfutter oder
Werkstiick kommen, wodurch Gefahrensituationen entstehen.
Die Spanewanne regelmaRig ausleeren.

dabei die

Das  Kihlmittel regelmdRig  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 zusatzliche Schmierung erforderlich.

A) Wachentlich Ol zufiihren:

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

...Kugeln der Umschaltzahnradnaben 6len
...Bettfiihrungsbahnen mit etwas Ol versehen
...Reitstockpinole (iber die gesamte Lange olen

...Leitspindel iber die gesamte Lange Olen

1
2
3
4
5...Kugel an der Leitspindelhalterung 6len
6...Kugeln am Oberschlitten 6len
7...Kugeln am Reitstock 6len

8...Kugeln am Hauptschlitten 6len
9...Kugeln am Schlosskasten dlen

B) Schmierfett monatlich zufiihren:

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

10...Zahne der Umschaltzahnrader mit Fett schmieren
11...Zahnstange liber die gesamte Lange mit Fett versehen
Getriebedl:

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

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

Bei Bedarf Ol einfiillen, nachdem der Stopfen (M) entfernt
wurde.
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Abb. 11-1: Getriebedl nachfiillen
Das Ol im Getriebe alle 1000 Betriebsstunden wechseln.

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

11.2 Nachjustieren
A) Lager einstellen:

Die Hauptspindel-Kegelrollenlager wurden werkseitig
eingestellt.

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

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

Abb. 11-2: Lager einstellen

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

Die Schrauben festziehen.



B) Querschlitten und Oberschlitten einstellen:

Jeder Schlitten ist mit einer Einstellleiste versehen (C, Abb. 11-
3). Mithilfe der Schrauben (E), an denen Sicherungsmuttern

angebracht sind, kdnnen Einstellungen vorgenommen werden.

Abb. 11-3: Schlitten einstellen

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

C) Querschlitten-Spindel einstellen

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

Abb. 11-4: Querschlitten-Spindel einstellen
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12.0 Storungsbeseitigung

Symptom

Mogliche Ursache

Gegenmallnahme*

Drehbank startet nicht.

Drehbank von Steckdose oder Generator
getrennt.

Alle Steckeranschlisse 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
gewlinschte 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.

Ful 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 abstiitzen

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
Betriebsgerdusche

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.

KihImittel 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 hdngt 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.

Kuhlmittel umweltfreundlich entsorgen.

lhre Maschine enthalt wertvolle Materialien, die zurlickgewonnen bzw. wiederverwertet werden kdnnen. Bitte die Entsorgung von einem

Fachunternehmen ausfihren lassen.

14.0 Verfugbares Zubehor

Siehe die Preisliste von JET.
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15.0 Ersatzteile

PBD-2870 Explosionszeichnung-1
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Index

Nr.

201
202
203
204
205
206
207
208
209
210
211
212
213
214
215
216
217
218
219
220
221
222
223
224
225
226
227
228
229
230
231
232
233
234
235
236
237
238
239
240
241
242
243
244
245
246
247
248
249
250
251
252
253
254
255
256

Teil
Nr.

PBD2870-1-201
PBD2870-1-202
GB109679-3-10
PBD2870-1-204
PBD2870-1-205
PBD2870-1-206
GB7985-5-12....
JBT7940495-6 ..
PBD2870-1-209
PBD2870-1-210
PBD2870-1-211
GB7985-5-12....
JBT7940495-6 ..
PBD2870-1-214
PBD2870-1-215
PBD2870-1-216
GB617086-8.....
PBD2870-1-218
PBD2870-1-219
PBD2870-1-220
GB7085-5-16....
GB5287-12.......
PBD2870-1-223
PBD2870-1-224
GB7985-8-45....
PBD2870-1-226
PBD2870-1-227
PBD2870-1-228
GB7985-6-16....
PBD2870-1-230
GB7985-6-10....
GB5287-8.........
GB5287-10.......
GB7085-10-35..
PBD2870-1-235
PBD2870-1-236
GB7085-6-16....
PBD2870-1-238
GB7085-8-20....
JBT7940495-6 ..
TBB-51102 .......
PBD2870-1-242
PBD2870-1-243
PBD2870-1-244
PBD2870-1-245
PBD2870-1-246
PBD2870-1-247
PBD2870-1-248
MS9024............
PBD2870-1-250
GB5287-8.........
GB617086-8.....
GB87986-4-24..

PBD-2870 Teileliste Explosionszeichnung - 1

Beschreibung GroRe Anz.
PINOLE vttt e et e et e e et aneee e eneeenen seesentesensesseseneeneeseneereneeeane 1
LEITSPINDEL weveveeet et eeeeeee et e e e e eneeee e eneeeenen eeveeeenesseseseeeenesseesereseeeene 1
FLACHKEIL .ottt e e enens 3X 10 MM, 1
KLEMIMIGRIFF ..ttt ettt et e et eaeeee e eeeeaeae eeveaseesesseeseseseenesseneerenseeens 1
HEBELAUFNAHME ...ttt e ee e et aeeae +eueeseetaseeeteseeseeeeseseeseseeneens 1
SPANNSCHRAUBE. ...ttt ettt et eeeeeeeeeeeeeeseee eeeeoeeeeeeeeseseeseesessessenesnenens 1
GEWINDESTIFT (ZYLINDERENDE) ....ocvrvrveviirernene M5 X 12 MM oo 1
KUGELOLER .ottt eneen D6 e 1
UNTERLEGSCHEIBE ... .eeevteeeeeeeeeeeeeeeeeeee e e e eeeenee eevereneeseeesenesseeareseenesneeene 1
KLEMIMSTUGCK .ottt ettt e e e e e auesanene oteaeeeeeeeeeneseseneeeeeeeneeeennn 1
KLEMIMSTUGCK .ottt ettt et e e eteanesaeene oteaeesaesseenesaseneeeeeenneseenean 1
GEWINDESTIFT (ZYLINDERENDE) ...c.vcvereceereeernene, M5 X 12 MM coveeereeerennn 2
KUGELOLER .ottt enenen D6 oo 1
HALTERUNG ..ottt et e e eeeneenene eeveeseenessesanesesneaseeseneseeeene 1
WAHLSCHEIBE MIT ANZEIGE ..o evieeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeee eveeeeeeseeeeenseseenesseeeenesneens 1
HANDRAD ...ttt ettt et e et e et e eeseeeeaeeeeeeasen —eeeeeseseeteseseenesseeereneeneens 1
SECHSKANTMUTTER vttt eeeeeee et eeee e M8 e ereeeeeeeeeans 1
FEDER 1ottt eee et eeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeseeeeseeeneneneeaens 0,5X5X15 oo 1
SKALENRING ...ttt et et eeeee et seeeeeneseeteseseens eesesessesseressesseresseesneneenens 1
GRIFF ettt et et eee et ereeeeeeenees et eneseene ereeeenesseeeeresseneeressenesneseenens 1
INNENSECHSKANTSCHRAUBE .....oveeeeeeveeeeeeeeeeee M5 X 16 MM oo 2
UNTERLEGSCHEIBE ......c.eevteeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeens 12 s 1
REITSTOUCK .ottt et e e e e e e e et eeeeanen et aeaeesesseeteseseeeeeseneereneeeens 1
SOCKEL vttt et ettt eee et e eee et eeeee et eeeeeeteeseaeeseaeene «eeesenesseseesessesesesseneeneneenens 1
GEWINDESTIFT (ZYLINDERENDE) ....oevrevrveviriernnne M8 X 45 MM c.veeeeeeernann 2
KLEMIMPLATTE ..ottt e eeeee e e eeeneeeeneenene eeveeeensesseseseseeeaneesenesseeene 1
BEFESTIGUNGSSCHRAUBE .....oeveeeeeeeeeeeeeeeeeeeeveeees veveeveeeseeeeneseeeeeereseereeneneens 1
EINSTELLBLOCK ..ottt e e ee et e eeeeeeeaeasenes eeveeeseessesesesseneeseneereseeeens 1
GEWINDESTIFT (ZYLINDERENDE) ...cveveecvereecrnee, M6 X 16 MM cveeeeeereennn 1
MESSING-KLEMMSTUCK ....eveeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeees eveeeeseeeressesseeseseeseeesessennes 3
GEWINDESTIFT (ZYLINDERENDE) ....vevrvrvcvirierennne M6 X 10 MM cveeeeeeernnnn 3
UNTERLEGSCHEIBE.......c.oeveeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeenns B e 1
UNTERLEGSCHEIBE.......c.eeeteeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeereeeeeeeenens 20 e 4
INNENSECHSKANTSCHRAUBE ....vevveeveeveeeeeieeeeeeene M10 X 35 MM ecoervereenene. 4
IMASCHINENBETT ¢ttt ettt e et e eeee e eeeesene eeeeeresenaeesesesseeeeseneeeeeneneens 1
ZAHNSTANGE ...ttt et et eteee et eeeaeeee eeteueeeseseeseseessesesseeeneseenens 1
INNENSECHSKANTSCHRAUBE ..ot M6 X 16 MM cveeerreeennnn 6
LEITSPINDEL oottt ee et e et e e eeneeee e eneeeenen eeeeeeeeneseeseseeeeneeseesereseeeene 1
INNENSECHSKANTSCHRAUBE .....ooveveeeereeeeeeeeeeene M8 X 20 MM e 2
KUGELOLER ..ottt nee e D6 e 1
DRUCKKUGELLAGER .....c.eevteeeeeeeeeeeteeeeeeeeeeeeeeeneeeeeeens 51102 e, 2
HALTERUNG ..ottt ettt et e eaaeee eaeeateesesseeteseseeeeeseneeseneeeens 1
RUNDMUTTER vttt eeeeeeeeeseeeeeeeeeeseeeeereneeeenenees M12 X 1,25 oo, 2
RING oottt ettt e et e e e e ene e e e eneeeenen eeseeeneneenteseeeeneaseeereneeeane 1
FEDER vttt eeeeeeneeee e seeeeeneneenenennes 0,8X14X40 ..o 1
WELLENHULSE ..ttt ettt et et et ee et et eaeeaeeeeaeeneseeneeeeeeeeeneneeans 1
EXZENTERWELLE ..eveeeeeeee ettt et e e et eeveateseeeeetesessseeeseneerenseeene 1
KLEMIMIHEBEL. ..ottt e ee e et e eeeeanene eeveeesaesseeteseseeeeeseneereseeeens 1
HAUPTIVIOTOR .ottt ee et eee et e seeeetanen seveeeeeneneenteseseenessesereneeneane 1
GEWINDESTIFT ettt e et e et e et eeeeeeeeresee +ereeseeesseetereseeeereseereseeeene 4
UNTERLEGSCHEIBE.......c.ooveeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeenns D8 oo 4
IMIUTTER vttt ettt e e e eeeae e e eeenn M oo 4
ROLLENBOLZEN .ottt eeeeeeeeeaeeaes AX2A MM, 1
SCHRAUBE ....cv ettt et e e et eaeseeeteeeseeae eeseeaesseseeseseesseseeseneseeeeenens 1
ROLLENBOLZEN .ottt eeeeeeeeeeeeneenenenes AX24 MM, 1
RING oottt ettt et e e e et ene e e e eneeeenen eeseeeneneenteseeeenesseesereneeeane 1

21



PBD-2870 Explosionszeichnung - 2
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Index

Nr.

401
402
403
404
405
406
407
408
409
410
411
412
413
414
415
416
417
418
419
420
421
423
424
425
426
427
428
429
430
431
432
433
434
435
436
437
438
439
440
441
442
443
444
445
446
447
448
449
450
452
453
455

Teil
Nr.

P

BD-2870 Teileliste Explosionszeichnung - 2

Beschreibung GroRe Anz.
FRONTPANEL ....vvvtteeeeeeceeeeee sttt teasessseeas sesessssesssssssssssssssesesssssesens 1
LINSENKOPFSCHRAUBE ........cccveveveeeeeeieeeeeeeieeeiennas M4 x 10 MM ..o, 4
ABDECKUNG DER LEITSPINDEL ...eceeieieicieicieeeteeeeees ceeeseeeseseseeeesesseneesessssanns 2
SECHSKANTMUTTER (DUNN) ..coeviiiecicicecece e ML0 ..o 4
RANDELMUTTER ....ovvieeteteeeeeeteteeeetesee et eveteaseres eevetesssssesesensesesessasesensenas 2
SPINDEL...etevvveveteteeeteteesesecst et se et es ettt ssssssesasanans s etesesssssesesetesesessssassasasns 1
FLACHKEIL ..ottt 8X A5 MM coovvrereeennn, 1
RING oottt ettt ettt et essseas seasastessssssssseseseteteteeesenens 1
KEGELROLLENLAGER .......ooveveveveveeeececeeeeces s E310[0 1 2
SPINDELSTOCK .v.vivvveeceeeceeeeeteeetete et tessessssesssans sastesesaesesesesessssssssassasasans 1
SECHSKANTMUTTER (DUNN) ..ooviiiieicieecece e ML0 ..o 2
UNTERLEGSCHEIBE......cuivieeeeeeieeeeeeeeeeeeeeeeereeseseneae 10 i 2

ROLLENBOLZEN ......vvverereceeeeeeieve e 3%x20 MM e, 1
SECHSKANTMUTTER (DUNN) ..o M4 oot 4
UNTERLEGSCHEIBE......cvevieeeeeeieveeeeeeereeeeen e B oo, 4
ACRYLGLASSCHEIBE ......vvvvveveeeeeteeeeeece st sstseens svetesesessstsssssssssassssssssanns 1
INNENSECHSKANTSCHRAUBE ......cocvvveereeeiriieies M4 x 10 MM ..oovrennee. 4
FUTTERSCHUTZ ..ttt tsasesanaeas stssassssssssssssssssssessssssssanns 1
3-BACKEN-SPANNFUTTER 125 MM ..vviviiirieitieieieiees ceeveeeresesesesesesseseseserenenenes 1
INNENSECHSKANTSCHRAUBE ......cocvvveeieieicieiiaas M8 x 35 MM ...ocvvereee. 3
WELLE .. .oeeiiiteeetetee ettt ettt assss e ans setasesssssesetetesesessssasasassans 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
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.

PBD-2870 Teileliste Explosionszeichnung - 3

Beschreibung

INNENSECHSKANTSCHRAUBE ........covviiiieiiiriieinen,
GEWINDESTIFT (ZYLINDERENDE) ...cceeevveeienieniaenen.
GEWINDESTIFT (KEGELIGES ENDE) .......ccceeeevennen.

25

GroRe Anz
12 e, 1
..................................... 1
12 e, 1
..................................... 1
(O 1
..................................... 1
4 x30 MM .iiiiiieieneeenes 1
4x 60 MM ..oveviieieeeennees 1
..................................... 1
..................................... 1
..................................... 1
..................................... 4
R3/8.ecceeeieeecreeceeennn 2
M6 X8 MM ...cceeueunnnnnen 1
M6 x10 mm.........oeeeees 1
..................................... 1
6202RZ .....uvvvieeeeeeinan 1
..................................... 1
..................................... 1
..................................... 1
15 e, 1
P03 1 4 o RO 1
..................................... 1
4x10 MM .iiiiiieieieeenes 1
15 e, 1
..................................... 1
6202RZ .....vvvveeeeeeeins 1
..................................... 1
M6 x 12 mm.......cceeueeees 3
..................................... 1
M6 x 20 mm........ccceeeees 5
5x30mm.......... 2
D 2
..................................... 2
0,8x45x11 mm.......... 2
5x20mm ..., 2
14X 2,65, 2
..................................... 2
..................................... 2
..................................... 2
..................................... 2
14X 2,65, 4
M5 x 12 mm......ccueeeees 3
M6 X10 .o, 2
M6 x 10 ....ccccuvreriieenennn. 2



PBD-2870 Explosionszeichnung - 4
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Index
Nr.

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

Teil
Nr.

PBD-2870 Teileliste Explosionszeichnung - 4

Beschreibung GroRe Anz.
KUGELOLER ..ot D6 e 2
INNENSECHSKANTSCHRAUBE .....oveeveeieveceeeeeee, M8 x 35 MM...coouvenee.. 1
SCHIENE oottt ettt eae et eaesae et eesae e eae e e e seeeene 1
HALTERUNG ...ttt ettt eeteesseaeeseseseeseneesesesennens 1
INNENSECHSKANTSCHRAUBE ..., M5 x 10 MM...veen.. 3
ZAHNRAD ...ttt 85 e 1
ZAHNRAD ...ttt 80 e 1
ZAHNRAD ...ttt 75 e 1
ZAHNRAD ...ttt 70 e 1
ZAHNRAD ...ttt B5 e 1
ZAHNRAD ...ttt B0 e 2
ZAHNRAD ...ttt 50 e 1
ZAHNRAD ...ttt 85 oo, 1
ZAHNRAD ...ttt 30 e 1
ZAHNRAD ...ttt se e 20 e 1
T-NUTENSTEIN .ottt M5 et 2
DISTANZSTUCK ...ttt 1.5 MM i, 1
DISTANZSTUCK ...ttt 3 MM et 1
HULSE <ottt ettt ettt aes aeateanase e saees et eneeseeneneneans 2
GEWINDEWELLE ...ttt e e eeees eeeeeaeeseeseneeseeeseeeseneseennene 2
C-UNTERLEGSCHEIBE ...ttt ettt eeees eeeeaesaeeeeeesaeesereseeeseenene 2
RING oottt ettt ettt a et e e et eaee —eateasasetesees et enessnaseneens 1
C-UNTERLEGSCHEIBE ...ttt ettt eeees eeeee et eeeeseen e e e e seeeene 1
INNENSECHSKANTSCHRAUBE .....oveveeeeveceeeeeeee, M6 x 10 MM .eevrnnen. 1
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Index
Nr.

Teil
Nr.

PBD2870-5-28..
GB30889-5.......
JBT7940495-6 ..
PBD2870-5-71..
PBD2870-5-72..
PBD2870-5-73..
PBD2870-5-74..
PBD2870-5-75..
GB8941-15.......
PBD2870-5-77..
GB7085-5-25....
PBD2870-5-79..
PBD2870-5-80..
GB109679-3-10
GB7985-6-8......
GB5287-8.........
GB617086-8.....
GB7085-12-40..
PBD2870-5-86..
PBD2870-5-87..
GB87986-4-50..
PBD2870-5-89..
PBD2870-5-90..
PBD2870-5-91..
PBD2870-5-92..
PBD2870-5-93..
GB7085-6-16....
GB7085-5-40....
GB617086-5.....
GB30889-5.......
PBD2870-5-98..
GB7985-6-6......
PBD2870-5-100

P

BD-2870 Teileliste Explosionszeichnung - 5

Beschreibung GroRe Anz.
FEDER ettt n et 0,8x5x15mm............ 1
STAHLKUGEL .ottt D e 1
KUGELOLER ...ttt B et 2
SCHLOSSKASTEN ...ttt ettt et e e et eeseees eeeeaeesaeeeeseseeesseeeeeeseenene 1
HANDRAD ...ttt M5 X 10 MM ..ovrernneen. 1
GRIFF <ttt ettt e et et s e et et s et e en saeeterese et eae st eresae et ereseeneene 1
KLEMMSCHRAUBE ...ttt ettt eee eeaeeeseeeseesesseese e eneanens 1
GETRIEBEWELLE ...ttt eeeee eeeeesee e eaeseeeseeeeeeesaeanene 1
SICHERUNGSSCHEIBE FUR WELLE.......coevrvereeeene. D15 oo, 1
HALTERUNG ...ttt ettt e saesaeetsaeesenseneessneseneenas 1
INNENSECHSKANTSCHRAUBE .....ovevevveeeieeeeeeeees M5 X 25 MM cevereereennene. 5
HALTER .ottt ettt et e enee e e seeaeesasenen seveeesesesesssneessnenesasenenesnns 1
WELLE ..ttt ettt e et et e eeesene e eseneenee aeueessensseseseneseenenneseeneaes 1
FLACHKEIL .ottt 3X10 MMeeirireienn. 1
GEWINDESTIFT (ZYLINDERENDE) ..o M6 X8 MM ..o, 1
UNTERLEGSCHEIBE........c.ooveeeeieeeeeeieeeeeseeeeee e 8 e 1
SECHSKANTMUTTER ..ttt M8 eeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeenas 1
INNENSECHSKANTSCHRAUBE .....oovvveveieveeeeeeea, M12 x 40 MM ... 2
SKALENRING ...ttt ettt ettt et e et e e seees eeeeeaeseesereseeeesaeeseeseeaeene 1
RING ettt ettt ettt ettt a et e e e s et eae s eateaeeseeteseeseesenessnaseneans 1
ROLLENBOLZEN .....coveveeeeteeeeeeeeeeeeee et se e 4%50 MM eovrreeeinnnn, 1
AUFNAHME .« ettt ettt esaeeten oaeeatsaessesesaesesesseesaaesenens 1
NOCKEN ..ottt ettt ettt e et e e st s e eseaes e eteasaseteaeeseeseneseaneseeens 1
DREHZAPFEN ... vttt eeeeeeeeeeeeeseeeneeeeeeeenesenen seeseesesesssseseessneseesasenessens 2
SICHERUNGSMUTTER ..ottt ettt et eees eeeeeseeeeeenesaesereseesseenens 1
FUHRUNGSSCHIENE ...ttt ettt eeveeteaeeensesesesseesenenenenns 2
INNENSECHSKANTSCHRAUBE ... M6 X 16 MM ..veveerennee. 4
INNENSECHSKANTSCHRAUBE ... M5 X 40 MM ceveverennnen. 1
SECHSKANTMUTTER ..ttt M5 et 1
STAHLKUGEL ..t D e 1
FEDER ettt ettt n et e e 0,8x5x15mm............ 1
GEWINDESTIFT (ZYLINDERENDE) ..ot M6 X 6 MM ... 1
HEBEL . vttt ettt e et ee et es et seeaeenesesensseen seveeesesssesseseessnesesasenessna 1
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Beschreibung GroRe Anz.
INNENSECHSKANTSCHRAUBE ..., M5 X 20 MM ceveveerennnen. 3
DRUCKKUGELLAGER.......cvieveeeeeieeeeeeeeeeeeeeeeeeee e 51101 cooeeeeeeeeeeeeen, 2
FEDER ettt n et e e B ettt 1
UNTERLEGSCHEIBE.........ovieeeteeeeeet ettt eeeeeees eeveeresaeeeseeeseseneesesesenenns 1
INNENSECHSKANTSCHRAUBE .....oveveveeeieeeeeeeeee M5 X 10 MM cevereerennnnn. 1
RAD . ettt e et e et e et es et e et et ereneee e sevetereneet e eeeteneneenarereeeen 1
GRIFF <ottt ettt e et s e et et e e eteen saeeteaese et eae st eresae et ereseeneene 1
KLEMMSCHRAUBE ...ttt eeee eeaeeeaeeeesesesetseeseeeneenens 1
RING ettt ettt ettt ettt et a et e e e s et eae s aeeteaeasenteaees et eseessneseneens 1
HINTERE SCHELLE ...ttt eveeeeeaeeeseeeseseneesenesennenns 1
VORDERE SCHELLE ...ttt eeee eteeeeeeseeee e seee s e eesaen e 1
INNENSECHSKANTSCHRAUBE ... M8 x30 MM .....cunee. 2
INNENSECHSKANTSCHRAUBE .....ovevevveeeieeeeeeeeees M8 x40 MM ........u....... 1
BREMSSCHELLE ...ttt ettt eeveaeseaeesaneseeseneesenesenens 1
INNENSECHSKANTSCHRAUBE ..., M8 x30 MM .....cunee. 3
KUGELOLER ...ttt B s 6
GEWINDESTIFT (KEGELIGES ENDE) ...c.vevveveeeeeee. M6 x 10 MM .evvrennee. 1
INNENSECHSKANTSCHRAUBE .....oveveveeeieeeeeenee M8 X 10 MM ....ocevenee. 1
QUERSCHLITTEN .ttt ettt ettt ettt et seees eeeeaeeseeeeereseeeeseeeeeeseenens 1
BURSTENSTIFT ottt ettt ettt ettt et et e et s e e e eeaesanaseessees et enessnesensenas 3
INNENSECHSKANTSCHRAUBE .....oevevevveeeeieeeeeeeeees M6 X 40 MM ..ooveernnneen. 3
SECHSKANTMUTTER .ottt MB e 3
INNENSECHSKANTSCHRAUBE .....oeveveveeeieeeeeeeees M6 X 40 MM ..cveerennene. 1
FUHRUNGSLEISTE ... oveeeeeeeeeet ettt ettt e eeaees aeveenesaessaseseseseesesesesens 1
IVIUTTER .ottt ettt e e eaes e eateanasetsaeesesseneessaneseneenas 1
LEITSPINDEL ...ttt ettt ettt e et eaeeasasesesseeseasesessesesensenas 1
FLACHKEIL .ottt 412 MM oo 1
SCHLITTEN .ottt ettt e et e se et e e st ene eaeteaeseeetereseeeesaeesereseeanene 1
HALTERUNG ...ttt ettt eees e saeaaeetsseeseneneesenasennens 1
UNTERLEGSCHEIBE........c.ooveeeeieeeeeeeeeeeseeeeeeseeeeeeanes D et 2
INNENSECHSKANTSCHRAUBE ..o 8 e 2
SKALENRING .....coiviieeeeeieeeeeee ettt saenaee M8 X 20 MM ..covrennee. 1
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GRIFF <ttt ettt et e e s et et e se e et en saeetereseeeeste et eresae et ereseeneene 1
HEBELAUFNAHME ...ttt ettt eeveaeesaeeeseeeseseneesesenesens 1
UNTERLEGSCHEIBE.........evieeeteeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeee et e eeteaesaaeeesaseseseseeseneseeens 1
VIERFACH-WERKZEUGHALTER .....oovtiveeeeeeeeeeee et eveeeeeeeeeresaeeeeeesaeeeeesaena 1
INNENSECHSKANTSCHRAUBE .....oveveeieveceeeeeeee, M8 % 35 MM......ccun..... 8
FUHRUNGSLEISTE ...ttt ettt ettt et eeveaaesseesseesessaneesseseseneens 1
OBERSCHIEBER ... vttt ettt et et e et ene eeeteaesaeeseaeseeresae s eeseeanene 1
SCHRAUBE ...ttt ettt e et st ene eaeeteaeseeeeeae st et eae et eeseenene 1
ANSCHLAGSTIFT .ottt ettt eee et eesaeten oveeessaessesesaeesesessenesasssenens 1
FEDER ettt e e 0,8x5x15mm............ 1
FIXIERSTIFT ettt ettt eee et eee et e e vt e eeee e saeneaes aeateasasenssseesenseneseesesensenas 1
INNENSECHSKANTSCHRAUBE ... M6 X 16 MM ..eveernnnene. 3
SECHSKANTMUTTER .ottt MB e 3
IVIUTTER .ottt ettt et e et en e e eateanasenesaees et eneeseaneneneens 1
FUHRUNGSBAHN ...ttt eaees eeveeeaseeeseseseseneeseseneenens 1
KLEMIMRING . ...ttt ettt ettt en e eeesaneseesseeseeseneesseneseneenas 1
SKALENRING ...ttt ettt ettt e et eeseeee eeeteaesaeeeeaeseeeeseeeseeseeanene 1
INNENSECHSKANTSCHRAUBE ... M6 X 16 MM ..eveernnnene. 1
LEITSPINDEL w.veeeteeeee ettt ettt ettt eaveanasesesseeseesenessenesensenas 1
GLEITLAGER ...ttt ettt ettt saeee e eeteaesaeesae st eeesae et ereseeneene 2
HALTERUNG ...ttt ettt e eanasetsaeeseeseneessnenennens 1
SKALENRING ...ttt ettt et e et seees eeeteaesaetereseeeesaeeseeseeeeens 1
HANDRAD ...ttt et e et e et ee et seeeeeseserensseen ot eeeesesesssssseessseseesasereesens 1
HEBEL .ttt et e et e et e et e et eseseeseseneesesasenssnen seveeesesesesseseesenesesasenenssens 1
GRIFF <ottt ettt e et e et et s e eteee saeeteaese et ete st eresae et ereseeneene 1
KLEMMSCHRAUBE ...ttt ettt eeaeeeeeeessesetseesesenaenens 1
FEDER ettt ee et e s 0,8x5x15mm............ 1
STAHLKUGEL .t D5 oo 1
UNTERLEGSCHEIBE........c.oovieeeeeieeeeeieeeeeeeeeeeesee e D6 oo 1
INNENSECHSKANTSCHRAUBE ..o M6 X 25 MM ceveveereennene. 1
TRAGER .ottt ettt e et et ae et eaesaaeten eeveatsaeetesesaeteeeesenesaeeneneas 1
INNENSECHSKANTSCHRAUBE .....oveveveeeieeeeeeeees M5 X 12 MM v 2
KREUZSCHLITZFLACHKOPFSCHRAUBE .................... M5 X 6 MM .eorrererrrenene. 2
WELLE ..ttt ettt et et et ee e e e eseneenae seseeessenesesesensssenennsseeneaes 1
SPANESCHUTZHAUBE ..ottt et eteeeeeee e eesaeen e eseee e 1
SECHSKANTHULSE ...ttt ettt eees eeeee e et ee st ee e e saen e 1
INNENSECHSKANTSCHRAUBE ..ot M3 X8 MM .o 1
INNENSECHSKANTSCHRAUBE .....c.oovivveveieeeeeenees M3 X6 MM ..o 2
UNTERLEGSCHEIBE........oovteeeeeeeeeeeieeeeeeeeeeeeeneeeeeeens B et 2
INNENSECHSKANTSCHRAUBE ..o M6 X 20 MM eveverennene. 2
GEWINDESTIFT (FLACHES ENDE)....cvevveteveeeeeeene, M6 x 10 MM ... 3
UNTERLEGSCHEIBE.........oovteeeeeeeeeeeieeeeeeeeeeeeeseeeeeeeeens D e 2
SECHSKANTMUTTER .ottt M3 e 1
UNTERLEGSCHEIBE........covteeeeeeeeeeeieeeeeeeeeeeeeseseaeeeeens B e 2

33
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PBD-2870 Elektrik-Teileliste

GEGEN- . .
STAND BESCHREIBUNG TYP SPEZIFIKATION Anz. Hinweis
. IP-55 AC-1 18A Ue250V

SB1 Magnetschiitz KID17GF AC-3 15A CE 1
SA1L Sc“halte"r Vorwarts/0/ ZH-A Ue 250V IEN 12A 5E4 1

Rickwarts CE
KM Schitz LC1K0910 gé 690V EN 20A 1
TC1 Transformator 230V/24V/20VA Eg VA 230 VAC 1
TC2 Transformator 230V-24V/20VA ég VA 230 VAC 1 Option
Qs1 Not-Aus LAYS égls 240VIEN10A 1

Schalter AC-1514 A 250V IP54
Sl Radabdeckung QS8 CE 1

Schalter
SQ2 Spannfutterschutz- LXW5-11Q1 AC-15 3A IP62 Ue380V 1

CE

abdeckung
SB2 Leuchtenschalter KCD1-101 6 A AC250V CE 1 Option
HR Arbeitsleuchte 24V EQN AC12-24V 1 Option
SA2 Pumpenschalter LAY5-BE101 Ue220V IEN3.3A AC-15 CE 1 Option
M1 Hauptmotor YLI90L4-12A (1:E1 KwAC230V6,4A 1P54 1
M2 Pumpe DB-12A 40WAV230 V0,9 AIPS4 1 Option

CE
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