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DE - DEUTSCH
BETRIEBSANLEITUNG

Sehr geehrter Kunde,

Vielen Dank fur das Vertrauen, das Sie uns mit dem Kauf lhrer neuen PROMAC-Maschine entgegengebracht haben. Dieses
Handbuch richtet sich an den Eigentimer und Betreiber einer JM-125-DRO Frasmaschine und soll die Sicherheit bei der
Installation, dem Betrieb und der Wartung gewahrleisten. Bitte lesen Sie diese Bedienungsanleitung mit allen Anlagen aufmerksam
durch. Lesen Sie diese Anleitung sorgféltig durch und befolgen Sie die Anweisungen genau, damit Sie die grotmogliche
Lebensdauer und Leistungsféhigkeit Ihrer Maschine erzielen und eine sichere Nutzung der Maschine gewabhrleistet ist.

1. Konformitatserklarung

Hiermit erklaren wir in eigener Verantwortung, dass dieses
Produkt mit den auf Seite 2 aufgefuhrten Richtlinien* konform
ist. Bei der Ausfuhrung wurden die Normen** angewendet.

2. Garantie

TOOL FRANCE SARL gewahrleistet, dass das/die
gelieferte(n) Produkt(e) frei von Material- und
Fertigungsméangeln ist/sind.

Diese Gewabhrleistung erstreckt sich nicht auf Méngel, die
direkt oder indirekt durch unsachgemafen Gebrauch,
Fahrlassigkeit, Schaden durch Unfélle, Reparaturen oder
unzureichende Wartung bzw. Reinigung sowie normale
VerschleiRerscheinungen verursacht werden.

Weitere Auskiinfte zur Gewahrleistung (z.B.
Gewabhrleistungsfrist) finden Sie in den Allgemeinen
Geschéftsbedingungen (AGB), die Vertragsbestandteil sind.
Diese AGB konnen auf der Website lhres Handlers
eingesehen oder Ihnen auf Anfrage zugesandt werden.
TOOL FRANCE SARL behélt sich das Recht vor, jederzeit
Anderungen an Produkt und Zubehér vorzunehmen.

3. Sicherheitsbelehrung
3.1 BestimmungsgemalRe Verwendung

Diese Frasmaschine ist zum Frasen und Bohren von
maschinell bearbeitbaren Metallen und Kunststoffen
bestimmt. Die Bearbeitung anderer Werkstoffe ist nicht
zulassig und darf im Einzelfall nur nach Ricksprache mit
dem Hersteller durchgefiihrt werden.

Magnesium niemals schneiden - hohe Brandgefahr!

Zur bestimmungsgemaRen Nutzung gehéren auch die
Beachtung der Betriebs- und Instandhaltungshinweise in
dieser Anleitung.

Die Maschine darf nur von Personen bedient werden, die
sich mit der Bedienung und Instandhaltung auskennen und
Uber die damit verbundenen Gefahren informiert sind.

Das vorgeschriebene Mindestalter ist zu beachten.

Die Maschine darf nur in technisch einwandfreiem Zustand
betrieben werden.

Bei Arbeiten an der Maschine mussen alle
Sicherheitsvorrichtungen und Schutzabdeckungen
angebracht sein.

Neben den hierin dargelegten Sicherheitsbestimmungen und
den geltenden Vorschriften des jeweiligen Landes sind auch
die anerkannten fachtechnischen Regeln fiir den Betrieb von
Metallbearbeitungsmaschinen zu beachten.

Jegliche anderweitige Nutzung geht Giber die Bestimmung
hinaus.

Im Falle einer nicht bestimmungsgemalen Nutzung der
Maschine tbernimmt der Hersteller keine Haftung, in diesem
Fall geht die Haftung ausschlie3lich auf den Betreiber tber.

3.2 Allgemeine Sicherheitshinweise

Bei unsachgemafler Anwendung kénnen
Metallbearbeitungsmaschinen geféhrlich sein. Daher sind die
einschlagigen fachtechnischen Regeln sowie die folgenden
Hinweise zu beachten.

Vor Beginn der Montage- oder Betriebsarbeiten ist die
gesamte Bedienungsanleitung aufmerksam durchzulesen.

Diese Bedienungsanleitung muss in der Nahe der Maschine
aufbewahrt, vor Schmutz und Feuchtigkeit geschiitzt und bei
Weitergabe des Produkts an einen neuen Besitzer mit
Ubergeben werden.

Es durfen keine Anderungen an der Maschine vorgenommen
werden.

Uberpriifen Sie taglich vor der Inbetriebnahme der Maschine
die einwandfreie Funktion und den ordnungsgemafien
Zustand der Sicherheitseinrichtungen.

Versuchen Sie in diesem Fall nicht, den Betrieb
aufzunehmen, sondern sichern Sie die Maschine durch
Abziehen des Stromkabels.

Tragen Sie eng anliegende Kleidung, lange Haare sind mit
einer geeigneten Kopfbedeckung zu versehen.

Entfernen Sie vor dem Betrieb der Maschine Krawatten,
Ringe, Uhren und anderen Schmuck und rollen Sie die Armel
Uber den Ellenbogen auf.

Tragen Sie Sicherheitsschuhe; tragen Sie niemals
StralRenschuhe oder Sandalen!

Tragen Sie grundsétzlich nur die zugelassene
Arbeitskleidung.

Tragen Sie keine Handschuhe.
Tragen Sie bei der Arbeit eine Schutzbrille.

Die Maschine ist so aufzustellen, dass gentigend Platz fiir
sicheres Arbeiten und zum Fihren des Werkstlicks
vorhanden ist.

Den Arbeitsbereich gut ausleuchten.

Die Maschine ist fur den Betrieb in geschlossenen Rdumen
ausgelegt und muss standsicher auf einem festen
Untergrund bzw. dem mitgelieferten Stéander angeschraubt
werden.



Achten Sie darauf, dass das Netzkabel den Arbeitsablauf
nicht behindert oder zur Stolpergefahr wird.

Die Bodenflache rund um die Maschine muss sauber und frei
von Abféllen, Olen und Fetten gehalten werden.

Bleiben Sie wachsam!

Schenken Sie Ihrer Arbeit ungeteilte Aufmerksamkeit.
Gebrauchen Sie gesunden Menschenverstand. Bedienen Sie
die Maschine nicht, wenn Sie mide sind.

Betreiben Sie das Gerét nicht unter Drogen, Alkohol oder
Arzneimitteln. Beachten Sie, dass die Einnahme von
Arzneimitteln Ihr Verhalten andern kann.

Greifen Sie niemals in die Maschine, wahrend sie in Betrieb
ist oder nachlauft.

Lassen Sie eine laufende Maschine niemals unbeaufsichtigt!
Bevor Sie den Arbeitsplatz verlassen, schalten Sie die
Maschine aus.

Halten Sie Kinder und Besucher in einem sicheren Abstand
zum Arbeitsbereich.

Betreiben Sie das Elektrowerkzeug nicht im Umkreis von
entzundlichen Flissigkeiten oder Gasen.

Achten Sie auf die Brandbekdmpfungs- und
Brandmeldemittel, z.B. wie man den Feuerldscher bedient
und wo er zu finden ist.

Die Maschine darf nicht in feuchter Umgebung betrieben und
nicht dem Regen ausgesetzt werden.

Nur mit gut geschliffenen Werkzeugen arbeiten.

Schlie3en Sie immer den Futterschutz und die
Riemenscheibenabdeckung, bevor Sie die Maschine starten.

Entfernen Sie den Spannschlissel und die
Schraubenschliissel vor dem Betrieb der Maschine.

Die Spezifikationen bezilglich des Hochst- und
MindestmalRes des Werkstiicks sind zu beachten.

Entfernen Sie Spane und Werkstuckteile erst, wenn die
Maschine zum Stillstand gekommen ist.

Stellen Sie sich nicht auf die Maschine.

Anschluss- und Reparaturarbeiten an der elektrischen
Installation durfen nur von einer Elektrofachkraft durchgefiihrt
werden.

Eine beschéadigte oder abgenutzte Netzleitung ist
unverziglich auszutauschen.

Halten Sie lhre Finger nie so, dass sie mit einem rotierenden
Werkzeug, dem Spannfutter oder Schneidspéanen in
Bertihrung kommen kénnten.

Werkstiick gegen Verdrehen sichern. Verwenden Sie
Spanner, Spannbacken oder einen Schraubstock, um das
Werkstiick zu halten.

Halten Sie das Werkstlick niemals nur mit den Handen.

Wenn Sie einen Schraubstock verwenden, befestigen Sie
diesen immer am Tisch.

Arbeiten Sie niemals ,frei Hand* (dh. das Werkstuck in der
Hand halten, anstatt es aufzustiitzen).

Bewegen Sie den Oberteil niemals bei laufender Maschine.

Wenn ein Werkstick so Uber den Tisch hinausragt, dass es
ohne Stutze herunterfallt oder kippt, spannen Sie es auf dem
Tisch ein oder richten Sie eine zusatzliche Stitze ein.

Prufen Sie die sichere Aufspannung des Werkstlicks vor dem
Start der Maschine.

Entfernen Sie die Spane mit Hilfe eines geeigneten
Spanehakens nur bei Stillstand der Maschine.

Niemals das rotierende Spannfutter oder Werkzeug mit den
Handen anhalten.

Messungen und Einstellungen dirfen nur bei Stillstand der
Maschine durchgefuhrt werden.

Einstellarbeiten durfen nur dann durchgefiihrt werden, wenn
die Maschine mit dem Not-Aus-Taster gegen
unbeabsichtigtes Einschalten gesichert ist.

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

Verwenden Sie keine Drahtscheiben oder Schleifscheiben an
dieser Maschine.

Um Verletzungen durch von der Feder herausgeschleuderte
Teile zu vermeiden, befolgen Sie beim Einstellen der
Federspannung der Pinole genau die Anweisungen.

3.3 Restrisiken

Bei bestimmungsgemalem Gebrauch der Maschine kénnen
dennoch einige Restrisiken bestehen.

Das rotierende Spannfutter, das Werkzeug und die
Schneidspane kdnnen zu Verletzungen fiihren.

Ausgeschleuderte Werkstuckteile und heil3e Werksticke und
Schneidspane kdnnen zu Verletzungen fiihren.

Spéne, Staub und Larm kdnnen die Gesundheit geféahrden.
Tragen Sie unbedingt persdnliche Schutzausrustung wie z.B.
eine Schutzbrille, Gehor- und Atemschutz.

Durch eine ungeeignete Netzleitung bzw. ein beschéadigtes
Netzanschlusskabel kann es zu Verletzungen durch die
Einwirkung elektrischen Stromes kommen.

4. Maschinensicherheit fir JIM-125-DRO

Beschreibung

*: .Gefahr* bezeichnet einen unmittelbaren
Gefahrenzustand, der, sofern nichts unternommen wird, den
Tod oder schwere Verletzungen zur Folge hat.

A: Warnung“ bezeichnet einen mdglichen Gefahrenzustand,
der, sofern nichts unternommen wird, Verletzungen oder
Maschinenschaden zur Folge hat.

A: Hinweis“ bedeutet, dass diesem Abschnitt mehr
Aufmerksamkeit gewidmet werden sollte.

1) Aufstellung der Maschine

A: Die Installationsanforderungen und das entsprechende
Verfahren im Handbuch sollten vollinhaltlich verstanden
werden.

A: Die Aufstellung hat unter Absprache der Beteiligten zu
erfolgen.

A: Hubriemen und Werkzeuge sind auf die Einhaltung der
Sicherheitsnorm zu Uberprifen.

2) Stromversorgung

A: Die Schaltschranktur tberprifen.

A : Wenn die Maschine wegen eines Stromausfalls stoppt,
schalten Sie sofort die Netzspannung frei.

3)Trockenlauf der Maschine



A : Fihren Sie jeden Tag vor der eigentlichen Verarbeitung
einen Trockenlauf zum Warmlaufen durch.

A : Bevor Sie den Trockenlauf durchfiihren, prifen Sie
vollsténdig die einwandfreie Funktion der Maschine:

> Die mechanischen Steuergriffe und -hebel der Maschine
prufen,

> Die Klemmstucke prifen, dabei missen Sie sicherstellen,
dass sie lose sind bevor die Maschine anlauft,

> Den Tisch und den Kopf mit der Hand bewegen und prifen,
dass sie im einwandfreien Zustand sind,

> Offnen Sie die Schaltschranktiir, um alle elektrischen
Bauteile auf Wackelkontakte zu Gberprifen, und ggf.
nachziehen,

> Uberpriifen Sie den Stromkreis und stellen Sie sicher, dass
er keine Beschadigung aufweist.

Wenn alle Uberpriiffungen durchgefiihrt wurden, schlieRen
Sie dann die Schaltschranktir wieder. Schalten Sie den
Netzschalter ein, entfernen  Sie die  unndtigen
Tools/Elemente, und schalten Sie die Maschine ein und
fuhren Sie einen Trockenlauf durch.

A : Achten Sie darauf, dass Sie nicht die falsche Taste
drucken, Uberpriifen Sie vor der Bedienung optisch den
Tastenschalter auf dem Bedienfeld.

% : Beim Ein- und Ausspannen des Werkstiicks darf die
Maschine nicht mehr laufen.

4) Gerat

A Alle eingestellten Werte und den Zustand der
beweglichen Teile uberprifen.

% : Beim Tragen schwerer Lasten Hebezeuge und Kran
einsetzen oder mit mehreren Personen gemeinsam arbeiten.
A : Die Arbeitsleuchte ist nach langem Leuchten zu heil3,
um sie zu berthren.

A : Wenn der Arbeitstisch an die Langshubgrenze fahrt,
kann Kihlmittel auf den Boden spritzen, seien Sie also
vorsichtig.

* : Berihren Sie bei laufender Maschine niemals
bewegliche Teile.

A : Schrauben Sie den Bolzen immer langsam heraus.

A : Werkstiick und Werkzeug fest und sicher klemmen.

A : Stellen Sie kein Werkzeug oder Behélter auf das
Bedienfeld oder andere Teile der Maschine.

A : Das Getriebegehduse oder ein anderer Maschinenteil
ragt Uber das Maschinenkorper hinaus, und wenn das
Bedienfeld unter dem Getriebegehause ist, achten Sie auf
Ihren Kopf; (siehe Abbildung, das Warnschild ist links an der
Maschine aufgeklebt)

A : Um bei laufender Maschine das Herausspritzen von
Spanen zu vermeiden, ist eine der GroRe des Frasers
entsprechende Schutzhaube anzubringen; (siehe Abbildung
rechts, das Warnschild ist vorne an der Maschine aufgeklebt)
5) Automatischer Betrieb

*: Lehnen Sie sich nicht an die Maschine, wenn diese in
Betrieb ist;

A : Achten Sie darauf, dass Sie nicht die falsche Taste
driicken, uberpriifen Sie vor der Bedienung optisch den
Tastenschalter auf dem Bedienfeld.

%: Stellen Sie sicher, dass alle Turen geschlossen sind,
bevor Sie automatischen Betrieb starten;

* : Greifen Sie bei laufender Maschine niemals an
bewegliche Teile. Die Maschine muss vor jeder Beriihrung
vollsténdig stillstehen;

A : Wahrend des automatischen Betriebs dirfen Sie keinen
Schalter betatigen.

6) Betriebstop

*: Wenn Stérungen auftreten, driicken Sie den Not-Aus-
Taster, um die Maschine schnell zum Stillstand zu bringen.
A : Sie sollten alle Stop-Zustédnde der Werkzeugmaschine
verstehen, die durch verschiedene Maschinenstillstande
entstehen.

*: Prifen Sie, ob die Maschine vollstandig abgeschaltet ist.
7) Ende der Verarbeitung und Ausschalten der
Stromversorgung:

A : Reinigen Sie das Innere der Maschine.

A : Maschine an vorgegebener Stelle anhalten (X, Y, Z,
Spindel, usw.)

Nach der Verarbeitung und dem Anhalten der Maschine
schalten Sie den Strom aus und drehen Sie den Netzschalter
in Sperrstellung. Nehmen Sie den Schlissel ab, um zu
verhindern, dass Unbefugte die Maschine starten.

8) Kontrolle, Wartung und Service

A : Den Fehlerzustand der Maschine gemalRR der
Beschreibung des Bedieners l6schen.

A : Erstellen Sie Kontroll- und Wartungsverfahren und den
Arbeitsumfang

* : Hangen Sie bei Wartungsarbeiten ein entsprechendes
Hinweisschild an die Maschine.

*: Schalten Sie den Netzschalter aus, damit nicht plétzlich
die Stromversorgung eingeschaltet wird und damit Gefahr
entsteht. Legen Sie ein Warnschild ,Nicht einschalten® auf
den Netzschalter.

*: Wenn Sie im Inneren der Maschine arbeiten, denken Sie
daran, die Stromzufuhr abzuschalten und den Warnhinweis
"Nicht einschalten" auf dem Netzschalter anzubringen.

% : Berthren Sie Kabel, Elektrik und Schalter nie mit nassen
Handen.

% : Benutzen Sie zum Aufstieg eine Leiter oder andere
Sicherheitsvorrichtungen.

A : Standard- und Spezialwerkzeuge verwenden.

A : Kein Werkzeug und keine Kleidung auf bewegliche Teile
legen.

*: Beim Einsatz von Hebezeugen dirfen nur zugelassene
Seile, Haken und Rollen verwendet werden.

A : Austausch mit den angegebenen Teilen.

Sollten im Betrieb Probleme auftreten, wenden Sie sich bitte
unter Angabe des Herstellungsdatums und  der
Seriennummer der Maschine an uns. Unser Unternehmen
bietet Ihnen gerne Unterstiitzung an.

5.Kurze Einflihrung

3.1 Maschineneinsatz:

Dies ist eine Frasmaschine fir die Metallbearbeitung. In der
Spindel kénnen alle Arten von Zylinderfréasern und
Schaftfrésern direkt oder mittels Aufsatzes befestigt werden.
Die Maschine kann mit aufgesetztem Dreharbeitstisch auch
Ringnuten und Kreisbogenkurven frasen. Sie eignet sich fur
die Bearbeitung aller Arten von mittleren und kleinen Teilen.
Sie ist ein ideales Verarbeitungsgerat fur den Maschinen-,
Formen-, Instrumenten-, Automobil- und Motorradbau.

Die Werkzeugmaschine ist fortschrittlich aufgebaut und gut
durchdacht. Sie ist flexibel zu bedienen und leicht zu warten.
Das Lineal mit Digitalanzeige ermdglicht prazisere
Positionierung und ist damit vor allem fur die
Serienverarbeitung praktisch.

3.2 Umgebungsbedingungen
Arbeitsbedingungen: Temperatur -10°C~50°C;
Luftfeuchtigkeit 30%~85%; Luftdruck 86~ 106kpa; saubere



Luft mit einer Staubkonzentration von unter 10mg/m3; keine
Saure, Lauge, Korrosion und giftige Gase; es darf keine
Explosionsgefahr bestehen, kein leitfahiger Staub; die
Werkstatt sollte vor Regen und Schnee geschiitzt sein; der
Boden in der Werkstatt hat sauber und aufgeraumt zu sein,
ohne Hindernisse; sehr hell bzw. gut ausgeleuchtet. Die
Maschine darf keinem Rutteln, keiner Warmequelle und
keinem Warmefluss ausgesetzt sein.

3.3 Einfluss der Werkzeugmaschine auf die Umwelt

Diese Maschine hat keine negativen Auswirkungen auf die
Umwelt. Keine schadliche Gas- oder Fliissigkeitsabgabe;
Arbeitsgerausch der Maschine <85dB (A) .

3.4 Energiequellen: Die Werkzeugmaschine benétigt eine
Stromversorgung.

6.Aufbau und Eigenschaften der Maschine

6.1 Aufbau (Abb.1)

Die Werkzeugmaschine besteht aus Maschinenkdrper,
Getriebeteil, Hubplattform, Arbeitstisch, Getriebegehause,
Vertikalfraskopf, Kuihlsystem, Schmiersystem und Elektroteil.
Der Maschinenkdrper besteht aus Untergestell und
Maschinenbett. Das Maschinenbett ist auf dem Untergestell
befestigt; der Vorschubantrieb ist in der Hubplattform
angebracht, der Abtrieb wird durch einen AC-Servomotor
gesteuert und die Kraft wird mittels eines Getriebes auf die
Langs-, Quer- und Hubspindel Gibertragen; Hubplattform und
Kérper sind durch eine Schwalbenschwanz-Fihrungsschiene
verbunden, und die Hubplattform fahrt entlang der
Koérperfuhrungsschiene auf und ab; Hubplattform und
Gleitschiene sind durch eine rechteckige Fuhrungsschiene
verbunden; Arbeitstisch und Gleitschiene sind durch einen
Schwalbenschwanz verbunden. Der Arbeitstisch ist durch
Spindel und Mutter vertikal und horizontal mittels Getriebe
und Mutter verschiebbar. Auf dem Maschinenbett befindet
sich ein fester Sitz, der tiber den Schwalbenschwanz mit dem
Gehdause verbunden ist, die Verbindungsscheibe befindet
sich am anderen Ende des Geh&uses. Der Vertikalfraskopf
ist durch die Verbindungsscheibe mit dem Getriebegehause
verbunden; die Kuhlflissigkeit wird im in einem Tank im
Untergestell gelagert. Der Vorschubantrieb ist mit einer
Olspritzschmierung ausgestattet, wahrend die anderen Teile
mit einer manuellen Olpumpe ausgestattet sind; der
Schaltschrank befindet sich im Maschinenkdrper, die
elektrische Steuerung ist jeweils rechts von der Hubplattform
angebracht, sodass die Bedienung bequem si.

6. 2 Eigenschaften

Der Arbeitstisch der Maschine kann vertikal und horizontal
manuell zufihren und vertikal heben; gleichzeitig ist ein
Langs- und Querschnellvorschub und ein automatisches
vertikales Heben mdéglich. Das Hauptgetriebe und der
automatische Vorschub haben ein Zahnradgetriebe. Durch
die Dreifachlibersetzung erzielt die Spindel bei 45~
1660U/min 11 Geschwindigkeitsstufen. Es besteht die
Moglichkeit, eine Reihe verschiedener Geschwindigkeiten
auszuwahlen.

7. Wichtigste technische Spezifikation

Tisches (X)

Max. horizontaler Verfahrweg mm 360

des Tisches (Y)

Max. vertikaler Verfahrweg des mm 400

Tisches (2)

T-Nuten-Anzahl 3

T-Nutenbreite mm 14

T-Nutenabstand mm 80

Spindelaufnahme U/min 7:24 1S040

Drehzahlbereich der Spindel mm/min | 11 Stufen

45

-1660

Schwanenhals mm 100-500

Frasdurchmesser (Fréasen) mm 125

Max. Bohrtiefe in Stahl mm 32

Max. Bohrtiefe in Gusseisen mm 40

Tischvorschubbereich mm/min | 30-830. 30-830

(Langsrichtung, Horizontale und . 23-625

Vertikale)

Schnellvorschub des Tisches in | mm/min 1335

Léngsrichtung

Schnellvorschub des Tisches in | mm/min 1335

der Horizontalen

Schnellvorschub des Tisches in | mm/min 1000

der Vertikalen

Leistung des kw 3

Hauptantriebsmotors

Drehmoment des dreiphasigen Nm 10

Servomotors zur

Stromversorgung

Motorleistung der Kiihlpumpe w 60

Nettogewicht der Maschine kg 1750

Gesamtabmessungen der mm  [1720x1680x1700

Maschine

Leistung Einheit JM-125-DRO
TischgroRRe (LxB) mm 1370x300
Max. Langsverfahrweg  des mm 1000

8. Maschinentransport, Auspacken und Aufstellung
8.1 Transport

Beim Be- und Entladen der Maschine mit einer
Hebevorrichtung ist das Paket an der entsprechenden
Markierung aufBen an der Kiste zu heben oder zu senken.
Lassen Sie keine Stol3e oder Vibrationen zu.

8.2 Auspacken

Entfernen Sie die Schutzhiille und Unterlage vorsichtig, um
zu vermeiden, dass die Maschine und die Teile
zusammenstoRRen, abgerieben und beschadigt werden. Bei
Transportschéden an der Maschine wenden Sie sich bitte an
unsere Vertretung und die Spedition.

Die ausgepackte Maschine sollte am besten mit einem
Gabelstapler befordert werden. Am Untergestell sind
entsprechende Rillen vorgesehen. Beim Heben ist das
Hubseil gemaf Maschinenhubskizze 2 anzubringen.
Entfernen Sie vor dem Anheben die Tropfschale. Und
wahrend des Hebens darf das Seil weder die
Maschinenoberflache noch die einzelnen Griffe und das
Handrad der Maschine berihren. AuRBerdem sollte man, um
Schaden an der Olfarbe zu vermeiden, einen Holzklotz oder
eine weiche Unterlage verwenden.

Warnung:

(1) Nach dem Auspacken, Maschinenzustand und
Zubehor prifen. Wenn etwas nicht konform sein sollte,
kontaktieren Sie sofort unsere Firma. Sobald nédmlich die
Maschine benutzt wird, tbernimmt der Hersteller keine
Verantwortung mehr.

(2). Alle beweglichen Teile sind festgeklemmt, wenn

also ein Teil bewegt werden muss, l6sen Sie zuerst die
entsprechenden Klemmen.




(3)~ Vor dem Heben kénnen die Maschinenteile so

verschoben werden, dass ein optimaler Schwerpunkt erreicht
wird. Freiliegendes Rostschutzdl bitte mit einem
Reinigungstuch von der Oberflache abwischen, dann die
Maschinenteile verschieben und Teile festklemmen.

(4) Die Maschine nicht zu hoch vom Boden heben, und
beim Heben langsam vorgehen.
(5)~ Treffen Sie geeignete MaRnahmen, dass durch die

Verpackung keine Schaden fur die Umwelt und die
Menschen entstehen.

8.3 Reinigung

Die Schutzschicht mit geeigneter Reinigungslésung
griindlich von der Maschine reinigen. Vor dem Reinigen und
Schmieren der Werkzeugmaschine dirfen der Arbeitstisch
und die Hubplattform nicht bewegt werden.

Den Arbeitstisch und die Hubplattform von Hand an
einem beliebigen Ende in die Endstellung fahren, dann die
freiliegenden Flachen reinigen und schmieren. Dann
bewegen Sie den Tisch und die Hubplattform ans andere
Ende und reinigen und schmieren die nun freiliegenden
Flachen. Lésen Sie die Verriegelungsschraube des
Getriebegehduses und bewegen Sie sich vorwarts und
rickwarts, um eine einfache Reinigung und Schmierung zu
ermdglichen (N.B.): Es wird nicht empfohlen, Benzin oder
andere leicht entzlindliche Reinigungsmittel zu verwenden).

8.4 Aufstellung

(1) Verankerungsbolzen am Maschinensockel
anbringen, dann Werkzeugmaschine auf das Fundament
setzen.

(2) Die Kurbeln/Handrader wurden zum Verpacken
abgenommen; montieren Sie diese nach dem Auspacken
nacheinander wieder.

(4) Zur anfanglichen Hohenverstellung verwenden Sie
ein Keil oder ein Eisenstuck.

(5) Bei der Feinjustierung des Maschinenniveaus betragt
die Toleranz an der Libelle in L&ngs- und Querrichtung
weniger als 0,04/1000.

(6) Nach dem Justieren wird die Fundamentschraube mit
Beton vergossen. Ziehen Sie die Schrauben gleichméRig an,
damit sie festsitzen. Eine letzte Korrektur - wiederum mit der
Libelle - ist erforderlich, damit sich das Maschinenniveau
nicht &ndert.

8.5 Netzanschluss
Nur eine Elektrofachkraft darf die Stromversorgung
anschliel3en, dabei sind folgende Schritte zu beachten:

(1) Stellen Sie sicher, dass die erforderliche

Maschinenspannung und die Netzspannung kompatibel sind.
(2) SchlieRen Sie die Stromleitung gemaf den értlichen
Sicherheitsvorschriften an.
(3) Uberpriifung der korrekten Spindeldrehrichtung.
Warnung:

(1) Bevor Sie Maschinenteile bewegen, lésen Sie den

Maschinenverriegelungsgriff.

(2) Reinigen Sie das Rostschutzdl griindlich, bevor Sie
Teile von Hand bewegen; verwenden Sie niemals
Metallwerkzeuge oder andere scharfe Werkzeuge, um das Ol
zu entfernen.

(3) Das Maschinenniveau kann die Genauigkeit der
Maschine in allen Richtungen beeinflussen. Stellen Sie also
sicher, dass das Maschinenniveau den oben genannten
Anforderungen entspricht.

(4) Vor dem Einschalten sicherstellen, dass die
Maschine sicher geerdet ist.

9. Schmierungs- und Kuhimittelsystem

9.1 Schmierung

Die Lebensdauer der Werkzeugmaschine hangt wesentlich
davon ab, dass sie verniinftig geschmiert wird.

(1) Schmieren Sie die Werkzeugmaschine streng nach den
Anforderungen. N46# mechanisches Ol sollte sauber sein,
keine Saure, kein Wasser und festen Teilchen usw.

(2) Das Hauptgetriebeteil und der Vorschub sind mit einer
Olspritzschmierung versehen. Reinigen und schmieren Sie
den Olbehalter regelmaRig. Bei der ersten Verwendung alle
drei Monate reinigen, danach einmal pro Halbjahr.
Kontrollieren Sie die Olmenge im Olbehalter. Wenn der
Olstand unterhalb der Markierung liegt, muss rechtzeitig Ol
nachgefullt werden.

(3) Langs-, Quer- und Vertikalschraube, Getriebe und
Fiihrungsflache werden mittels manueller Olpumpe links an
der Gleitschiene und auf der Hubplattform geschmiert. Die
Schmierstellen missen viermal pro Arbeitszyklus (Schicht)
gefillt werden. Priifen Sie immer, ob die Olleitung in Ordnung
ist, wenn nicht, beheben Sie das Problem umgehend.

(4) Das Walzenlager in der Spindelnase wird mit einem #3
Molybdandisulfid-Lithium-Fett geschmiert; es muss einmal
pro Jahr ausgetauscht werden.

(5) Zwei Paar Spiralkegelrader in der Spindelnase werden
mit #9 Molybdéndisulfid-Zahnradfett geschmiert; es muss
einmal pro Jahr ausgetauscht werden.

(6) Schmierbuichse fur andere zu schmierenden Stellen
einbauen; mindestens viermal pro Arbeitszyklus (Schicht) mit
Schmiermittel befillen.

9.2 Kiihlung

Das Kuhlsystem der Maschine wird durch eine 12L
Kuhlmittelpumpe mit Kuhlmittel versorgt. Der
Kahlmitteldurchfluss wird Gber eine Diuse reguliert, die tiber
einen Drehknopfschalter gesteuert wird. Das Kiihimittel wird
in der Innenkammer des Maschinensockels aufbewahrt; vom
rechten Seitendeckel des Bettes aus ist die Kuihimittelpumpe
zu sehen, die mit einer Stutzplatte auf dem Sockel befestigt
ist.

10. Maschinengetriebe

10.1 Hauptgetriebe

Das Hauptgetriebe wird von einem Flanschmotor hinter dem
Getriebegehause Uber ein Schieberadgetriebe angetrieben
und Uber zwei Spiralkegelrader auf die Spindel Ubertragen.
Der Drehzahlbereich liegt bei 45~1660 U/min. Halten Sie die
Maschine an, bevor Sie die Drehzahl &ndern. Andern Sie die
Position des Getriebes mit den drei Hebeln am
Spindelgehéuse.

10.2 Vorschubsystem:

Der Vorschubsystem ist innerhalb des Kérpers montiert, und
ist mittels eines AC-Servomotors und eines Getriebes fur
variable Vorschubgeschwindigkeiten angetrieben. Bevor Sie
mit dem Vorschub starten, ist erst die Richtung auszuwéhlen
(Horizontal-, Quer- bzw. Vertikalrichtung). Dabei ist der
Handgriff nach rechts zu schalten. Fur eine manuelle
Bedienung, ist der Handgriff auf ,Neutral” zu stellen.

10.3 Arbeitstisch
Der Arbeitstisch befindet sich tiber der Hubplattform, er ist
mit der Hubplattform durch eine Gleitschiene verbunden; der



Abstand fir Arbeitstisch, Gleitschiene und Hubplattform wird
durch einen Keil eingestellt. Der Arbeitstisch ermdglicht
Langs- & Querhub, automatische oder manuelle Vorschube.
(siehe Abb. 7a, 7b)

10.4 Hubplattform

Die Plattform ist durch eine Schwalbenschwanzfiihrung mit
dem Bett verbunden. Ihr Abstand wird durch einen Keil
eingestellt (siehe Abb. 7c). Die Plattform kann sowohl
manuell als auch automatisch gesteuert werden. Die
Geschwindigkeit wird in beiden Fallen durch denselben AC-
Servomotor geregelt.

10.5 Getriebegehause

Das Getriebegehause ist mit dem Verbindungsstiick durch
Schwalbenschwanz verbunden. Ihr Abstand wird durch einen
Keil eingestellt (Abb. 7d); die vordere Zahnstange ist mit
einem Verriegelungsschlitz versehen. Das Getriebegehause
wird mittels Ritzelwelle und Zahnstange bewegt, so dass die
relative Lage von Werkzeugschaft und Spindelstirnseite
zueinander eingestellt werden kann.

10.6 Vertikalfraskopf

Der Vertikalfraskopf ist durch die Verbindungsscheibe mit
dem Getriebegehause verbunden. So verlauft die vertikale
Fraskopfdrehung: Die Keilnutbuchse des Getriebegeh&auses

treibt die Keilnut im Fraskopf zur Drehung an und wird dann
durch zwei Kegelradpaare angetrieben, um damit die Spindel

zu drehen.

10.7 Getriebe-Stiickliste

Nr. Teil Nr. Beschreibung Modul Zaehn
1 | 0622801206a Ritzel 2 64
2 | XQ622801207a Ritzel 2 22
3 | XQ622801208a Ritzel 2 40
4 | X622501210a Ritzel 2 51
5 | X622505225 Ritzel 2 35
6 | XQ622801213a Ritzel 2 46
7 | XQ622801215a Ritzel 2 64
8 | XQ622801216a Ritzel 2 22
9 | XQ622801217 Ritzel 2 22
10 | XQ622801218 Ritzel 2 51
11 | XQ622801205 Ritzel 2 35
12 | XQ622801219 Ritzel 2 32
13 | X0Q622801204 Ritzel 2 54
14 | XQ622801220 Ritzel 2 62
15 | X622506204 Kegelritzel 35 36
16 | X622506205 Kegelritzel 35 36
17 X622506208 Kegelritzel 3.5 36
18 X622506209 Kegelritzel 3.5 36
19 | XQ622801203a Ritzel 2 24
20 | X603002216 Ritzel 25 32
21 | X603002213 Ritzel 25 27
22 | X603002214 Ritzel 25 32
23 | X603002210 Ritzel 25 21
24 | X603002209 Ritzel 25 42
25 | X603002302 Hubschrauben- 6
mutter
26 | X603002222 H“bge‘g’gl‘desf"” 6
27 | X612503303 Horizontale 4
Schraube
28 | X603002223 Horizontale
Gewindespindel
29 X6005206a Getriebewelle 2

30 X612503301 Langsschrauben 4
mutter
Langs-
31 X603003202 Gewindespindel 4
32 X612503213 Ritzel 25 26
33 X603003204 Ritzel 25 26
34 X603003208 Ritzel 25 18
35 X603003206 Ritzel 25 18
36 X613003201 Ritzel 25 18
37 X603002224 Ritzel 25 32
38 X603002237 Ritzel 25 20
39 X603002236 Ritzel 25 20
40 X603002228 Ritzel 25 20
41 | X603002218 Gleichlaufriemen 42
scheibe
42 | x603202239-1 | Cleichlaufriemen 28
scheibe
43 X603002230 Ritzel 25 27
44 X603002234 Ritzel 25 24
X612503219 Kupplung 7
45 X612503220 Kupplung 7
46 X6030B03204 Ritzel 2 15
47 X6030B03204 Ritzel 2 15
48 X6030B03207 Welle
10.8 Walzenlagerliste
Nr. Beschreibung Grof3e Anzahl
1 Rillenkugellager 6004 20x42x12
2 Kegelrollenlager 30205 25x52x16.25
3 Kegelrollenlager 30205 25x52x16.25
4 Axialkugellager 51205 25x47x15
5 Axialkugellager 51205 25%x47%x15
6 Rillenkugellager 6205 25x52x15
7 Schragkugellager 7204AC 20x47x14
8 Schragkugellager 7204AC 20x47x14
9 Rillenkugellager 6004 20x42x12
10 Rillenkugellager 6004 20%x42x12
11 Kegelrollenlager 30x55x17
12 Rillenkugellager 6004 20x42x12
13 Rillenkugellager 6005 25x47x12
14 Rillenkugellager 6005 25x47x12
15 Rillenkugellager 6005 25%x47%x12
16 Rillenkugellager 6004 20x42x12
17 Rillenkugellager 6004 20x42x12
18 Rillenkugellager 6005 25x47x12
19 Rillenkugellager 6004 20x42x12
20 Kegelrollenlager 32006 | 30x55x17
21 Rillenkugellager 6204 20x47x14
22 Rillenkugellager 6004- 20x42x12
2RZ
23 Rillenkugellager 6004- 20x42x12
2RZ
24 Rillenkugellager 61804 | 20x32x7
25 Rillenkugellager 61804 | 20x32x7
26 Rillenkugellager 6006- 35x55x%13
2RS
27 Rillenkugellager 6204 20x47x14
28 Rillenkugellager 61903 | 17x30x7
29 Rillenkugellager 61903 | 17x30x7
30 Rillenkugellager 6008 40x68x15
31 Rillenkugellager 6008 40x68x15
32 Schragkugellager 7006AC | 30x55x13
33 Schragkugellager 7006AC | 30x55x13
34 Schragkugellager 7005AC | 25%x47x12




35 Schragkugellager 7209AC | 45x85x19

36 Schragkugellager 7209AC | 45x85x19

37 Schragkugellager 7005AC | 25x47x12

38 Zweireihiges Zylinderlager | NN3012 | 60x95x26
K

39 Rillenkugellager 6205 25x52x15

40 Rillenkugellager 6007 35x62x14

11. Maschinenbetrieb

11.1 Betrieb (Abb.1)

(1) Lesen Sie diese Betriebsanleitung vor der
Inbetriebnahme sorgféltig durch und machen Sie sich mit
dem Aufbau der Maschine, den Funktionen aller Griffe, des
Kihlsystems, des Schmiersystems, des elektrischen
Systems, der Knopfe und Schalter vertraut.

(2) Uberpriifen Sie vor dem Start der Maschine, ob sie
verriegelt ist und ob die elektrischen Strom- und
Erdungsleitungen korrekt und zuverlassig sind.

(3) Uberpriifen Sie nach dem Einschalten die Drehknopfe,
Knoépfe und Schalter auf Beweglichkeit und Zuverlassigkeit.
Schalten Sie den Strom mit dem Netzschalter 10 ein oder
aus. Wenn das Gerat eingeschaltet ist, leuchtet die
Betriebsanzeige 3, ansonsten leuchtet die Lampe nicht. Der
Spindel-JOG-Schalter 22 dient zur Drehzahlveranderung.
Schalter 1 ist der Schalter fur die Geschwindigkeit, d.h. der
Schalter fur die Geschwindigkeitskontrolle, der verschiedene
Laufgeschwindigkeiten ermdglicht. Der Griff 14 ist ein
Tischvorschub-Direktumkehrschalter. Die Taste 4 ist fur den
Vorwartslauf der Spindel, die Taste 6 fir den Ruckwartslauf
und die Taste 5 fur den Stopp der Spindel. Drucktaste 7 ist
der Knopf der Kihlpumpe; mit dieser Taste wird der Motor
der Kuhlpumpe ein- und ausgeschaltet. Schalter 2 ist der
Eilgangstaster des Arbeitstisches; der Not-Aus-Taster 8
unterbricht sofort samtliche Arbeiten der Werkzeugmaschine;
benutzen Sie diesen Taster, wenn ein Unfall passiert.

(4) Bevor Sie die Spindeldrehzahl wahlen, halten Sie die
Maschine an. Je nach Geschwindigkeitsaufkleber drehen Sie
den Dreigang-Schalthebel 19 auf O, A, B, C, I, I, I, M, L
und H in verschiedene Geschwindigkeitsbereiche.

(5) wahlen Sie die Position des Arbeitstisches in Bezug auf
die Spindel: Feststellgriff 16 l6sen; in Handbetrieb Kurbel 15
drehen. Im Automatikbetrieb wird die Kurbel 15 entfernt; die
Endverzahnung wird ausgekuppelt, dann den Griff 17 in die
Hubstellung drehen und mit dem Tipptaster 2 oder dem
Schalter 1 den Tisch in die gewiinschte Position bringen. Zur
genauen Positionierung ist eine manuelle Feineinstellung
Uber die Kurbel 15 erforderlich. AbschlieRend den Griff 16
verriegeln.

Warnhinweis: Beim Installieren der Digitalanzeige befindet
sich der Arbeitstisch in der Nahe der Endposition des
Standers. Wenn sich die Hubplattform dem oberen Anschlag
nahert bzw. diesen erreicht, beachten Sie bitte die
Digitalanzeige mit der Spindelnase und dem Hub hart am
Anschlag, um Stérungen und Schéden an der DRO zu
vermeiden.

N.B: Nach dem Handbetrieb ist die Kurbel 15 zu entfernen,
um zu verhindern, dass die Kurbel 15 im Automatikbetrieb
mitdreht. Dadurch kdnnten Menschen verletzt werden! Der
Schutzschalter wird erst nach Entfernen der Kurbel
eingeschaltet, nun kann der Hubmotor in Betrieb genommen
werden.

(6) Fur den Tischquervorschub den Festellhebel 13 I6sen; im
Handbetrieb, Griff 17 steht unter der ,0“, das Handrad 18
drehen, um den Vorschub abzuschlielRen; im
Automatikbetrieb, Griff 17 zuerst in ,waagerechte” Stellung

bringen, dann die geeignete Vorschubgeschwindigkeit durch
Verstellen des Potentiometers 1 wéhlen.
(7) Fur den Tischlangsvorschub zuerst den Festellhebel 11
I6sen; im Handbetrieb ist Hebel 12 in Position ,Manual,
Handrad 9 drehen; im Automatikbetrieb Hebel 17 auf
.Langsvorschub® stellen und Hebel 12 in Position ,auto*
bringen. Danach mit dem Potentiometer 1 die geeignete
Vorschubgeschwindigkeit wahlen.
N.B: Hinweis: Losen Sie die Verriegelung zum Bewegen der
Schiene. Wenn die Schiene voribergehend nicht bewegt
wird, verriegeln Sie sie gut, um die Steifigkeit der Maschine
zu erhéhen.
(8) Optionaler Maschinentisch mit Drehfunktion (diese
Funktion ist bei der JIM-125-DRO Maschine nicht verfligbar)
Der Tisch der Frasmaschine hat einen oberen und einen
unteren Teil. Der obere Teil wird Drehscheibe genannt; der
untere Teil ist das Auflager. Diese beiden Teile sind durch
einen am Auflager befestigten Ring miteinander verbunden.
Die Drehscheibe mit dem Tisch dreht sich gemeinsam um
den Kreis relativ zur Auflage. Der maximale Drehwinkel
betragt 45°nach links und rechts. Die Drehscheibe kann mit
vier T-férmigen Schrauben im gewilinschten Neigungswinkel
befestigt werden.
(9) Die beiden Sicherungsschrauben 21 losen und die
Getriebewelle 20 drehen, um das Getriebegehduse vorwarts
und rickwaérts zu bewegen. Nach der Einstellung ihrer
jeweiligen Position die beiden Schrauben 21 arretieren und
mit der Arbeit beginnen.
N.B: Hinweis: Bei der Einstellung des Arbeitstischvorschubs
sollte das Potentiometer von klein auf hoch gestellt werden.
Wahlen Sie keine zu hohe Drehzahl, um eine langsame
Reaktion und unnétige Stdrungen oder Schaden zu
vermeiden.
11.2 Einstellung
(1) . Einstellen des Spindellagerspiels
Das Spindellagerspiel muss im Werk eingestellt werden. Der
naturliche  Verschlei@ der Spindellager und die
SpielvergrofRerung durch die héufige Benutzung der
Werkzeugmaschine erfordern eine Einstellung, die von
qualifiziertem  Personal mit Hilfe des folgenden
Einstellverfahrens durchgefuhrt werden muss:

Beim Einstellen entfernen Sie den Enddeckel (oder Flansch)
1,4,7 und entfernen Sie die Unterlegscheibe 6 und stellen Sie
die Rundmutter 5 ein. Aufgrund der Verjingung der
Zapfenwelle, ndmlich 1: 12, wird davon ausgegangen, dass
das Radialspiel um 0,01 mm beseitigt werden muss, das
verstellbare Auflager 6 muss auf 0,12 mm Dicke
zugeschnitten werden. Die Welle des oberen Lagers kann
aufgrund der Einstellung des Radialspiels des unteren
Lagers Spiel haben, deshalb Rundmutter 4 lésen und
Rundmutter 2 zur Beseitigung des Spiels einstellen. Nach
dem Einstellen sichern Sie die Gegenmutter 4 und setzen
alle entfernten Teile wieder zusammen, wie in der Abbildung
gezeigt.

Um die Senkrechtstellung der Spindel in Bezug auf den
Arbeitstisch und die Horizontalgenauigkeit des Tisches zu
gewabhrleisten, wenn sich der Revolverkopf in horizontaler
oder vertikaler Position befindet, kébnnen das vordere und
hintere Geh&ause mittels Kegelstift positioniert werden. Jeder
Kegelstift entspricht einem bestimmten Positionierungsloch.
Es wird jeweils nur einmal zur Positionierung verwendet.
(2) Einstellung der drei X-, Y- und Z-Achsen, und der
Fuhrungen des Getriebegehauses

Wenn das Spiel zwischen den Fihrungen zu groR3 ist,
entspricht die Prazision der Maschine nicht den
Anforderungen, SO dass folgende  Anpassungen
vorgenommen werden missen: Langsverstellung des Keils:



Schraube 1 am schmalen Ende des Keils lésen und
Schraube 2 am breiten Ende in die richtige Position bringen;
die letzte Schraube 1 anziehen. (siehe Abb. 7a).

Querverstellung des Keils: Abstreiferabdeckungen 1 an
beiden Enden entfernen und Schraube 2 am schmalen Ende
I6sen, dann Schraube 3 am breiten Ende einstellen. Zum
Schluss ziehen Sie die Schraube 2 an und befestigen Sie die
Abstreiferabdeckung. (Siehe Abb.7b).

Vertikale Einstellung des Keils: Losen Sie die Muttern 1
und 4, bringen Sie den Keil 2 in die richtige Position, indem
Sie den Bolzen 3 einstellen, und sichern Sie dann die
Kontermuttern 1 und 4. (siehe Abb. 7c).

Einstellung des ,Huron-Kopfes*: Diese Einstellung wird mit
der Stellschraube 1 vorgenommen. (siehe Abb. 7d).

(3) Einstellung von Gewindespindel und Mutter-Spiel

Ein zu groRRes Spiel zwischen Gewindespindel und Mutter
beeintrachtigt die Bearbeitungsgenauigkeit der Teile und die
Oberflachengite. Das Spiel der Langsgewindespindel der
Maschine kann mit einer Spielausgleichsschraube eingestellt
werden. Beim Einstellen Schraube 1 l6sen und Schraube 2
richtig einstellen; abschlieBend Schraube 1 und Schraube 2
sichern. (Abb. 8a)

(4) Einstellung des Axialspiels zur L&ngsgewindespindel
(Bild 8b)

Beim Fréasen in Vorschubrichtung muss nicht nur das
Ubertragungsspiel zwischen Spindel und Mutter
ausgeglichen werden, sondern es muss auch ein
Mindestabstand zwischen Spindelachse und Arbeitstisch
eingehalten werden. Abbildung 8b: Aufbau der linksseitigen
Arbeitstischspindel. Um das Spiel einzustellen, entfernen Sie
zunéachst die Abdeckung 1 und lésen Sie die Unterlegscheibe
2, um die Mutter 3 festzuziehen; stellen Sie das Spiel mit der
Mutter 3 ein; nach der Einstellung ziehen Sie die
Unterlegscheibe 2 an und setzen die Abdeckung wieder auf.
11.3 Universal-Drehkopfeinstellung

(1) Horizontale und vertikale Spindelposition (Abb.10).

(» Wenn das vordere und hintere Gehduse des
Fréasrevolvers alle auf 0° stehen, befindet sich die Spindel in
der horizontalen Position.

(2) Wenn sich das vordere Gehause um 180° dreht, befindet
sich die Spindel in der vertikalen Position.

(3 Wenn sich die Spindel in horizontaler Position befindet,
kann sie durch das hintere Gehduse um 180° gedreht
werden, um den Aktionsradius der Maschine zu vergroéf3ern.
(2) Versatz nach links und rechts der Spindel

Drehen Sie das hintere Gehduse um 90° im oder gegen
den Uhrzeigersinn, und die Spindelbewegung kann (links
oder rechts) aus der Normalposition eingestellt werden, um
den vertikalen Aktionsradius der Maschine zu erhéhen. (Abb.
11)

Hinweis: Beim Andern des Winkels darf die Mutter an jeder
Verbindungsflache nicht zu stark angezogen werden, um ein
Herunterfallen des Fraskopfes zu verhindern.

(3) Spindelverstellung in der horizontalen Ebene

Wenn die Spindel mit einem Werkzeugschafthalter
ausgestattet ist, kann die Drehung in der horizontalen Ebene
eingestellt werden. Dadurch wird die Steifigkeit des
Werkzeugschaftes erhéht (normalerweise beim Links-
/Rechtsschraubenfrdsen). Fir diese Einstellung drehen sich
das vordere und das hintere Getriebe in unterschiedliche
Richtungen (Abb.12). Der Spindelwinkel wird dann durch
den Einstellwinkel des vorderen und hinteren Getriebes
bestimmt. Der Einstellwinkel des vorderen und hinteren
Getriebes kann durch Berechnung oder mit Hilfe von
Tabellen ermittelt werden.

Formulais : COS B =2cos 0 =],
fy
2
tga=Ftgs

Formulierung: 8 - der Winkel zwischen der Achse der Spindel
und der Arbeitstischtraverse
B - Vorderer Gehausewinkel
a- Hinterer Gehausewinkel
Beispiel: (1) 45° Frasen links
hinteres Gehause 24°28'11" (CCW)
vorderes Gehause 65°31'49" (CW)
(2)30° Frasen links
hinteres Gehause 15°32'32"" (CW)
vorderes Gehause 42°5629" (CCW)
Die folgende Tabelle listet die Kontrollwerte fir 8 und . o
auf. B. ain 0~90. Sie ist leicht zu lesen.

spindle | front case itk oise spindle ||  frontcase || back case
revolution | revolution revolution revolution revolution revolution
angle angle angle angle angle angle
8 B | a [} B .a
1° [ 1°24'51" ‘ 0°30'00" 24° 34°11'56" 12°1820"
2 2°4943" | 100°00™ 25° 35°38'52" 12°48'31"
e e S — — PSS SRR RN
3° L135" | 13002 26° 37°05'58" 13°20'53"
! 4° 5°3929" \ 2°00'05" > 38°33'17" 13°53'28"
i_ —_— _— .!_ — — —d— —_
b 7°04'24" 2°30'09" 28° 40°00'48" 14°26'15"
(S S— T —— —
“ °29721" 3°0015" 29° °28'32" 4°59'17"
l 6 | 8°2921 B )00]3»_J» 9 41°28 1 7
¥ 9°54'20" i 393024" 30° 42°5629" 15°32'32"
8° 11°1922" | 4°00'35" 31* 44°2441" 16°06'02"
J== — — = e
9° 12°44728" °30'50" 32° 45°53'07" 16°39'48"
l' —_— ! - —d
10° i 14°09'37" I 5°01'09" 33° 47°21'50" 17°13'49"
8 P SaFRs: IS5 | - SRRSIE
11° 15°35'50" ‘ 5°3132" 34° 48°5048" 17°48'08"
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11.4 Inbetriebnahme

(1) Losen Sie vor der Inbetriebnahme der Maschine die
Verriegelungsgriffe oder Schrauben in allen drei Richtungen.
(2) Entfernen Sie das Rostschutzél von den Maschinenteilen;
verwenden Sie bei der Reinigung keine harten Werkzeuge,
die Kratzer an der Oberflache der Bestandteile verursachen
kénnten. Danach missen die freiliegenden Metalloberflachen
mit einer diinnen Schicht Schmierél beschichtet werden.

(3) Schmierdl nach Bedarf einfillen; jede Schmierstelle
einmal einfillen und Uberprufen.

(4) Prufen Sie die Beweglichkeit und Sicherheit des
manuellen Vorschubgriffs und der Handkurbel.

(5) Prufen Sie nach dem Einschalten der Stromversorgung,
ob die Drehrichtung der Spindel, die Vorschubrichtung des
Arbeitstisches und die Hubrichtung der Hebebiihne mit den
Angaben auf dem Aufkleber Ubereinstimmt.

13. Schnellverschleifteil

(6) FUhren Sie bei der Inbetriebnahme einen ersten Test
durch und Uberpriifen Sie, ob die Hubbegrenzung in Ordnung
ist. Zunéchst lauft die Werkzeugmaschine mehr als 30
Minuten lang mit der langsamsten Geschwindigkeit, dann
wird die Geschwindigkeit allmé&hlich erhéht, um die
Betriebsgeschwindigkeit auf allen Ebenen und die
Beweglichkeit des Getriebes zu testen.

11.5 Wartung

Die laufende Wartung ist &uBBerst wichtig, um die Genauigkeit
und Leistung der Maschine zu erhalten.

(1) Je nach Nutzungshéaufigkeit und Schmierungszustand der
Maschine regelmaRig Schmierdl in den Oltank und die
Schmierstelle geben.

(2) Um eine punktuelle Abnutzung der Arbeitstischoberflache
zu vermeiden, empfiehlt es sich, die Aufspannlage des
Werkstlicks auf dem Tisch haufig zu &ndern.

(3) Werkstiicke und Schneidwerkzeuge miissen fest
eingespannt werden.

(4) Uberpriifen Sie immer die Sicherheit der Elektrik, des
Kuhlsystems, aller Verriegelungsgriffe und jedes
Endschalters.

12. Elektrischer Teil

12.1 Die Hauptstromversorgung dieser Werkzeugmaschine
ist AC 400V, 50Hz. Die Stromversorgung ist dreiphasig 220V,
50Hz. Sobald die Stromversorgung aktiviert ist, kann die
Maschine gestartet werden.

12.2 Diese Maschine ist mit einem Hauptschalter, einem
Netzkurzschluss, einem Uberlast- und einem Not-Aus-
Schalter und anderen SchutzmafRnahmen ausgestattet.

12.3 Die Tasten fir den Spindellauf, die Kihlungssteuerung
und den Arbeitstischvorschub sind an der linken
Maschinenvorderseite auf der Korperhalterung installiert.
Auch der Not-Aus-Taster ist hier angebracht. Wenn ein
Notfall eintritt, driicken Sie diese Taste, um die
Maschinenspindel, die Kihlung und den Vorschub zu
stoppen. Nachdem Sie den Fehler behoben und die
Maschine neu gestartet haben, drehen Sie "ESB" im
Uhrzeigersinn  zum  Ruckstellen; nachdem Sie alle
Steuerkndpfe auf die Nullposition zurlickgestellt haben,
kénnen Sie die Maschine weiter bedienen.

12.4 Nur ein Fachmann kann elektrische Systeme reparieren.
Bitte beachten Sie, dass die Maschine von der externen
Stromversorgung abgetrennt sein muss.

12.5 Anlage: Liste elektrischer Komponenten und elektrischer
Schaltplan

Hinweis: Es handelt sich um eine dreiphasige Maschine mit 4
Leitern, darunter der schwarze Draht oder Firewire, und der
gelb-griine Draht oder Erdungsleiter.

Liste der Schnellverschleif3teile

Nr. Zeichng. Nr. Beschreibung Anzahl Anmerkung

1 X603002301 Kupferhilse 1 Abb. 12

2 X603002302 Hubschraubenmutter (Z-Achse) 1 Abb. 13

3 X603003301 Langsschraubenmutter X-Achse) 1 Abb. 14

4 X612503303 Horizontale Schraubenmutter (Y- 1 Abb. 15
Achse)

5 X612503221 Passfeder 1 Abb. 16




14. Einfache Fehlerbehebung

N° Fehler Analyse der Ursachen Fehlerbehebung
Kein Strom beim (1) Ausfall der Stromversorgung (1) Passende Stromversorgung herstellen
1 Start der Maschine (2) Falsche Drahtverbindung (2) Drahtverbindung prufen
(3) Lose Drahtverbindung (3) Drahtverbindung festziehen
(1) Falsche variable Drehzahlanderung des | 1. Uberpriifen Sie das Getriebe des Hauptantriebs
Die Spindel Hauptantriebs 2. Bedienen Sie die Maschine entsprechend der
2 funktigniert nicht (2) Uberlast beim Schneiden Bedienungsanleitung
(3) Motorfehler 3. Motor kontrollieren
Mechanische Schéden an der Spindel 4. Lesen Sie das Handbuch
3 ;—zrmsp ei:’g:{iﬁgfg (1) Lagerschaden (1) Lager austauschen
Stand'?ard (2) Feststellschraube zu stark angezogen (2) Stellen Sie die Feststellschraube ein
Lo (1) Lager be_schadlgt pder falsch eingestellt (1) Lager austauschen oder einstellen
Genauigkeit der (2) Verschleif3 der Spindelbohrung - -
h . . . (2) Die Spindel austauschen
4 Spindel unter (3) Zu groRer Anstieg der Spindeltemperatur, der eine )
) (3) Einstellen des Lagers
Standard thermische Verformung verursacht (4) Ziehen Sie die Kontermutter an
(4) Feststellschraube gelockert
Spindelgetriebe, . . . Uberpriifen Sie den elektrischen Schaltkreis, Uberpriifen Sie die
5 kein Schalten Keine Antwort vom Motorleitungsanschiuss der Spindel Einstellschraube, um die Verbindung herzustellen
6 Zufthrbox, hoher (1) Falsch positioniertes oder loses Antriebsritzel (1) Prifen Sie alle Antriebskettenrader
Gerauschpegel (2) Motorgerausch (2) Motorgerausch prifen
Zufiihrbox . kein (1) Vorschubmotor nicht angeschlossen bzw. beschadigt | Uberprifen Sie die elektrische Verkabelung und die elektrischen
7 ’ (2) Keine Betadtigung durch  elektromagnetische | Komponenten und I6sen Sie das Problem.
Vorschub Kupplung
8 52‘2’53;::: Teile (1) Fremdkdrper (1)  Fremdkoérper entfernen
(2) Lose Schraubenmutter (2) Ziehen Sie die Schraube an
anormal
) . (1) Schraube und Mutter sind geldst. (1) Sicheres Fixieren der geldsten Feststellschraube
Bewegliche Teile ]
9 verriickt (2) Schraube des Lagertragers lose (2) Den Lagertrager anziehen
(3)  Schraubenmutter viel Abstand (3) Austauschen
Bewegliche Teile (1) Die Schmierung der Fihrungen ist nicht ausreichend. @) PrL{fe_n .Sle'. ob dgr Schlauch ‘verstopft oder der Verteiler
10 rutschen (2) Keine Schmierung der Fhrungen beschédigt ist, die Schmiervorrichtung ist normal.
9 9 (2) Fullen Sie den Tank regelmafig gemén dem Benutzerhandbuch.
(1) Ein an einen Ol- oder Wassereintritt angeschlossener
1 Beschadigter Peripherieschaltkreis hat einen Kurzschluss verursacht. (1) Kontaktieren Sie den Maschinenhersteller
Motor (2) Das Kabel ist beschadigt und verursacht einen | (2) Sobald der Fehler behoben ist, ersetzen Sie den Motor.
Kurzschluss.
12 Maschinenlarm (1) Loses Antriebsritzel (1) Ziehen Sie das lose Ritzel fest.
unter Standard (2) Vorhandensein von Fremdkdrpern (2) Fremdkdrper entfernen
R (1) Beschéadigter Schmierdlschlauch (1) Ersetzen der Olleitung
13 Ol flieRt schnell (2) Beschadigter Spender (2) Wechseln Sie den Schmierstoffgeber
Fihrungsschraube (1) Beschadigter Spender (1) Austauschen der Schmierstelle
14 , keine oder (2) Bruch oder Verschmutzung der Schmierleitung (2) Ersetzen der Olleitung
unzureichende (3) Kein Schmierol (3) Geniigend Ol einfillen
Schmierung (4) Olaustritt verstopft (4) Olaustritt reparieren
(1) Kuhimittelfilter verstopft ) - . A
. . . (1) Filter reinigen, durch frisches Kuhimittel ersetzen.
I (2) Wasseraustritt im  Rohrleitungssystem  oder :
15 Kein Kuhimittel - . (2) Wechseln Sie den Schlauch
Beschadigung des Rohrleitungssystems (3) Reinigen Sie den Olaustritt
(3) Stau am Ausfluss 9 )
(1) Zu lange Arbeit, zu hoher Druck @ Schll_ersen S'.e da_s Thelrmorelals . .
. R . (2) Reinigen Sie die Kuhlpumpe und schlieBen Sie dann das
(2) Blockierung der Kiihimittelpumpe, Motor zu heif3 .
. . . Thermorelais.
Stoérung der (3) Beschadigte Kuhlpumpe L
16 . . (3) Kuihimittelpumpe austauschen
Kuhlpumpe (4) Verbranntes Thermorelais ) .
. (4) Wechseln Sie das Thermorelais
(5) Falsche Drehrichtung des Motors
(6) Kein Kahimittel (5) Neuverkabelung
(6) Kiihimittel hinzufligen
D Fal_sche Schneldepa_rameter (1) Andern Sie den Parameter
I . (2) Spindelgetriebe-Antriebslager gelockert L ) .
Vibration beim } - . ) (2) Fixieren Sie das Getriebe
17 ) (3) Durch den Verschlei3 des Keils wird das Fihrungsspiel . . :
Schneiden groRer (3) Fixieren Sie die Keile
(4) Loses oder schlecht eingespanntes Teil (4) Das Werkstick richtig einspannen
Raue (1)Loses oder schlecht eingespanntes Teil (1)Ziehen Sie das Teil fest an.
18 Werkstlickoberflac (2)Antriebsteile nicht richtig angezogen (2)Fester Abstand zwischen den Fiihrungen
he (3)Falscher Schnitthub (3)Andern der Schneideparameter

15. Umweltschutz

Schiitzen Sie die Umwelt!

Ihr Gerat enthalt mehrere unterschiedliche, wieder verwertbare Werkstoffe. Bitte entsorgen Sie es nur an einer spezialisierten
Entsorgungsstelle.




hid

Dieses Symbol kennzeichnet die getrennte Sammlung von Elektro- und Elektronikgeraten gemaf der WEEE-Richtlinie (Richtlinie
2012/19/EG) und ist nur innerhalb der Europaischen Union giiltig.

16. Lieferbares Zubehor

Siehe die PROMAC-Preisliste.

17. Explosionsdarstellung — Produktbeschreibung
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Abbildung 1 - Maschinenubersicht
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Abbildung 2 — Anheben der Maschine
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Abbildung 6 — Einstellung des Spindellagerspiels
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Abbildung 7 - Einstellung der drei Achsen




Abbildung 8a — Einstellung des Gewindespindel- und Mutterspiels
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Abbildung 8b — Einstellung des Axialspiels zur LA&ngsgewindespindel




Positionsstift

Horizontale Position der Spindel (untere Position)
Hinteres Gehause 0° Vorderes Gehduse 180°

| Positionsstift

Horizontale Position der Spindel (obere Position)
Hinteres Gehéause 180° Vorderes Gehause 0°

Positionsstift

Horizontale und vertikale Position der Spindel
Hinteres Gehause 0° Vorderes Gehause 180°

Abbildung 10 — Horizontale und vertikale Position der Spindel
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Versatz nach links der horizontalen
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Hinteres Gehause 90° (gegen den
Uhrzeigersinn)

Vorderes Gehause 0°

Versatz nach links der horizontalen
Spindel

Hinteres Gehé&use 90° (Uhrzeigersinn)
Vorderes Gehause 0°

Abbildung 11 — Versatz nach links und rechts der Spindel
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Abbildung 12 - Einstellwinkel des vorderen und hinteren Gehauses
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Abbildung 14




Horizontale Schraubenmutter

2g-Nr. X612503303 | Beschreibung (Schraubenmutter Y-Achse) Kunststoff 7CuSn10Ph1

| ’;l
VAR 4—*]
LoD 2 2 [ee} l(‘_J (‘i
= N N B L —| o=@
= < :é
oo LD
—a o
M |

A10.02]4

0.035 [ A

1
L 5

o =
- so L
=g + fo's)
: o| =
= S| 2
< = =

Abbildung 15




Zg.-Nr. \6 1 2 5 O 3 22 1 Beschreibung Passfeder Knuststoff 15
2
R -=0.05
6 25-0.17
Lo
- =~
> ws/ &
=3
0.5X45
, $S| o
30 L =5

Warmebehandlung HB < 229

Abbildung 16

16




JM-125-DRO-Frasmaschine
Grafik-Symbol / Erlauterung
No. Grafik-Symbol Erlauterung NO. Grafik-Symbol Erlauterung
_ Schnell-
CW 14 vorschub
c Stromanzeige-
CCW 15 leuchte
1 II— Spindel 16 Olftllung
N o "
{ | frm—t Arbeitstisch 17 Olablassloch
e ]
5 H Kihlpumpe
6 Not-Ausschalter
T Spindelstopp
Vorsicht: Strom

Erdschlussschutz

Vertikaler Vorschub

10

=0 #

(Y-Achse Vorschub)

Quervorschub
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3

(Z-Achse Vorschub)

Langsvorschub

12

(X-Achse Vorschub)

Die Geschwindiglkeit wahrend
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18. Explosionsdarstellung und Stuckliste

Explosionsdarstellung fur JM-125- DRO-Frasmaschine — Tischhubwerk Baugruppe A
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Stiuckliste fur JM-125- DRO-Frasmaschine - Tischhubwerk Baugruppe A

Index-Nr. Teil Nr. Beschreibung GroRRe Menge
1 JM125-A-001 Puffer 1
2 JM125-A-002 Handrad 1
3 JM125-A-003 Kupplung 1
4 JM125-A-004 Mutter 1
5 JM125-A-005 Kalibrierungsschleife 1
6 JM125-A-006 Verbindungsplatte 1
7 JM125-A-007 Dichtungsring FB30x42x7 3
8 JM125-A-008 Kegelrollenlager 32006 2
9 JM125-A-009 Zahnrad 1
10 JM125-A-010 Zahnrad 1
11 JM125-A-011 Hulse 1
12 JM125-A-012 Keilwelle 1
13 JM125-A-013 Zahnrad 1
14 JM125-A-014 Rillenkugellager 6004 5
15 JM125-A-015 Klotz 1
16 JM125-A-016 Spritzschutz 1
17 JM125-A-017 Spritzschutz 1
18 JM125-A-018B Spritzschutz 1
19 JM125-A-019 Horizontale Schraube 1
20 JM125-A-020 Zahnrad 1
21 JM125-A-021 Zahnriemenrad 1
22 JM125-A-022 Puffer 1
23 JM125-A-023 Puffer 1
24 JM125-A-024 Kegelrad 1
25 JM125-A-025 Puffer 1
26 JM125-A-026 Rundmutter M24x1.5 1
27 JM125-A-027 Kegelrad 1
28 JM125-A-028 Puffer 1
29 JM125-A-029 Axialkugellager 51205 2
30 JM125-A-030 Flanschplatte 1
31 JM125-A-031 Puffer 1
32 JM125-A-032 Rillenkugellager 6205 1
33 JM125-A-033 Hubmutter 1
34 JM125-A-034 Hubschraube 1
35 JM125-A-035 Hilse 1
36 JM125-A-036 Puffer 1
37 JM125-A-037 Synchron-Riemenscheibe 1
38 JM125-A-038 Flanschplatte 1
39 JM125-A-039 Dichtungsring FB25x40x7 1
40 JM125-A-040 Hilse 1
41 JM125-A-041 Dichtungsring FB22x35x7
42 JM125-A-042 Hulse 1
43 JM125-A-043 Rillenkugellager 6005 4
44 JM125-A-044 Klotz 1
45 JM125-A-045 Achse FB20x35x7 1
46 JM125-A-046 Zahnrad 1
47 JM125-A-047 Dichtungsring 1
48 JM125-A-048 Flanschplatte 1
49 JM125-A-049 Kalibrierungsschleife 1
50 JM125-A-050 Kupplung 1
51 JM125-A-051 Mutter 1
52 JM125-A-052 Kupplung 1
53 JM125-A-053 Zahnrad 1
54 JM125-A-054 Hubkurbel 1
55 JM125-A-055 Achse 1
56 JM125-A-056 Zahnrad 1
57 JM125-A-057 Flanschplatte 1
58 JM125-A-058 Zahnrad 1




Stiuckliste fur JM-125- DRO-Frasmaschine - Tischhubwerk Baugruppe A

Index-Nr. Teil Nr. Beschreibung Gréle Menge
59 JM125-A-059 Flanschplatte 1
60 JM125-A-060 Kegelrollenlager 30205 2
61 JM125-A-061 Zahnrad 1
62 JM125-A-062 Klotz 1
63 JM125-A-063 Achse 1
64 JM125-A-064 Klotz 1
65 JM125-A-065B Druckplatte 2
66 JM125-A-066 Abstreifblech 2
67 JM125-A-067 Schraube 3
68 JM125-A-068 Zahnstange 3
69 JM125-A-069 Feststellgriff 2
70 JM125-A-070 Steuerblock 1
71 JM125-A-071 Schwenkarm 1
72 JM125-A-072 Buchse 1
73 JM125-A-073 Hulse 1
74 JM125-A-074 Abdeckung 1
75 JM125-A-075 Achse 1
76 JM125-A-076 Griffsitz 1
77 JM125-A-077 Grif 1




Explosionsdarstellung fur JM-125- DRO-Frasmaschine - Tisch Baugruppe B
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Stiuckliste fur JM-125- DRO-Frasmaschine - Tisch Baugruppe B

Index-Nr. Teil Nr. Beschreibung GroRRe Menge
1 JM125-B-001 Arbeitstisch 1
2 JM125-B-002 Kupplung 1
3 JM125-B-003 Keilnut 1
4 JM125-B-004 Kupplung 1
5 JM125-B-005 Hulse 1
6 JM125-B-006 Kegelrad 1
7 JM125-B-007 Verstellbares Auflager 1
8 JM125-B-008 Auflager 1
9 JM125-B-009 Kegelrad 1
10 JM125-B-010 Rillenkugellager 6004 1
11 JM125-B-011 Vertikale Mutter 1
12 JM125-B-012 Allgemeine Passfeder 6x20 1
13 JM125-B-013 Vertikale Schraube 1
14 JM125-B-014 Schraube 2
15 JM125-B-015 Vertikale Schraube 1
16 JM125-B-016 Schréagkugellager 7204AC 1
17 JM125-B-017 Schragkugellager 7204AC 1
18 JM125-B-018 Halterung 1
19 JM125-B-019 Flanschplatte 1
20 JM125-B-020 Rundmutter M20x1.5 1
21 JM125-B-021 Auflager 1
22 JM125-B-022 Drehscheibe 1
23 JM125-B-023 Halterung 1
24 JM125-B-024 Flanschplatte 1
25 JM125-B-025 Buchse 1
26 JM125-B-026 Keil 1
27 JM125-B-027 Hilse 1
28 JM125-B-028 Kegelrad 1
29 JM125-B-029 Verstellbares Auflager 1
30 JM125-B-030 Kegelrad 1
31 JM125-B-031 Kegelstift A6x16 2
32 JM125-B-032 Rillenkugellager 6004 1
33 JM125-B-033 Verstellbares Auflager 1
34 JM125-B-034 Seitliche Zahnstange 1
35 JM125-B-035 Schraube 1
36 JM125-B-036 Rundmutter M20x1.5 1
37 JM125-B-037 Sicherungswelle 1
38 JM125-B-038 Keil 1
39 JM125-B-039 Geschlitzte Stellschrauben mit Zapfenspitze M5x16
40 JM125-B-040 Griffstange 1
41 JM125-B-041 Exzenterwelle 1
42 JM125-B-042 Griffsitz 1
43 JM125-B-043 Halterung 1
44 JM125-B-044 Rillenkugellager 6204-2RZ 1
45 JM125-B-045 Buchse 1
46 JM125-B-046 Schraubenrad 1
47 JM125-B-047 Buchse 1
48 JM125-B-048 Flanschplatte 1
49 JM125-B-049 Rundmutter M20x1.5 1
50 JM125-B-050 Allgemeine Passfeder A6x20 1
51 JM125-B-051 Klemmmutter 4
52 JM125-B-052 Achsenstift 4
53 JM125-B-053 Sicherungswelle 4
54 JM125-B-054 Verschiebeblock 1
55 JM125-B-055 Kipphebel 1
56 JM125-B-056 Achse 1
57 JM125-B-057 Hulse 1
58 JM125-B-058 Griffsitz 1




Stiuckliste fur JM-125- DRO-Frasmaschine - Tisch Baugruppe B

Index-Nr. Teil Nr. Beschreibung GroRRe Menge
59 JM125-B-059 Griffstange 1
60 JM125-B-060 Zahnstange 1
61 JM125-B-061 Auflager 1
62 JM125-B-062 Handrad 1
63 JM125-B-063 Kupplung 1
64 JM125-B-064 Handrad 1
65 JM125-B-065 Kupplung 1
66 JM125-B-066 Kalibrierungsschleife 1
67 JM125-B-067 Flanschplatte 1
68 JM125-B-068 Rillenkugellager 6004-2RZ 1
69 JM125-B-069 Achse
70 JM125-B-070 Schraubenrad
71 JM125-B-071 Rillenkugellager 6004-2RZ 1
72 JM125-B-072 Flanschplatte
73 JM125-B-073 Feder A6x20 1
74 JM125-B-074 Druckfeder 1
75 JM125-B-075 Halterungen fur Welle A-Typ 10
59 JM125-B-059 Griffstange 1
60 JM125-B-060 Zahnstange 1
61 JM125-B-061 Auflager 1
62 JM125-B-062 Handrad 1
63 JM125-B-063 Kupplung 1
64 JM125-B-064 Handrad 1
65 JM125-B-065 Kupplung 1
66 JM125-B-066 Kalibrierungsschleife 1
67 JM125-B-067 Flanschplatte 1
68 JM125-B-068 Rillenkugellager 6004-2RZ 1
69 JM125-B-069 Achse
70 JM125-B-070 Schraubenrad
71 JM125-B-071 Rillenkugellager 6004-2RZ 1
72 JM125-B-072 Flanschplatte
73 JM125-B-073 Feder A6x20 1
74 JM125-B-074 Druckfeder 1
75 JM125-B-075 Halterungen fur Welle A-Typ 10




Explosionsdarstellung fur JM-125- DRO-Frasmaschine — Getriebegehause u. Fraskopf Baugruppe C
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Stuckliste fur JM-125- DRO-Frasmaschine - Getriebegehause u. Fraskopf Baugruppe C

Index-Nr. Teil Nr. Beschreibung GroRRe Menge

1 JM125-C-001 Konische zweireihige Zylinderlager NN3012K/P5 1
2 JM125-C-002 Puffer 1
3 JM125-C-003 Hilse 1
4 JM125-C-004 Kegelrad 1
5 JM125-C-005 Abdeckung 1
6 JM125-C-006 Puffer 1
7 JM125-C-007 Rundmutter M52x1.5 1
8 JM125-C-008 Rundmutter M52x1.5 1
9 JM125-C-009 Perforierte Schelle 85 1
10 JM125-C-010 Schragkugellager 7209AC/P5 1
11 JM125-C-011 Puffer 1
12 JM125-C-012 Puffer 1
13 JM125-C-013 Puffer 1
14 JM125-C-014 Puffer 1
15 JM125-C-015 Schragkugellager 7209AC/P5 1
16 JM125-C-016 Rundmutter M45x1.5 1
17 JM125-C-017 Flanschplatte 1
18 JM125-C-018 Kegelrad 1
19 JM125-C-019 Verstellbarer Puffer 1
20 JM125-C-020 Kegelrad 1
21 JM125-C-021 Schragkugellager 7005AC 1
22 JM125-C-022 Rundmutter M25x1.5 1
23 JM125-C-023 Flanschplatte 1
24 JM125-C-024 Puffer 1
25 JM125-C-025 Kegelrad 1
26 JM125-C-026 Keilwelle 1
27 JM125-C-027 Puffer 1
28 JM125-C-028 Schragkugellager 7006AC 1
29 JM125-C-029 Hilse 1
30 JM125-C-030 Hilse 1
31 JM125-C-031 Flanschplatte 1
32 JM125-C-032 Schragkugellager 7006AC 1
33 JM125-C-033 Rundmutter M30x1.5 1
34 JM125-C-034 Flanschplatte 1
35 JM125-C-035 Dichtungsring FB40x55x8 1
36 JM125-C-036 Rillenkugellager 6008 1
37 JM125-C-037 Keilwellengehduse 1
38 JM125-C-038 Tropfschale 1
39 JM125-C-039 Rillenkugellager 6009 1
40 JM125-C-040 Zahnrad 1
41 JM125-C-041 Zahnrad 1
42 JM125-C-042 Zahnrad 1
43 JM125-C-043 Klotz 1
44 JM125-C-044 Rillenkugellager 6008 1
45 JM125-C-045 Rillenkugellager 61903 2
46 JM125-C-046 Innenrad 1
47 JM125-C-047 Keilwelle 1
48 JM125-C-048 Zahnrad 1
49 JM125-C-049 Zahnrad 1
50 JM125-C-050 Zahnrad 1
51 JM125-C-051 Hilse 1
52 JM125-C-052 Rillenkugellager 6204 1
53 JM125-C-053 Abdeckung 1
54 JM125-C-054 Zahnrad 1
55 JM125-C-055 Klotz 1
56 JM125-C-056 Zahnrad 1
57 JM125-C-057 Rillenkugellager 6006 1
58 JM125-C-058 Hilse




Stuckliste fur JM-125- DRO-Frasmaschine - Getriebegehause u. Fraskopf Baugruppe C

Index-Nr. Teil Nr. Beschreibung Gréle Menge

59 JM125-C-059 Keilwelle

60 JM125-C-060 Ritzel

61 JM125-C-061 Ritzel

62 JM125-C-062 Rillenkugellager 61804 2
63 JM125-C-063 Ritzel 1
64 JM125-C-064 Rillenkugellager 6007 1
65 JM125-C-065 Keilwelle 1
66 JM125-C-066 Ritzel 1
67 JM125-C-067 Ritzel 1
68 JM125-C-068 Ritzel 1
69 JM125-C-069 Rillenkugellager 6205 1
70 JM125-C-070 Hilse 1
71 JM125-C-071 Schmierring 1
72 JM125-C-072 Hulse 1
73 JM125-C-073 Block 1
74 JM125-C-074 Puffer 1
75 JM125-C-075 Hilse 1
76 JM125-C-076 Puffer 1
77 JM125-C-077 Block 1
78 JM125-C-078 Schréagkugellager 7006AC 1
79 JM125-C-079 Verstellbarer Puffer 1
80 JM125-C-080 Achse 1
81 JM125-C-081 Flanschplatte 1
82 JM125-C-082 Puffer 1
83 JM125-C-083 Puffer 1
84 JM125-C-084 Spindel 1
85 JM125-C-085 Steuerblock 1
86 JM125-C-086 Achse 1
87 JM125-C-087 Schwinghebel 1
88 JM125-C-088 Hulse 1
89 JM125-C-089 Achse 1
90 JM125-C-090 Hulse 3
91 JM125-C-091 Griffsitz 3
92 JM125-C-092 Steuergabel 1
93 JM125-C-093 Schwinghebel 1
94 JM125-C-094 Hulse 1
95 JM125-C-095 Achse 1
96 JM125-C-096 Steuergabel 1
97 JM125-C-097 Schwinghebel 1
98 JM125-C-098 Hulse 1
99 JM125-C-099 Achse 1
100 JM125-C-100 Griff 3
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Anlage: Test-Tabelle

Nr. Priufpunkte Toleranz (mm) Rem
Geradlinigkeit der a. In vertikaler Querebene a 0.05/300
1| senkrechten b. In vertikaler Langsebene b 0.05/300

Plattformbewegung

Vertikalitat der

a. In vertikaler Querebene

a 0.05/300 as90°

Tischoberflache und

2 | der vertikalen . N
Fihrungsfliche der b. In vertikaler Langsebene b 0.05/300
Maschine
3 | Ebenheit der Arbeitstischoberflache 0.04/500
Parallelitat von a Quer a 0.05/300
4 | Tischoberflache und N
Tischbewegung b Langs b 0.03/300 Max. Toleranz 0.06
5 | Axiales Spiel der Spindel 0,02
6 Radiallauf aus der a. nahe der Spindelnase a 0.01
Spindelkegelachse b . 300 von der Spindelnase b 0.03
7 | Parallelitdt von Spindel-Drehachse und Arbeitstischoberflache 0.05/300 (nur konkav)
Vertikalitat von Spindel- | a. In vertikaler Querebene A 0.03/300 (nur konkav)
8 | Drehachse und . -
Arbeitstischoberflache b. In vertikaler Langsebene b 0.03/300
9 | Vertikalitét der Arbeitstisch-Quer- und -Langsbewegung 0.04/300
10 Zﬁ;allelltat der Langsbewegung des Arbeitstisches zur Referenz-T- 0.03/300 Max. Toleranz 0.08
Packliste -- Maschine, Zubehor und Werkzeuge
Nr. Beschreibung GrolRe Menge Anmerkung
1 Hauptmaschine 1
2 Inbusschlussel 5 1
3 Inbusschlissel 6 1
4 Inbusschlussel 10 1
5 Inbusschlussel 12 1
6 Schraubenschlissel 17x19 1
7 Schraubenschlussel 22x24 1
8 Schraubenschlissel 32x36 1
9 Hubkurbel 1
10 Parallelschraubstock QB136 1
11 Kegelschaft 7:24 15040 1
Schneidleiste mit ISO40-
12 Kegelschaft 27 !
13 Zugstange 1
14 Fuhrungsstange 1
15 Halterung 1
16 Bedienungsanleitung Elektronische Ausgabe 1
17 Qualitatszertifikat 1
18 Handbuch & Packliste 1




PROMAC

Warranty / Garantie

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 sachgemafe Verwendung, Fahrlassigkeit, Unfallschaden, Reparaturen oder
unzureichende Wartungs- oder Reinigungsarbeiten sowie durch nattrliche Abnutzung durch den
Gebrauch verursacht werden.

Weitere Einzelheiten zur Garantie kbnnen den allgemeinen Geschéaftsbedingungen (AGB)
entnommen werden.

Diese konnen lhnen auf Wunsch per Post oder Mail zugesendet werden.

Tool France PROMAC, JPW Industries-Europe behélt sich das Recht vor, jederzeit Anderungen am
Produkt und am Zubehdr 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 I'utilisation incorrecte ou inadéquate, la négligence, les dommages accidentels,
la réparation, la maintenance ou le nettoyage incorrects et l'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.

TOOL FRANCE SARL
— Jp w 9 Rue des Pyrénées, 91090 LISSES, France

I'NDUSTRIES
www.promac.fr


http://www.promac.fr/

