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1-1. Unpacking:
Check before unpacking, if the package is damaged please report the damage to dealer,
he will help to provide necessary service to bring the machine back in a proper condition.

Unpacking process:
1. Carefully open the carton. (Pull it from bottom to top)

2. Read and refer to the manual . Carefully check the accessories and attachments.
Tell the dealer if anything is missing.

3. Check the machine to ensure it is in normal condition.
4. Clean the surface of the machine.

5. Mount the machine properly by following the operating instructions.

1-2. Moving Guide:

1. Please note about the specifications in the operating instructions of the machine weight to arrange
proper handling means, make sure a forklift or lifting device to be used to lift the machine.

2. The handling and transport must be carried out by qualified persons.

3. The forklift or lifting device must be operated by a qualified person.

4. When transporting the the machine be careful to maintain balance.

5. When handling the machine, please make sure it is lifted vertically.

6. Make sure that all moving parts are secured in position and all movable equipment has been removed
from the machine.

7. Use a proper shoulder strap to secure the machine head firmly. Please also ensure the
table and the stand are fixed properly and firmly.

8. Make sure when assembling and setting up the machine with care and safety.
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1-3. Mounting Instructions:

1. Machine foot has three holes. These holes are for mounting to the anchors pre-planned on
concrete floor.

Anchorsize on the machine
ground MODEL AREA BOLT

% TFD-34TEV | X=900x700 M12

2. The dimensions of the mounting holes:
TFD-34TEV

OeF

—gTle—

60




TFD-34TEV

1-4. Main parts:

A = Belt cover | = Vise
B = Motor clamping lever J = Vise locking
C = Electrical box K = Table

D = Feed lever

L = Clamping handle

E = Table handle

M = Chuck protector

F = Table locking

N = Coolant hose

G = Pump motor

O = Belt tension lock

H = Machine foot
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2. Safety Instructions:

For your own safety, read the instruction manual before using the machine.
1. Make sure what the voltage of the machine is before connect the connector to
the outlet.
2. When the machine is not to be used for a long periods of time , remove the plug from the wall outlet.
3. Never install the power cable in the vicinity of fire and water.
4. The machine must be fixed firmly and securely on a flat concrete floor.
5. The workpiece must be secured with a vise or clamps firmly to the table.
6. Use the recommended coolant (see recommendations in the manual).
7. Feed rate must be within the safe operating zone (see Section 3-3 of the manual).

8. Wear appropriately, do not wear loose clothing such as gloves, neckties, rings and bracelets
during operation. Always wear safety glasses, hat and special clothes.

9. Check that all parts are securely locked in place prior to transport.

10. Wait for the machine regularly (see instructions in the manual).

11. Use a PROMAC industrial vacuum cleaner to clean the chips.

12. Using a liting device to move the workpiece if the weight exceeds 10 kg .

13. Wear gloves when installing the drilling tools to prevent hand injuries.

14. This machine can be used with the following materials: brass, cast iron, steel, iron, Aluminum.
15. Do not open the belt cover during operation.

16. Do not use damaged or cracked parts.

17. Do not remove the protective cover during operation.



TFD-34TEV

18.

19.

20.

21.

22.

23.

24.

25.

26.

Do not move the table during operation.

Use the machine only on the approved capacity.

Read this guide to find out more details.

Never push your hand or fingers in holes of the workpiece during the operation.

Visitors and children are not allowed to go near the work area when the machine is
in operation.

Do not wear gloves, neckties, rings, bracelets or loose clothing while operation.
Do not work with workpieces made of plastic and wood.
First, check again the following:

A- that the power voltage is correct

B- that the machine is completely assembled and installed

C- that the chuck of the work table and the work piece is fully secured or fixed firmly.
D- that the chuck key is removed from the chuck.

E- that the drilling tools on the chuck correctly tightened.

Switch off the machine immediately:

A- when you fix or remove a workpiece.

B- when you perform a normal maintenance, operation, adjustment or repair.
C- if the person operating leaves the machine

D- if you want to correct a setting on the work table or their position.

E- if you want to replace or remove the drill bit.
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27. Operating temperature: 5-40 ° C, humidity: 40-50%, Height: 0-1000 m,
Storage temperature: -25-55° C

28. Operating local chart for reference:

Diagramm 1 Diagramm 2
Max. i j
MODEL Table load N - p)

Tl s

TFD-34TEV 70 kg

| —

| —

| —

| —

o] =
I
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3-1. Panel Instruction Manual:

— A. Speed display
‘{ }' TOOL FRANCE

B. Speed controller
TFD-34TEV
C. Indicator light

D. Start button

E. Emergency Stop button
F. Depth stop adjustment
G. Drill/l Tapping switch

H. Stop button

[. pump switch




TFD-34TEV

3-2. lllustration and operating procedures:

-_—

. Drilling / Tapping Switch: To set the machine in the drilling or thread mode.
. Setting the working table and the vise. Loosen the
Screws of the work table and the vise and turn the work table 180 Degrees,
so that the vice is up. Then tighten the screw firmly.

. There are two T-slots in the work table. They are used to secure the workpiece.

. There are two additional T-slots in the machine foot, are intended for the secure of longer,
heavier larger work pieces.

. The speed control is controlled by the speed controller. The speed is in the electronic digital
display.

. The belt tension can be can be adjusted by rotation of the clamping lever on the right side of
machine head .

. Do not open the belt cover during normal operation.

. Perform no adjustments to the work table during operation.

. The protective device must be located in the correct position during operation .

It is controlled by a microswitch.

10. Press the emergency stop button when the operation must be stopped immediately.

1

1. This machine is equipped with a tapping attachment.
If you want to reverse the direction of spindle rotation during tapping, push up the
feed handle. If you want to continue the operation (tapping), press the feed
handle down.



TFD-34TEV

Chuck guard
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3-3. Operating Notes: Selection of speed

Open the belt cover and check that the spindle speed revolution/min or (rpm)
display for the drilling (thread) is working correctly.

Recommended:

Drilling Material
Cast iron Steel Iron Aluminium Copper
mm N &N &0 & NN F
2 | 4780 2390 1275 | 635 |3980| 1910 7960|3980, 4460 | 2230
23 | 3185 [1590| 850 | 425 2650|1275 |5310(2655| 2970 | 1485
o4 | 2390 | 1195 | 640 | 320 (1990 955 |3980|1990| 2230 | 1115
zo | 1910 | 955 | 510 | 255 [1590| 765 3185|1590/ 1785| 890
o6 | 1590 | 795 | 425 | 210 |1330| 640 |2655|1330| 1485 | 745
of | 1365 | 680 | 365 | 180 [1140| 545 [22/5/1140| 1275 | 635
28 | 1195 | 600 | 320 | 160 | 995 | 480 |1990/ 995 | 1115 | 555
29 | 1060 | 530 | 285 | 140 | 885 | 425 |17/0/ 885 | 990 | 495
210 | 955 | 480 | 255 | 125 | 800 | 380 |1590| 800 | 890 | 445
211 | 870 | 435 | 230 | 115 | 725 | 350 [1450| 725 | 910 | 405
212 | 795 | 400 | 210 | 105 | 665 | 320 {1330/ 665 | 745 | 370
213 | 735 | 365 | 195 | 100 | 610 | 295 [1225/ 610 | 685 | 340
214 | 680 | 340 | 180 | 90 | 5/0 | 270 [1135/ 570 | 635 | 320
215 | 640 | 320 | 170 | 85 | 530 | 255 [1060| 530 | 600 | 300
216 | 600 | 300 | 160 | 80 | 500 | 240 [995 | 500 | 560 | 280
217 | 560 | 280 | 150 | 75 [ 470 | 225 [935|470| 525 | 260
218 | 530 | 265 | 140 | 70 | 440 | 210 [ 885|440 | 495 | 250
219 | 500 | 250 | 135 | 67 | 420 | 200 [ 835420 | 470 | 235
220 | 480 | 240 | 130 | 65 [ 400 | 190 | 795|400 | 445 | 225
225 | 380 | 190 | 100 | 50 | 320 | 155 [ 640|320 | 355 | 180
230 | 320 | 160 | 85 | 45 | 265 | 130 | 530|265 | 300 | 150
x40 | 240 | 120 | 65 | 30 | 200 | 95 [400|200 | 225 | 110
Note: For drilling and tapping speed, it. should be different settingfor different materials .
Please make the appropriate adjustments.

10
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TFD-34TEV

1. Loosen knob B on both sides of the headstock.
2. Push lever A in the direction of the arrow toward to tension the belt.
3. Firmly lock knob B in order to fix the belt tension.

If it is necessary to change the belt position, loosen the knob B on both sides of the spindle head.
Loosen the lever A, Change the belt speed setup to desired speed by reference following speed chart.

TED-34TEV Apply 4,5 kg force on the belt by hand to test
the belt tension, the recommended deflection
distance is about 13 mm.

_ T 112°(13mm)

11
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3-4.Remove the drill:

6

1. Barrd locking. 4. Insert bolts as shown in Figure 4 a.

2. Holes for bolts. 5. It is recommended, as shown in Figure 5
to use the PROMAC mandrel remove
tool Art # 2086 to remove the drilling bit.

3. Puta pin in hole. 6. Do not extend the spindle too far and not use
hammer!

12
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4. Operating procedures
Caution: Read the instruction manual before operating the machine.

(1) Check the power source
press the start button in order to varify if the motor and the spindle rotate normally.

(2) Speed adjustment
after turning on the power, turn the speed controller from min. to the max.
position. turning the switch to change the speed and the current
speed is shown on the digital display. (only with electronic LCD types)

(3) Adjust the worktable position
first loosen the clamp lever in the left hand side and move the table to the right
position. then, tighten the clamping lever again.

(4) Adjust the height of the work table in the correct position and fasten the screw.
the height of the work table depends on the volume and the height of the workpiece.
if a inclination angle is necessary ,first loosen the screw and then change
the angular orientation based on the scaling of the work table. finally, tighten the
set screw firmly. if a vise is used in a single operation as described above, loosen the
set screw, turn 180 degrees and let the clamp flip to the top. finally, tighten the set screw.

(5) There are two t-slots on the work table. they are intended for fixation of the workpiece.

(6) There are also two slots on the machine base, to fix the longer, heavier and longer
workpieces here.

(7) Attach the workpiece on the worktable ,ensure the workpiece position as close as possible
to the center of the work table.

(8) Ensure that the above points are met safely. then select a suitable tool for use.
please note the recommendations in this manual.

(9) Use the belt to adjust the speed if the machine is equipped with a 2-speed motor.
(10) During the operation ,the protective device must locate in proper position. It is

equipped with a micro-switch. If the the protective device is not in the specified location
the machine will disconnected from the power supply.

13
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5. Troubleshooting:

Warning: Do not begin troubleshooting before turn off the machine and remove the power
plug from the power source .

NR. PROBLEM METHOD

|_\

. Press the emergency stop button
. Turn off the machine.
3. Turn the spindle shaft by hand counter clockwise.
disconnect the tool from the workpiece.
4. Clean the chips from the workpiece by
a vacuum cleaner.
. Turn the machine back on.
. Perform the operation again at low speed .
make sure that they are running normally
and then return to normal speed.

N

The drilling tool
1 | remains stuck
in the workpiece.

o O

’ Coolant fluid insufficient | 1. Check if the pump is running.
or leakage. 2. Check if the hose is leaking.
Spindle does not 1. Check the belt tension.
3 b 2. If the tension is insufficient, tighten the belt tension

rotate with full force as described above, or replace the old belt.

|_\

. Check the power supply and the switch.
4 | Motor is not running 2. Check if the power cord is damaged. if the cable is
damaged, replace it with professional person

[EEN

. Check the ball bearings inside the spindle.
2. Check the belt tension, if it is too strong, noise is
alsogenerated.

Spindle shaft noise

|_\

. Check the condition of the drill chuck.

6 | Drill rotatesexcess runout 2. Make sure that the drill is correctly fixed in chuck .

14
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6. Maintenance:

Warning: Do not begin service before turn off the machine and remove the power plug from
the power source .

RECOMMENDED FOR USE: LUBRICANT ISO 68

NR. Machine parts Period Method
1 Column Every 10 days | 1. Apply lubricant
1. Removing chips and clean
2 Worktable Every 10 days 2. Apply rustproofing
3 Worktable Every 10 days 1. vAv\écr)IL?aotl)?énage to the surface of the
1. After running, the table must return to the
4 Work table / Every 10days |  original position to avoid
machine foot deformations.
1. Column free of stains
e 104 2. Add lubricants to prevent rust
S Column Very 190aYS | 3. When damages on the surface was found
on column, fix this or replace the column.
Panel Every 10 days | 1. Wipe off cutting fluid or oil stains
Power cable Every week | 1. Check cable for damage
1. Check direction of flow
2. If itis running in the opposite direction,
8 Pump 1. Use the rotation must exchange through
corrected current phases (via specialist).
9 Coolant Every 3 months 1. (():t?seecrlilgg fluid level and chemical reactions
10 Motor Every 3 months L Eggnpotvheedmuzi;rrodnr]y'fhe motor.
11 Machine foot Every day | 1. Apply cleanning and rust protection
12 V-belt Every week | 1. For correct belt tension and check aging
- 1. Remove dust and chips, and then apply
13 Table elevation Every week lubricant
1. Make sure that the belt cover closes
15 Belt cover Every week properly.
_ 1. Make sure the spindle can restore properly.
16 Spindle Every day 2. Apply lubricant
1. Remove dust and chips
17 Toothed rack Every week 2. Apply lubricant
- - 1. Turn the switch on and off.
18 Microswitch , Every day | 2. Replaced by a new one when the switch
Emergency stop switch is damaged or repair it immediately.

15
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Overview of models and belt

Machine model Belt specifications Number
TFD-34TEV 5PK 1335 1
7. Specifications and SPL.:
post Model TFD-34TEV
Drilling capacity (mm) 32
Tapping capacity (mm) M4 ~ M20
Throat (mm) 230mm
Spindle MT#3
Spindle stroke (mm) 140mm

Number of spindle speeds

Variable speeds

Spindle Speed

50 Hz 80 — 2500/min

Column diameter (mm) &1102mm

Table size (m/m) T 320 x 480mm

Foot size (mm) T 660 x 465 mm

Motor 1.5kW 400V 3Ph

Net weight(kg) N.W-295Kg

Pack size (mm) 1110 x 570 x 2030mm

Packing cartons per 1

machine

TFD-34TEV

A 1810
B 330
C 230
D 880
E 720
F 1130
G 1000
H 230

16




TFD-34TEV

A- Sound pressure level measured at idle Lpa= 62 dB(A)
B- Sound pressure level measured under load  Lpa= 64 dB(A)

8. Control circuit diagram

TFD-34TEV

17
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Electrical parts list TFD-34TEV
Part No. |Component/Object Type/ Ratings/ PCS |Complies with the  |Marks of
Model Technical Data following standard conformity
granted
CS GENERAL ON/OFF|ZH-C316 AC 440V 16A 1 [EN60947 CE
SWITCH
KA1l CONTACTOR C-12D AC 440V/24V[12A 1 ([EC947-4-1 CE UL SA
KA2 CONTACTOR C-12D AC 440V/24V/I12A 1 ||EC947-4-1 CE UL SA
TR TRANSFORMER [SL-2930N AC400V/24V7.2VA 1 |IEC61558-1/-2-4 |CE
SB1 PUSHBUTTON  |GBF-22 INO AC 125V, 6A 1 |EC144 CSACE
SB2 PUSHBUTTON  |GBF-22 INC AC 125V, 6A 1 |EC144 CSACE
SB3 SELECTION GLCS-22 INCAC 125V, 6A 1 (EC144 CSACE
SWITCH PUMP LR108205-2
SB4 SELECTION GCS-22 INAAC125V,6A 1 (EC144 CSACE
SWITCH LR108205-2
(DRILL/TAP)
SB5 EMERGENCY GLEB-22 INC AC 125V, 6A 1 (EC144 CSACE
STOP LR108205-2
VFD-E INVERTER VFD-E AC 400V / 1.5kW 1 [EN50178 CE
AC 400V / 2.2KW EN 61800-3 EMC
U2 BRAKING QS0J013  [200V250Q 1
RESISTOR
VR SPEED RV24YN DC 10V 1
ADJUSTING KNOB
M1 MOTOR TFD-34TEV [1.5KkW /AC 400V/3Ph | 1
MAIN SPINDLE 2.2KW / AC 400V/3Ph
M2 MOTOR 8150 0.1kW/AC 400V /3Ph | 1
PUMP
M3 MOTOR UF-12A38 AC 400V / 1PH 1
COOLING FAN
SQ1 MICOR SWITCH |[VS10NO01C2|AC 250V /10A 1
CHUCK GUARD
SQ2 MICOR SWITCH |QKS8 AC 250V / 12A 1 |VDEO660
COVER GUARD EN60947-5-1
SQ3 LIMIT SWITCH Z-15GW2-B |AC 250V / 15A 1 [EN61058-1
TAPPING VDE
SQ4 LIMIT SWITCH VX-5-1A2 AC 250V / 5A 1 |VDE
REVERSE
XP SOCKET TBC-20 AC 600V /10A 16 UL
F1.F2.F3 |FUSE STE MFB-103 FUSE-F1.F2-0.5A 3
FUSE-F3-3A
KR1 RELAY BMY5-2C5-S-24VAC / 28V 5A 1
CWL
AL Fault PLN22Y24  |AC 30V,0.5A 1 (EC144 CSACE
RPM RPM DISPLAY RPM108 440V 1
UNIT

18
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TFD-34TEV

Fault Code Information and Maintenance

NOTE: tampering with electronic must only be performed by trained personnel
only!

Note Troubleshooting: The Model TFD-34TEV is equipped with an electronic Diagnostics program
provided information of failure such as motor overload, high or low

voltage, etc.

Discovered on the machine when an error happened, it will stop automatically and the error is on
the LED display is shown. Follow the description below to solve the problem.

Press the start button (Reset) to start the engine again.

LED display Windows —

Fault Name Fault Descriptions Corrective Actions

1. To check whether the voltage with the

Over current motor and the electronic motor
v u controller match.

Abnormal increase in current. 2. The cabling between the electronic
Motor controller and motor.

oC

- Over voltage Check that the input voltage circuit with
o The DC bus voltage has exceeded the electronic governor match.
its maximum allowable value.

1. To make sure that the vents not

(A ,
o l-: ' Overheating clogged. | |
' Heat sink temperature too high 2. Check that the heat sink free of debris
o 'L' ‘-J and dirt.

21
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constant speed operation

Fault Name Fault Descriptions Corrective Actions
‘ -Ifﬁ\évxc();ltﬁqgoeior drive detects that the Check that the input voltage circuit with the
Lo DC bus vol tage has fallen below its electronic governor match.
minimum value.
Overload
The AC motor drive detects excessive
o [ drive output current. Checkif the motor was overloaded.
L NOTE: The AC motor drive can
withstand up to 150% of the rated
current for a maximum of 60 seconds.
P B | Overload 1 Checkif the motor was overloaded.
ue o Internal electronic overload trip
1 3 Overload 2 Reduce the motor load.
L Motor overload.
-0 Over-current during acceleration Check for broken insulation on the
ocn 9 wiring at the output of the motor controller.
- : . Check for broken insulation on the
ocC d Over-current during deceleration wiring at the output of the motor controller.
Over-current durin Check for broken insulation on the
oCcn 9 wiring at the output of the motor controller.

Motor control.

c o .
C 1 1,1 | The electronic motor control system

= 1 1 | has ainternal error detected.
C }' ) !
- I 21 | The electronic motor management
LV LU |has wrong Data can not be found or

C 3 1 | be programmed.
crc 1. Turn the machine off.
- F Jn 2. The machine start again.
L Lt 3. If the LED display still display the same
c F 3 ,' error message, contact your service station.

71 | The electronic motor control works

c F -:'I-L not correct.

’- - -
cr a3

[
cF 34
cF35
G di fuse fault 1.Check that the ground is mounted correctly.
rCC rounding or fuse fauft. 2. Turb the machine start again.
o 3. If the LED display still dispaly the same

error message, contact your service statian

22
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TFD-34TEV

1-1.

Auspacken:

Prufen Sie vor dem Auspacken, ob die Verpackung beschadigt ist. Melden Sie dem Handler Schaden, er
wird das Notige unternehmen um die Maschine in einen einwandfreien Zustand zu bringen.

Auspackverfahren:

1.

Offnen Sie vorsichtig den Karton. (Ziehen Sie ihn von unten nach oben)

Entnehmen Sie das Handbuch und lesen Sie. Uberpriifen Sie sorgféltig das Zubehdr und die
Anbauteile. Informieren Sie den Handler, falls etwas fehlen sollte.

Uberpriifen Sie die Maschine, um sicherzustellen, dass sie sich in normalem Zustand befindet.
Reinigen Sie die Oberflache der Maschine.

Montieren Sie die Maschine richtig durch Befolgen der Bedienungsanleitung.

. Transportanleitung:

Bitte beachten Sie Bedienungsanleitung hinsichtlich der Spezifikation und des Maschinengewichts, um
die Handhabung zu arrangieren. Achten Sie darauf, einen Gabelstapler oder eine Hebevorrichtung zu
verwenden, um die Maschine zu heben.

Die Handhabung und der Transport muss von qualifizierten Personen durchgefiihrt werden.

Der Gabelstapler oder die Hebevorrichtung muss von einer qualifizierten Person bedient werden.

Achten Sie beim Transport auf das Gleichgewicht der Maschine.

Bei der Handhabung muss die Maschine nur in vertikaler Richtung angehoben werden.

Stellen Sie vor der Handhabung sicher, dass alle beweglichen Teile in ihrer Position gesichert sind und
samtliches bewegliches Zubehdr von der Maschine entfemnt worden ist.

Verwenden Sie einen geeigente Traggurt, um den Maschinenkopf fest und eng zu binden. Stellen Sie
sicher, dass der Tisch und der Stander richtig und fest fixiert sind.

Achten Sie bei Aufbau und Einrichtung der Maschine auf Sorgfalt und Sicherheit.

1/30



TFD-34TEV

1-3. Befestigungsanleitung:

1. Am Maschinenfuss befinden sich drei Lécher. Diese Lécher sind zur Befestigung der Maschine auf dem

Betonboden gedacht.

dem Boden

Setzten und verankern der Maschine auf

MODELL

BEREICH

BEFESTIGUNGSSCHRAUBE

TFD-34TEV

X=900x700

M12

2. Die Ausmal3e der Befestigungslocher:

TFD-34TEV

ocy

560

S -

2/30



TFD-34TEV

1-4. Hauptteile:

i'y'TOOL FRANCE

TFD-34TEV ¢

A= Riemenabdeckung

|I= Schraubstock

B= Motorenspannhebel

J= Schraubstockverriegelung

C=Elektrokasten

K= Tisch

D= Vorschubhebel

L= Klemmgriff

E= Tischdrehgriff

M= Schutzvorrichtung

F=Tischverriegelung

N= Kuhlmittelschlauch

G= Pumpenmotor

O=Riemenspannungsverriegelung

H= Maschinenfuss
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TFD-34TEV
2. Sicherheitsanweisungen

Lesen Sie vor Inbetriebnahme der Maschine zu Ihrer eigenen Sicherheit die
Bedienungsanleitung.

1. Stellen Sie sicher, dass die elektrische Spannung der Maschine korrekt ist, bevor Sie den Stecker an
eine Steckdose anschliel3en.

2. Wenn die Maschine fur langere Zeit nicht verwendet werden soll, muss der Stecker von der
Steckdose entfernt werden.

3. Installieren Sie das Stromkabel nie in die Nahe von Feuer und Wasser.

4. Die Maschine muss stabil und sicher auf einem flachen Betonboden befestigt sein.

5. Das Werkstuck muss mit einen Schraubstock oder eine Spannvorrichtungen fest am Tisch fixiert sein.

6. Verwenden Sie die empfohlene Kuhlflissigkeit (siehe Empfehlungen in der Anleitung).

7. Vorschubgeschwindigkeit muss im sicheren Betriebsbereich liegen (siehe Abschnitt 3-3 der
Anleitung).

8. Tragen Sie angemessene keine zu weite Kleidung wie Handschuhe, Krawatten, Ringe und
Armbander wahrend des Betriebs. Tragen Sie immer eine Schutzbrille, Kappe und spezielle Kleidung.

9. Priufen Sie, dass alle Teile vorhanden und vor dem Transport sicher verriegelt sind.

10. Warten Sie die Maschine regelmafig (siehe Anweisungen im Handbuch).
11. Verwenden Sie einen TOOL FRANCE Industriestaubsauger, um die Spane zu reinigen.

12. Verwenden Sie eine Hebevorrichtung, um das Werkstlick zu bewegen, wenn es das Gewicht von 10
kg Uberschreitet.

13. Tragen Sie bei der Installation der Bohrwerkzeuge Handschuhe, um Handverletzungen zu vermeiden.

14. Diese Maschine kann bei folgenden Materialien verwendet werden: Messing, Gusseisen, Stahl,

Eisen, Aluminium.
4730



TFD-34TEV

15.

16.

17.

18.

19.

20.

21.

22.

23.

24,

25.

26.

Offnen Sie keinesfalls die Riemenabdeckung wahrend des Betriebs.

Verwenden Sie keinesfalls beschadigte oder gerissene Teile.

Entfernen Sie keinesfalls die Schutzabdeckung wahrend des Betriebs.

Bewegen Sie keinesfalls den Tisch wahrend des Betriebs.

Verwenden Sie die Maschine keinesfalls Uber der zugelassenen Kapazitatsgrenzen.

Lesen Sie diese Anleitung, um weitere Details zu erfahren.

Schieben Sie keinesfalls Ihre Hand oder lhren Finger in Lochungen des Werksticks wahrend des
Betriebs.

Besucher und Kinder diirfen sich keinesfalls in der Nahe des Arbeitsbereichs aufhalten, wenn die
Maschine in Betrieb ist.

Tragen Sie keinesfalls Handschuhe, Krawatten, Ringe, Armbander oder weite Kleidung wahrend des
Betriebs.

Arbeiten Sie nicht mit \Werkstlicken aus Plastik und Holz.

Prifen Sie vor Inbetriebnahme nochmals Folgendes:

A- dass die Stromspannung korrekt ist

B- dass die Maschine vollstandig montiert und installiert ist

C- dass das Spanfutter, der Arbeitstisch und das Arbeitsstlick vollstandig gesichert oder fest fixiert sind.
D- dass der Bohrfutterschlissel aus dem Futter entfernt worden ist.

E- dass das Bohrwerkzeuge am Spannfutter korrekt gespannt ist.

Schalten Sie die Maschine sofort aus:

A- wenn Sie ein Werkstlck fixieren oder entfemen.

B- wenn Sie eine normale Wartung, Bedienung, Anpassung oder Reparatur durchftihren.
C- wenn die bedienende Person die Maschine verlasst

D- wenn Sie eine Einstellung am Arbeitstisch oder ihre Position korrigieren méchten.

E- wenn Sie die Bohrwerkzeuge austauschen oder entfernen wollen.
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TFD-34TEV

27. Betriebstemperatur: 5-40°C, Luftfeuchtigkeit: 40-50, Hohe: 0-1000 m,

Lagertemperatur: -25-55°C

28. Betriebsortsdiagramm als Referenz:

Diagramm 1 Diagramm 2
Max.
MODEL Tischbelastung [ - E j A
TFD-34TEV 70 kg U m ]
— -]
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TFD-34TEV

3-1. Anleitung zum Bedienfeld:

— A. Drehzahlanzeige

‘{ }' TOOL FRANCE
" TFD-34TEV B. Drehzahlregler

C. Kontrollleuchte

T 888 B_G_A D. Starttaste

@ 4 s0-2500/min

i' ',A}!min
VB | E NotAusTaste
.. . .
J ws g & O F. Tiefenanschlageinstellung
G o  —C
S A foe G. Bohr-/Gewindeschalter
ﬁ 295Kg %
- 0 0 D H. Stopptaste
ere. ﬁ.

|. Pumpenschalter
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TFD-34TEV

3-2. Betriebsillustration und —verfahren:

10.

11.

Bohr-/Gewindeschalter: Zum einstellen der Maschine in den Bohr- oder Gewindemodus.

Einstellen des Arbeitstisches und des Schraubstock. Losen Sie die Stellschrauben des
Arbeitstisches und des Schraubstocks und drehen Sie den Arbeitstisch um 180 Grad, so dass
sich der Schraubstock oben befindet. Ziehen Sie dann die Schraube fest an.

Es gibt zwei T-Nuten im Arbeitstisch. Sie sind zur Befestigung des Werkstlicks da.

Es gibt zwei weitere T-Nuten im Maschinenfuss, die zur Befestigung von langeren,
schwereren und groferen Werkstucken gedacht sind.

Die Drehzahleinstellung wird durch den Drehzahlregler gesteuert. Die Geschwindigkeit wird
in der elektronischen Digitalanzeige angezeigt.

Die Riemenspannung kann durch eine Drehung des Spannhebels auf der rechten Seite
des Maschinenkopfes angepasst werden.

Offnen Sie keinesfalls die Riemenabdeckung wahrend des normalen Betriebs.
FUhren Sie wahrend des Betriebs keine Anpassungen am Arbeitstisch durch.

Die Schutzvorrichtung muss sich wahrend des Betriebs in der korrekten Position befinden.
Sie wird durch einen Mikroschalter gesteuert.

Betatigen Sie die Not-Aus-Taste, wenn der Betrieb plotzlich angehalten werden muss.
Diese Maschine ist mit einer Gewindebohrvorrichtung ausgerustet.
Wenn Sie wahrend des Gewindebohrens die Spindel-Drehrichtung umkehren wollen, ziehen

Sie den Vorschubgriff hoch. Wenn Sie den Arbeitsvorgang (Gewindebohren) fortsetzen
modchten, dricken Sie den Vorschubgriff nach unten.
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Spanfutterschutzvorrichtung
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3-3. Betriebshinweise: Auswahl der Geschwindigkeit

Offnen Sie die Riemenabdeckung und Uberprifen Sie, ob die Spindeldrehzahl anhand der min-1 oder
/min (UpM) Anzeige fir die Bohr-(Gewinde) arbeit angemessen ist.

Empfohlen:

Bohre Material

n | Gusseisen Stahl Eisen  |Aluminium| Kupfer
mm N H N BN HNE N E
2 | 4780 | 2390 | 1275 | 635 [3980| 1910 [7960|3980 4460 | 2230
23 | 3185 | 1590 | 850 | 425 [2650| 1275 [5310(2655| 2970 | 1485
o4 | 2390 | 1195 | 640 | 320 [1990| 955 [3980(1990| 2230 | 1115
z0 | 1910 | 955 | 510 | 255 [1590| 765 [3185/1590) 1785 | 890
o6 | 1990 | 795 | 425 | 210 [1330| 640 |2655/1330| 1485 | 745
of | 1365 | 680 | 365 | 180 [1140| 545 (2275/1140| 1275| 635
8 | 1195 | 600 | 320 | 160 | 995 | 480 |1990| 995 | 1115 | 555
29 | 1060 | 530 | 285 | 140 | 885 | 425 (1770|885 | 990 | 495
210 | 955 | 480 | 255 | 125 | 800 | 380 (1590| 800 | 890 | 445
11 | 870 | 435 | 230 | 115 | 725 | 350 |1450| 725 | 910 | 405
212 | 795 | 400 | 210 | 105 | 665 | 320 (1330|665 | 745 | 370
213 | 735 | 365 | 195 | 100 | 610 | 295 [1225/ 610 | 685 | 340
14 | 680 | 340 | 180 | 90 | 570 | 270 [1135| 570 | 635 | 320
215 | 640 | 320 | 170 | 85 | 530 | 255 [1060| 530 | 600 | 300
16 | 600 | 300 | 160 | 80 | 500 | 240 | 995 | 500 | 560 | 280
17 | 560 | 280 | 150 | 75 | 470 | 225 | 935|470 | 525 | 260
218 | 530 | 265 | 140 | 70 | 440 | 210 | 885|440 | 495 | 250
219 | 500 | 250 | 135 | 67 | 420 | 200 | 835|420 | 470 | 235
20 | 480 | 240 | 130 | 65 | 400 | 190 | 795|400 | 445 | 225
25 | 380 | 190 | 100 | 50 | 320 | 155 | 640|320 | 355 | 180
230 | 320 | 160 | 85 | 45 | 265 | 130 | 530|265 | 300 | 150
40 | 240 | 120 | 65 30 200 95 400|200 225 | 110
Hinweis: Far Bohren_und. Gewindebohren sollten b_ei verschiedenen_MateriaIien verschiedene

Geschwindigkeiten verwendet werden. Bitte nehmen Sie die entsprechenden Anpassungen vor.
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TFD-34TEV

1. Losen Sie Knauf B auf beiden Seiten des Spindelkastens
2. Driicken Sie Hebel Ain Pfeilrichtung nach vorne, um Keilriemen zu spannen.
3. Verriegeln Sie Knauf B fest, um die Riemenspannung zu fixieren.

Wenn es erforderlich sein sollte, den Keilriemen umzuleg

en, l6sen Sie den Knauf B und den Hebel A auf

beiden Seiten des Spindelkopfes. Losen Sie den Hebel A, den Keilriemen in die gewlnschte Nut der
Riemenscheiben legen, um die gewinschte Geschwindigkeit zu erreichen. Das folgende

Geschwindigkeitsdiagramm dient als Referenz.

TFD-34TEV

I 230-2500
Y s0-1000 I

' 80 - 2500 /min

11/30

Nutzen Sie 4,5 kg oder die Hand, um wie unten
dargestellt Druck auf den Riemen auszuiiben und die
richtige Riemenspannung zu erreichen. Der
empfohlene Abstand betragt etwa 13 mm.

1/2"(13mm)




TFD-34TEV

3-4. Bohrwerkzeug entfernen:

1

& 3
’J
4
‘,
<
}.

1. Bolzen 4. Setzen Sie Bolzen wie in Abb. 4 dargestellt ein.

2. Loch fur Bolzen. 5. Es wird empfohlen, wie in Abb. 5 dargestellt, den
PROMAC Austreibdomn Art. 2086 zu verwenden, um
das Bohrwerkwerkzeug zu entfemen.

3. Setzen Sie Bolzen in Loch ein. 6. Die Bohrspindel nicht zu weit ausfahren und keine
Hammerschlage vornehmen!
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4. Betriebsverfahren

Achtung Lesen Sie das Anleitungshandbuch vor Inbetriebnahme der Maschine.

(1)

()

(3)

4)

Uberpriifen Sie die Stromquelle
Druicken Sie den Startknopf, um zu beurteilen, ob sich der Motor und die Spindelwelle in normalem
Zustand befinden.

Geschwindigkeitsanpassung
Nach Einschalten der Stromversorgung drehen Sie den Drehzahlregler von der min. auf die max.
Position. Durch Drehen des Schalters verandert sich die Geschwindigkeit und die derzeitige
Geschwindigkeit wird an der digitalen Anzeige gezeigt. (nur bei elektronischen LCD-Typen)

Anpassen der Arbeitstischposition
Losen Sie zunachst den Klemmhebel in der linken Hand und bewegen Sie den Tisch zur richtigen
Position. Ziehen Sie schlieRlich den Klemmhebel wieder fest.

Stellen Sie die Hohe des Arbeitstisches in die richtige Position ein und fixieren Sie die Schraube.
Die Hohe des Arbeitstisches hangt vom Volumen und der Hohe des Werkstucks ab. Wenn ein
Neigungswinkel notwendig sein sollte, I6sen Sie zuerst die Stellschraube und andern dann die
Winkelausrichtung anhand der Gradeinteilung des Arbeitstisches. Ziehen Sie schlielich die
Stellschraube fest. Wenn in einem Arbeitsvorgang wie oben beschrieben ein Schraubstock
verwendet wird, [dsen Sie die Stellschraube, drehen Sie um 180 Grad und lassen Sie den
Schraubstock auf der Oberseite. Schliel3lich ziehen Sie die Stellschraube fest.

Es gibt zwei T-Nuten auf dem Arbeitstisch. Sie sind zur Fixierung des Werkstticks gedacht.
Es gibt ebenfalls zwei Nuten auf dem Maschinenfuss, die zur Fixierung langerer, schwererer und
langerer Werksticke da sind.
Befestigen Sie das Werkstlck auf dem Arbeitstisch sicher und legen Sie das Werkstlck maglichst in
die Mitte des Arbeitstischs.
Stellen Sie sicher, dass die oben genannten Punkte erflillt sind. Wahlen Sie dann ein geeignetes
Werkzeug fur den Einsatz aus. Bitte beachten Sie dabei die Empfehlungen in diesem Handbuch.
Nutzen Sie den Keiliemen, um die Geschwindigkeit einzustellen, falls die Maschine mit einem
2-Gang-Motor ausgestattet ist.
Vor dem Betrieb muss die Schutzvorrichtung in die richtige Position geschoben werden. Es befindet

sich ein Mikroschalter in der Vorrichtung. Das Gerat wird von der Stromversorgung getrennt, wenn
sich die Schutzvorrichtung nicht richtig oder nicht in der angegebenen Position befindet.
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5. Fehlerbehebung:

Warnung: Schalten Sie die Maschine aus und entfernen Sie den Netzstecker von der Stromquelle, bevor Sie

mit der Fehlerbehebung beginnen.

NR. PROBLEM VERFAHREN
1. Dricken Sie die Not-Aus-Taste
2. Schalten Sie die Maschine aus.
3. Drehen Sie per Hand die Spindelwelle entgegen
Uhrzeigersinn. Ziehen Sie das Werkzeug vom Werkstiick
Das Bohrwerkzeug zurupk. o N . . :
1 bleibt in dem Werkstiick 4. Reinigen Sie die Spane am Werksttick mittels eines
stecken. Staubsauge_rs. . . : .
5. Schalten Sie die Maschine wieder ein.
6. FUhren Sie den Vorgang nochmals bei niedriger
Geschwindigkeit durch. Stellen Sie sicher, dass sie
normal lauft und kehren Sie dann zur normalen
Geschwindigkeit zurlck.
Kuhlschmiermittel
> ungenigend, zu 1. Prifen Sie, ob die Pumpe lauft.
geringer 2. Prufen Sie, ob der Schlauch undicht ist.
FlUssigkeitsaustritt.
1. Priifen Sie die Riemenspannung.
3 Spindelwelle dreht nicht 2. Falls die Riemenspannung nicht ausreicht, den Riemen
mit voller Kraft wie oben beschrieben spannen, ansonsten tauschen Sie
den alten Riemen aus.
1. Uberpriifen Sie die Stromzufuhr und den Schalter.

4 | Motor liuft nicht 2. Prufen Sie, ob das Stromkabel beschadigt ist. Wenn das
Kabel beschadigt ist, durch eine Fachkraft ersetzten
lassen.

Spindelwelle verursacht 1. Prifen Sie die Kugellager innerhalb der Bohrspindel.

5 LAm 2. Uberprtifen Sie die Riemenspannung, ist diese zu stark,
wird Larm erzeugt.

1. Priifen Sie den Zustand des Bohrfutters.

6 | Bohrer dreht unrund 2. Stellen Sie sicher, dass der Bohrer richtig im
Bohrfutter fixiert ist.
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6. Wartung.

Wamung: Schalten Sie die Maschine aus und entfernen Sie den Netzstecker von der Stromquelle, bevor

Sie mit der Wartung beginnen.
ZUR NUTZUNG EMPFOHLEN: SCHMIERMITTEL ISO68.
NR. Maschinenteil Periode VERFAHREN
1 Saule alle 10 Tage |1. Schmiemmittel auftragen
- - 1. Spane entfernen und reinigen
2 Arbeitstisch taglich 2. Rostschutzol auftragen
3 Arbeitstisch taglich 1. Vermeu;len Sie Schaden auf der Oberflache des
Arbeitstisches.
- 1. Nach Betrieb muss der Tisch zurlck in die
Arbeitstisch / . . o
4 . taglich ursprungliche Position gebracht werden, um
Maschinenfuss . .
Deformationen zu vermeiden.
1. Saule von Flecken befreien
2. Schmiermittel zur Vermeidung von Rost
5 Saule taglich hinzuftigen
3. Wenn Sie Schaden auf der Oberflache der
Saule finden, reparieren Sie diese oder
tauschen Sie die Saule aus.
Bedienfeld taglich 1. Von Schnittflussigkeit oder Olflecken befreien
7 Stromkabel jede Woche |1. Kabel auf Schaden Gberprifen
1. Flief3richtung prifen
2. Wenn sie in entgegengesetzte Richtung lauft,
8 Pumpe 1. Nutzung muss die Drehrichtung durch tauschen der
Stromphasen korrigiert werden (Fachkraft).
9 Kiihlschmiermittel alle 3 Monate 1. Auf FIQSS|gke|tsstand und chemische
Reaktionen achten.
1. Staub vom Motor entfernen, von Wasser
10 Motor alle 3 Monate fernhalten. Motor trocken halten.
11 Maschinenfuss taglich 1. Saubern und Rostschutzdl auftragen
12 Keilfiemen jede Woche 1. Auf korrekte Rler.nenspannlljlng und
Alterungserscheinungen prufen
13 Tischhebung jede Woche 1. Staub.und.Spane entfemen und anschlieend
Schmiermittel auftragen
. . 1. Stellen Sie sicher, dass sich die
15 Riemenabdeckung Jede Woche Riemenabdeckung ordnungsgemaf? schlief3t.
1. Stellen Sie sicher, dass die Spindel einwandfrei
16 Bohrspindel taglich zuruckstellt.
2. Schmiermittel auftragen
. 1. Staub und Spane entfernen
17 Zahnstange Jede Woche 2. Schmiermittel auftragen
Mikroschalter 1. Schalten Sie den Schalter ein und aus.
18 taglich 2. Durch einen neuen ersetzten, wenn der Schalter
Not-Aus-Schalter . ) U
defekt ist oder reparieren Sie diesen umgehend.

15/
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Ubersicht tiber Modelle und Riemen

Maschinenmodell Riemenspezifikationen Anzahl
TFD-34TEV 5PK 1335 1
/. Spezifikation und Schalldruck:
Model TFD-34TEV

Posten

Bohrleistung. (mm) 32

Gewindeschneidleistung M4 ~ M20

(mm)

Ausladung (mm) 230mm

Spindelkonus MK#3

Spindelhub (mm) 140mm

Anzahl der . L

Spindelgeschwindigksiten Variable Geschwindigkeiten

Spindelgeschwindigk ,

eit (UpM) 50 Hz 80 — 2500/min

Saulendurchmesser (mm) &102mm

Tischgrofle (m/m) T 320 x 480mm

Fussgrofe (mm) T 660 x 465 mm

Motor 1.5kW 400V 3Ph

Nettogewicht (kg) N.W-295Kg

Packmalfd (mm) 1110 x 570 x 2030mm

Verpackungskartons pro 1

Maschine

TFD-34TEV
A 1810
B 330
C 230
; D 880

E 720
F 1130
G 1000
H 230
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A- Schalldruckpegel gemessen im Leerlauf
B- Schalldruckpegel gemessen unter Last

Lpa= 62 dB(A)
Lpa= 64 dB(A)

8. Elektrischer Plan

TFD-34TEV - - . -

L1

L2

1.5KW / 2.2KW
3¢ 400VAC

-
rKA"‘i] [K_LR‘|1 KIA2:|
6
]
| o | KR1| ‘a
-7 | sB1Ys
SB1 sB2ef SB3
= | 3 |sa1
RC
AL SQZ"Tsz RA
14
R U
S v
T W ¢+—
VFD-E
N1 b MI1
8l wn ] M2 B1 PP U2
‘,’7 LT DCM B2 t—PN——P—
2 T +10V
VR 12 P AV1 RA
P ACM RC
=
1% 400VAC
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TFD-34TEV

Elektrische Stlckliste TFD-34TEV

PartNo. |Component/Object Type/ Ratings/ PCS |Complies with the  |Marks of
Model Technical Data following standard  (conformity
granted
CS GENERAL ON/OFFZH-C316 AC 440V 16A 1 |[EN60947 CE
SWITCH
KA1 CONTACTOR C-12D AC 440V/24V/12A 1 |IEC 947-4-1 CE ULSA
KA2 CONTACTOR C-12D AC 440V/24V/12A 1 ||[EC 947-4-1 CE UL SA
TR TRANSFORMER |SL-2930N  |AC400V/24V7.2VA 1 |IEC61558-1/-2-4 |CE
SB1 PUSHBUTTON  |GBF-22 INO AC 125V, 6A 1 |EC144 CSACE
SB2 PUSHBUTTON  |GBF-22 INCAC 125V, 6A 1 |EC 144 CSACE
SB3 SELECTION GLCS-22 INC AC 125V, 6A 1 |IEC 144 CSACE
SWITCH PUMP LR108205-2
SB4 SELECTION GCS-22 INAAC125V,6A 1 |IEC 144 CSACE
SWITCH LR108205-2
(DRILL/TAP)
SB5 EMERGENCY GLEB-22 INCAC 125V, 6A 1 (EC144 CSACE
STOP LR108205-2
VFD-E INVERTER VFD-E AC 400V / 1.5kW 1 [EN 50178 CE
AC 400V / 2.2kW EN 61800-3 EMC
U2 BRAKING QSOJ013  200W250Q 1
RESISTOR
VR SPEED RV24YN DC 10V 1
ADJUSTING KNOB
M1 MOTOR TFD-34TEV [1.5kW /AC 400V/3Ph | 1
MAIN SPINDLE 2.2kW / AC 400V/3Ph
M2 MOTOR 8150 0.1KW/AC 400V /3Ph | 1
PUMP
M3 MOTOR UF-12A38 |AC 400V /1PH 1
COOLING FAN
SQ1 MICOR SWITCH |[VS10N0O01C2|AC 250V / 10A 1
CHUCK GUARD
SQ2 MICOR SWITCH |QKS8 AC 250V / 12A 1 |VDEO0660
COVER GUARD EN60947-5-1
SQ3 LIMIT SWITCH Z-15GW2-B |AC 250V / 15A 1 |EN 61058-1
TAPPING VDE
SQ4 LIMIT SWITCH VX-5-1A2 AC 250V / 5A 1 |VDE
REVERSE
XP SOCKET TBC-20 AC 600V /10A 16 UL
F1.F2.F3 |FUSE STE MFB-103 FUSE-F1.F2-0.5A 3
FUSE-F3-3A
KR1 RELAY BMY5-2C5-S-[24VAC / 28V 5A 1
CWL
AL Fault PLN22Y24  |AC 30V,0.5A 1 |IEC 144 CSACE
RPM RPM DISPLAY RPM108 440V 1
UNIT
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Fehlerbehebung elektronische Regelung (Frequenzumformer)
HINWEIS: Eingriffe in die Elektronik dlirfen nur von geschultem

Personal vorgenommen werden!

Bevor Manipulationen an der Elektronik vorgenommen werden, sind folgende Punkte

zu beachten:
1. Die elektrische Stromzufuhr unterbrechen.

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

vorgenommen werden.

3. Der Kondensator des Frequenzumformers steht auch bei nicht eingeschalteter Maschine unter
Spannung. Um Verletzungen zu vermeiden, vergewissern sie sich, dass die LED-Anzeige ganz

erloschen ist.

a

Wechsel-Stromkreis (AC) verbinden.

. Darauf achten, dass die Grundplatte der Elektronik einwandfrei rein ist.
. Niemals die Stecker des Ausgangs (U/V/W) des Frequensumformers (DC) direkt mit dem

ist mit einem elektronischen

Diagnostikprogramm ausgeristet, LED Fehleranzeige

—

welches Hinweise auf Fehler wie:

MotorUberlastung, zu hohe oder zu niedrige Spannung etc. gibt.
Entdeckt die Maschine einen Fehler, wird sie automatisch gestoppt
und der Fehler wird auf der LED-Fehleranzeige gezeigt.

Folgen Sie dem untenstehenden Beschrieb, um den Fehler zu

beheben.

Den Startdrticker (Reset) driicken, um die Maschine wieder zu startep.

N

LED-Anzeige Fehler

Korrektur

Die Hochspannungs-Teile zeigen einen
abnormalen Strom an.

oC

1. Kontrollieren, ob die Spannung des Motors
mit dem elektronischen Motorregler tUberein-
stimmt.

2. Die Verkabelung zwischen dem elektronischen
Motorregler und Motor Uberprifen.

Der elektronische Motorregler hat entdeckt,
O dass die Gleich-Spannung (DC) den
erlaubten Wert Uberschritten hat.

Kontrollieren, ob die Eingangsspannung im
Kreise mit dem elektronischen Motorregler
Ubereinstimmt.

Der Sensor der elektronischen
Motorregelung hat eine ibermassige
Erhitzung festgestellt.

g
L P

oD

1. Sich vergewissern, dass die Ventilationsschlitze
nicht verstopft sind.

2. Kontrollieren, ob die Kihlkorper frei von

Fremdkorpern und Schmutz sind.
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LED-Anzeige Fehler Korrektur
' Der elektronische Motorregler hat Kontrollieren, ob die Eingangsspannung im Kreise
Lo entdeckt, dass die Gleich-Spannung (DC) | mit dem elektronischen Motorregler tibereinstimmt.
den erlaubten Wert unterschritten hat.
Der elektronische Motorregler hat Kontrollieren, ob der Motor Uberlastet wurde.
Ubermassigen Strombebarf entdeckt.
[ Hinweis: Der elektronische Motorregler
oL kann wéhrend 60 Sekunden mit einer
Uberbelastung von 150% belastet
werden.
I ! Interner elektronischer Uberlastschutz des | Kontrollieren, ob der Motor tiberlastet wurde.
oL 0 Motorreglers hat angesprochen.
'n) ;_ 3 Motor wurde Uberlastet. Die Motorbelastung reduzieren.
lq Zu hoher Strom wahrend der Die Verdrahtung am Ausgang des Motorreglers auf
ocC Beschleunigung. fehlerhafte Isolation priifen.
oC d Zu hoher Strom wahrend der Reduktion Die Verdrahtung am Ausgang des Motorreglers auf

der Geschwindigkeit.

fehlerhafte Isolation priifen.

Zu hoher Strom bei gleichmassiger

Die Verdrahtung am Ausgang des Motorreglers auf

ocCcn Belastung fehlerhafte Isolation priifen.
' Motor kontrollieren.
F i
C ILL! | Die elektronische Motorregelung hat einen| 1. Die Maschine ausschalten.
' internen Fehler entdeckt 2. Die Maschine nochmals starten.
C F ) 3. Leuchtet die LED-Anzeige mit denselben
Fehlerziffern, missen Sie lhre Servicestation
C ,': E' 5' Die elektronische Motorregelung hat benachrichtigen
F j falsche Daten gefunden oder kann nicht
I | programmiert werden.
CrgC.
30N
crF 30
!
[ F 3 !

cF3c

cF33

c k3
cfF3Is

Der elektronische Motorregler funktioniert
nicht richtig.

==
™
™

Erdung- oder Sicherungsfehler.

1. Kontrollieren, dass die Erdung korrekt montiert ist.
2. Die Maschine nochmals starten.

3. Leuchtet die LED-Anzeige mit denselben
Fehlerziffern, missen Sie Ihre Servicestation
benachrichtigen
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1-1.péballage:

Avant de déballer, assurez-vous que le carton n'est pas endommageé, cassé et que les piéces ne sont pas
déformées. En cas de présence des défauts mentionnés ci-dessus, contactez, dés que possible, votre
détaillant pour effectuer un échange.

Procédure de déballage:

1. Ouvrez soigneusement le carton. (retirez du bas vers le haut.)

2. Sortez le manuel. Lisez-le et vérifiez la liste des piéces et accessoires correspondants.

3. Examinez le contour de la machine et assurez-vous qu'elle est en bon état. Il ne faut pas avoir des
fissures et de la rouille. Eviter la chute.

4. Nettoyez la surface de la machine.

5. Assemblez la perceuse en suivant les instructions du manuel.

1-2. Instruction de transport:

1.

8.

Veuillez vous reporter au manuel d'instructions pour organiser la manutention en fonction de la
spécification et du poids de la machine. Assurez-vous que votre transpalette - chariot élévateur ou
appareil de levage - est prévu pour soulever la machine.

La manutention et le transport doivent étre effectués par des personnes qualifiées.

Un transpalette - chariot élévateur ou appareil de levage - peut étre utilisé dans la manutention et doit
étre conduit par une personne qualifiée.

Veillez bien a I'équilibre de la machine pendant le transport.
Pendant la manutention, la machine ne doit étre levée que dans le sens vertical.

Avant toute manutention, assurez-vous que toutes les pieces mobiles sont bien fixées et que tous les
accessoires amovibles sont retirés de la machine.

Lors de déplacer ou soulever I'appareil, attachez la téte de la machine fermement et solidement a l'aide
d’'un cable d'acier. Assurez-vous que la table et la colonne sont correctement et fermement fixées.

Effectuez tout le processus de maniére soigneuse.
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1-3. Instructions pour installer la machine

1. Trois trous se trouve sur la base de la machine. Ceux-ci ont pour fonction d’ancrer la machine sur le sol en
béton.

Les procédures décrites pour installer la machine. MODELE ZONE Vis de réglage

TFD-34TEV X=900x700 M12

La dimension des trous d’ancrage:

TFD-34TEV
Al N
i
- aat)
B T
m
X S
560
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1-4. Les parties principales:

l"{fmon. FRANCE

TFD-34TEV ¢

B
\ C
M
N D
E
K
F
H

A=Couvercle Poulie |=Etau 3"
B=Poignée de tension moteur J=Manivelle pour I'étau
C=Boite électrique K=Table de travail
D=Levier de descente L=Poignée de serrage
E=Manivelle de réglage de la tablel M=Protecteur mandrin
F=Molette de verrouillage pour la table N=Robi net et buse d arrosage
G=Moteur de la pompe O=Molette de blocage pour la tension de courroie
H=Base
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2. Instructions de sécurité:

Pour votre propre sécurité, lisez le manuel d'instructions avant d'utiliser la machine.

1. Assurez-vous que la tension de l'alimentation électrique est adaptée a votre machine. Avant de brancher la
fiche sur une prise, il est nécessaire de veérifier les spécifications de puissance pour éviter tout dommage.

2. La prise doit étre débranchée si la machine n'est pas utilisée pendant une longue période.

3. Ne placez jamais le cable d'alimentation a proximit¢é du feu ou de l'eau. N'utilisez jamais un cable
d'alimentation cassé ou déformé.

4. Pour raison de sécurité, la machine dioit étre correctement fixée au sol.
5. Bien serrez la piece a usiner sur la table a l'aide d'un étau ou d'un dispositif de serrage.

6. Utilisez une huile de coupe recommandée. Consultez le manuel d'utilisation pour plus d'information.

7. Adoptez une vitesse de travail dans le respect des normes de la sécurité. Veuillez vous reporter au
paragraphe 3-3.

8. Portez des vétements appropriés. Ne portez pas de vétements amples, de gants, de cravate, ni de bague

et de bracelet. Autrement, vous risqueriez d'étre coincé dans la machine pendant son fonctionnement.
Portez toujours des lunettes et un casque de protection, ainsi que des vétements spécifiques.

9. Avant de déplacer la machine, vérifiez que toutes les pieces sont en place et bien serrées. Les chocs et
I'écrasement sont déconseillés.

10. Effectuez I'entretien de routine et la réparation en suivant les régles spécifiées dans le manuel.
11. Il est recommandé de nettoyer les copeaux a l'aide d'un aspirateur industriel.

12. Il est recommandé de déplacer des piéces a travailler qui pésent plus de 10 kg a l'aide d'un chariot
élévateur.

13. Il est recommandé de porter des gants de sécurité lors de linstallation du foret ou de l'outil pour ne pas
vous blesser a la main.

14. N'utilisez pas cette machine pour percer les matériaux autres que le laiton, la fonte, l'acier, le fer, ou
I'aluminium.
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15. Il est interdit d'ouvrir le couvercle de poulie pendant le fonctionnement de la machine.

16. Il est interdit d'utiliser des pieces endommagées ou cassées.

17. ll est interdit de retirer le couvercle de protection pendant le fonctionnement de la machine.
18. Il est interdit de déplacer la table de travail pendant le fonctionnement de la machine.

19. Il est interdit de forcer au-dela de ces capacités cette machine.

20. Reportez-vous a cette instruction pour plus d'informations détaillées.

21. I est interdit de mettre votre main ou votre doigt dans le trou de la piéce a usiner pendant le
fonctionnement de la machine.

22. I est interdit a tous les visiteurs et a des enfants de s'approcher de la zone de travail pendant le
fonctionnement de la machine.

23. Il est interdit de porter des gants, des cravates, des bagues, des bracelets et des vétements amples
pendant le fonctionnement de la machine.

24. |l est interdit d'utiliser des piéces en plastique ou en bois.

25. Vérifiez de nouveau les éléments suivants avant de mettre la machine sous tension:
A-Assurez-vous que la tension de l'alimentation électrique est adaptée a votre machine.
B-Assurez-vous que la machine est bien montée et installée.

C-Assurez-vous que le mandrin, la table de travail et la piece a usiner sont bien serrés et fixés.
D-Vérifiez que la clé a mandrin est retirée du mandrin.
E-Assurez-vous que le foret ou l'outil est bien fixé sur le mandrin.

26. Mettez immédiatement la machine hors tension:
A-Lors du blocage ou de I'enlévement de la piece a usiner.
B-Lors de I'entretien courant, de la révision, du réglage ou de la réparation.
C-Lorsque l'opérateur quitte la machine.
D-Lors du réglage de la position de la table de travail et sa profondeur.
E-Lors du changement ou de l'enlévement du foret ou de l'outil.

27. Température de travail 5 — 40 °C, Humidité 40 -— 50, Hauteur 0 -— 1000 M

Température de stockage -25 —55 °C
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28. Reportez-vous au diagramme de I'emplacement.

Diagramme 1 Diagramme 2
MODELE Capacité de charge| | ] ]
_ \ e/ Y4

S
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3-1 . Panneau de controle:

A. Afficheur: vitesse (T.P.M.)

1 ;' TOOL FRANCE
B. Variateur de vitesse

- TFD-34TEV
e C. Voyant de mise sous tension
St S
o ¥u-zmoomn 8238- e A D. Bouton de mise en marche
6 —B E. Bouton d'arrét d'urgence
g s e s s a
G—+ = 2 —C F. Réglage de la profondeur de

(B 1.5kw , 400V

o descente

bze — ® (D
Serie a0
Datumy/ds /

G. Sélecteur percage/taraudage

H. Bouton d'arrét

. Interrupteur de lubrification
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3-2. llustration et procédure de fonctionnement:

10.

11.

Sélecteur pergage/taraudage: Pour sélectionner le mode de pergage ou de taraudage.

Table de travail et étau
Desserrez la table de travail et les vis de fixation de I'étau puis tournez la table de travail a 180
degrés et laissez I'étau a I'envers. Puis serrez complétement la vis de blocage.

Deux rainures en T se trouvent sur la table de travail. lls ont pour fonction de bloquer la piece a
usiner.

Deux rainures en T se trouvent également sur la base. lls ont pour fonction de bloquer les
pieces longues, grandes et lourdes.

Le réglage de la vitesse de broche s'effectue a I'aide du variateur de vitesse. La vitesse sera
affichée sur I'afficheur électronique numérique.

La tension de la courroie peut étre réglée sur le c6té droit de la téte de la machine.
Il est strictement interdit d'ouvrir le couvercle de poulie pendant le fonctionnement de la machine.
Ne réglez pas la table de travail pendant le fonctionnement de la machine.

La protection doit étre bien positionnée pendant le fonctionnement de la machine. Contrélez sa
position a l'aide d'un micro-interrupteur.

Pour arréter la machine en cas d'urgence, il suffit d'appuyer sur le bouton d'arrét d'urgence.

Un dispositif de changement rapide est congu pour passer au mode de taraudage.

Si vous voulez changer le sens de rotation et sortir le taraud pendant le taraudage, il suffit de
repousser le levier de descente. Sivous voulez continuer a travailler, appuyez simplement surla
levier.

Protection de mandrin
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3-3. Conseils d'utilisation: Sélection de vitesse

Ouvrez le capot de poulie et vérifiez si la vitesse de broche (TPM) est adaptée a votre
travail. Recommandés

Matériau
Pzrega Fonte Acier Fer  |Aluminium Allage de
cuivre

N E N8N "N E N E
2 | 4780 | 2390 | 1275 | 635 [3980| 1910 [7960|3980| 4460 | 2230
3 | 3185 | 1590 | 850 | 425 [2650| 1275 |5310|2655| 2970 | 1485
o4 | 2390 | 1195 | 640 | 320 [1990| 955 [3980(1990| 2230 | 1115
5 | 1910 | 955 | 510 | 255 [1590| 765 [3185(1590 1785| 890
o6 | 1990 | 795 | 425 | 210 [1330| 640 |2655/1330| 1485 | 745
of | 1365 | 680 | 365 | 180 [1140| 545 |2275/1140|1275| 635
28 | 1195 | 600 | 320 | 160 | 995 | 480 [1990| 995 | 1115 | 555
29 | 1060 | 530 | 285 | 140 | 885 | 425 |1770/ 885 | 990 | 495
210 | 955 | 480 | 255 | 125 | 800 | 380 (1590 800 | 890 | 445
11 | 870 | 435 | 230 | 115 | 725 | 350 |1450| 725 | 910 | 405
12 | 795 | 400 | 210 | 105 | 665 | 320 [1330| 665 | 745 | 370
13 | 735 | 365 | 195 | 100 | 610 | 295 [1225/ 610 | 685 | 340
214 | 680 | 340 | 180 | 90 | 570 | 270 [1135| 570 | 635 | 320
215 | 640 | 320 | 170 | 85 | 530 | 255 [1060| 530 | 600 | 300
16 | 600 | 300 | 160 | 80 | 500 | 240 | 995 | 500 | 560 | 280
17 | 560 | 280 | 150 | 75 | 470 | 225 | 935|470 | 525 | 260
218 | 630 | 265 | 140 | 70 | 440 | 210 | 885|440 | 495 | 250
219 | 500 | 250 | 135 | 67 | 420 | 200 | 835|420 | 470 | 235
220 | 480 | 240 | 130 | 65 | 400 | 190 | 795|400 | 445 | 225
25 | 380 | 190 | 100 | 50 | 320 | 155 | 640|320 | 355 | 180
230 | 320 | 160 | 85 | 45 | 265 | 130 | 530|265 | 300 | 150
40 | 240 | 120 | 65 30 | 200 95 [400|200 | 225 | 110
Remarque |Le traitement peut varier en fonction des matériaux de coupe et des conditions réelles du travail.
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TFD-34TEV

2. Tirez la poignée A vers l'avant, comme l'indique le sens de la fleche, pour tendre les
courroies.
3. Serrez les poignées B afin de verrouiller la tension de courroie.

Quand le changement de vitesse , desserrez les poignées de blocage (parties n° 22-S2)
situé sur les deux cotés de la téte de la machine. Tirez la poignée (parties n° 26) pour
détendre les courroies et puis déplacez les dans les rainures appropriées afin d'obtenir la
vitesse désirée. Reportez-vous au tableau de vitesses ci-dessous.

TF D'34T EV Pour savoir si la tension de la courroie est bonne,
mettez une pression de 10 Ibs ou appuyez avec la
230-2500 N i Pouy

main sur la courroie comme indiqué ci-dessous. La

T s0-1000 I distance de déplacement doit &tre d'environ 13mm.

1/2"(13mm)

Q%’ 80 - 2500 /min

10
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3-4. Retirer le foret:

1 2

1. Barre de blocage. 4. Insérez complétement la barre de blocage
machine est maintenant préte.
2. Trou pour recevoir la barre de blocage. 5. Il est recommandé d'utiliser une clavette spéciale

congue pour retirer l'outil.

3. Insérez la barre de blocage dans le trou 6. Ne descendez pas de trop la broche pour
opération

11
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4. Procédure de fonctionnement de la machine:

Attention Lisez le manuel d'instructions avant de faire fonctionner la machine.

(1)

()

(3)

4)

©)

Vérifier la source d'alimentation.
Appuyez sur le bouton de démarrage pour vérifier si le moteur et la broche tourne dans le bon sens

Régler la vitesse
Apres avoir mis la machine sous tension, tournez le variateur de vitesse de la position « min. » a la
position « max. ». La vitesse change au fur et a mesure que vous tournez le variateur de vitesse. La
vitesse sera affichée sur l'afficheur numeérique. (Uniquement pour les modéles munis d'un écran
LCD)

Régler la position de la table de travail
Tout d'abord, desserrez la poignée de blocage gauche, puis faites tourner la manivelle de la table a
la position désirée. Enfin, serrez la poignée de blocage.

Régler la hauteur de la table de travail a la position désirée puis fixer la.
La hauteur de la table de travail dépend du volume et de la hauteur de la piece a usiner. S'il faut
incliner la table de travail, desserrez d'abord la vis de blocage, puis tournez la table pour régler
I'angle de la table. Enfin, serrez la vis de blocage. Si un étau est utilisé pendant le travail comme les
étapes précédentes, desserrez la vis de réglage, tournez a 180 degrés et placez I'étau en haut.
Enfin, serrez la vis de réglage.

Deux rainures en T se trouvent sur la table de travail. lls ont pour fonction de bloquer la piece a usiner.

Deux rainures en T se trouvent également sur la base. lls ont pour fonction de bloquer les piéces
longues, grandes et lourdes.

Fixez la piece a usiner sur la table de travail, posez-la au centre si possible.
Effectuer les démarches ci-dessus avec prudence et assurez-vous qu'aucun probléme n’est survenu,
puis sélectionnez l'outil adéquat pour effectuer le travail. Reportez-vous au manuel d'instructions

pour charger les outils.

Si la machine est munie d'un moteur a deux vitesses, choisissez la vitesse (rapide ou lente).

(10) Avant de faire fonctionner la machine, assurez-vous que la protection est bien positionnée. Un micro

interrupteur se trouve a l'intérieur de la protection. Si la protection n'est pas fermée comme il faut, ou
si elle n'est pas a la position appropriée, la machine s’arrétera immédiatement.

12
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5. Dépannage

Attention: Coupez le courant électrique et retirez la fiche de la prise avant tout dépannage.

Numéro SYMPTOME Solution
1. Appuyez sur le bouton d'arrét d'urgence.
2. Coupez l'alimentation.
3. Toumez la broche avec la main dans le sens
La perceuse est | . . e . .
. ... | inverse. Laissez l'outil se retirer de la piéce a
1 coincée dans la piéce a :
. usiner.
usiner et la broche .
— 4. Aspirez les copeaux dans le trou.
s'arréte. . .
5. Mettez de nouveau la machine sous tension.
6. Percez doucement la piece. Assurez-vous que la
piéce se perce sans probleme.
L'huile de coupe n'est | 1. Vérifiez que la pompe est en bon état de
pas en bon état de | fonctionnement.

2 fonctionnement et la | 2. Vérifiez qu'il n'y a pas de fuite dans le tuyau, que
quantité fournie n'est | celui-ci n'est pas bouché, et que I'huile de coupe
pas adéquate. est suffisante.

1. Vérifiez la tension de la courroie.
3 La broche ne toumne | 2. Sila tension de courroie est trop lache, réglez
pas comme il faut. celle-ci a l'aide de la poignée de réglage, sinon
changez la courroie vieillissant.
1. Vérifiez la source d'alimentation et l'interrupteur.
Le moteur ne marche . - e DO
4 as 2. Vérifiez que le cable d'alimentation n'est pas
pas. endommagé. Changez celui-ci s'il est cassé.
1. Vérifiez les roulements.
5 La broche fait du bruit. 2. Vérifiez la courroie. Une tension trop élevée de la
courroie peut engendrer des bruits.
Oscillation de Ia 1. Vérifiez le mandrin.

6 2. Assurez-vous que le foret est bien fixé dans le
perceuse .

mandrin.

13
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6. Maintenance:
Attention: Coupez le courant électrique et retirez la fiche de la prise avant d’effectuer toute maintenance.

Lubrifiant recommandé: 1SO68.

Nume Malnte'r]ance des Période Procédure
ro pieces
1 La colonne de la Tou§ les 10 Appliquez du lubrifiant
broche jours
2 La table de travail | Tous les jours Enleyez les C(?peg ux et nett.oyez.
Appliquez de I'huile anti-rouille.
3 La table de travail | Tous les jours Evitez dg frapper ou d'enfoncer la surface de la table
de travail.
La table de travail/la . Ajustez la table a sa position d'origine apres tout
4 Tous les jours . . : :
colonne de la base travail, afin de la protéger contre la déformation.
Nettoyez des taches sur la colonne.
Appliquez du lubrifiant pour la protéger contre la
. rouille.
5 La colonne Tous les jours . .
En cas de présence de trou ou de signe
d’endommagement sur la surface de la colonne,
réparez-le ou changez la colonne.
6 | Panneau de controle | Tous les jours | Nettoyez I'huile de coupe ou les taches d'huile.
R - . Une fois par | Vérifiez le cable. En cas dendommagement ou de
7 | Cable d'alimentation ;
semaine. cassure, changez-le.
. .| Vérifiez le sens de marche
Premiere mise| .. .
8 La pompe ) Si la pompe marche en sens inverse, changez les
en service
deux fils de phase.
- Une fois tous | Faites attention au niveau d'huile et a la réaction
9 L'huile de coupe ! . e
les trois mois | chimique.
Une fois tous Nettoyez les poussieres sur le moteur et mettez
10 Moteur . . | celui-ci a labri de 'humidité. Gardez toujours le
les trois mois
moteur sec.
11 Base Tous les jours | Nettoyez et appliquez de I'huile anti-rouille.
. Une fois par | Vérifiez la tension de courroie et son état de
12 La courroie. ; L
semaine. vieillissement.
. Une fois par | Nettoyez la poussiére et les copeaux, puis appliquez
13 Pignon : ;
semaine. du lubrifiant.
14 Les accessoires et les| Une fois par | lls doivent toujours rester propres.
pieces mois Appliquez de I'huile anti-rouille.
15 | Le couvercle Poulie Une fo'.‘c’ Par | erifiez qu'il n'est pas desserreé.
semaine.
. . Veérifiez qu'il n'est pas desserré.
16 Le cylindre Tous les jours Ajoutez du lubrifiant.
17 La crémaillére Une f0|_s par Nettgyez la poussiere et les copeaux.
semaine. | Appliquez du lubrifiant.
Le micro interrupteur Vérifiez la fonction Marche-Arrét.
18 | et linterrupteur d'arrét | Tous les jours | Ne mettez pas la machine sous tension si ils sont
d'urgence endommagés ou cassés. Réparez-le toute de suite.

14
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Table des modéles de machine et de courroie

Modéle de machine Spécifications de courroie. Quantité
TFD-34TEV 5PK 1335 1
(. Spécification et pression sonore:
MODELES TFD-34TEV
Piéce
Capacité de pergcage. (mm) 32
Taraudage M4 ~M16
Col de cygne(mm) 460mm
Cone de la broche CM3
Course de broche (mm) 140mm
Vitesse de broche Vitesses variables
Vitesse de broche 50 Hz 80 — 2500/min
(tom)
Diametre de la colonne
(mm) @102mm
Dimensions de la table (mm) T 320 x 480mm
Dimensions de la base (mm) T 660 x 465 mm
Moteur 1.5kW 400V 3Ph
Poids net (kg) N.W-295Kg
Dimensions de I'emballage
(mm) 1110 % 570 x 2030mm
Volume 454 cu ft
Cartons d'emballage par 1
machine
TFD-34TEV
A 1810
B 330
£ C 230
o D 880
E 720
F 1130
G 1000
s H 230

15
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A- niveau de pression acoustique mesuré a vide
B- niveau de pression acoustique mesuré en charge

Lpa= 62 dB(A)
Lpa=64 dB(A)

8. Diagram control circuit;

TFD-34TEV ~ ~ ~°~

DC12v

SB3

RC
RA

U2

s v
T W +—
VFD-E
NP N I RV TP
8 L 9IMI2 BTt~
‘. KR1 | X 7
r7 N1 DCM B2 ¢
2 Py +10V
VR 12 A AV1i  RA
1N ACM RC
L
1¢ 400VAC
M3
™ U1
V1
M1 Twi

1.5KW / 2.2KW
3¢ 400VAC

14
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Liste component électrique TFD-34TEV
Part No. Component/Object | Type/ Ratings/ PCS |Complies with the Marks of
Model Technical Data following standard conformity
granted
CS GENERAL ON/OFF |ZH-C316 AC 440V 16A 1 ENG0947 CE
SWITCH
KA1 CONTACTOR C-12D AC 440V/24VI12A 1 IEC 947-4-1 CEULSA
KA2 CONTACTOR C-12D AC 440V/I24VI12A 1 IEC 947-4-1 CEULSA
TR TRANSFORMER  |SL-2930N ACA00V/24VT7.2VA 1 IEC61558-1/-24 CE
SB1 PUSH BUTTON GBF-22 INO AC 125V, 6A 1 IEC 144 CSACE
SB2 PUSH BUTTON GBF-22 INCAC 125V, 6A 1 IEC 144 CSACE
SB3 SELECTION GLCS-22 INCAC 125V, 6A 1 IEC 144 CSACE
SWITCH PUMP LR108205-2
SB4 SELECTION GCS-22 INAAC125V,6A 1 IEC 144 CSACE
SWITCH LR108205-2
(DRILL/TAP)
SB5 EMERGENCY STOP |GLEB-22 INCAC 125V, 6A 1 IEC 144 CSACE
LR108205-2
VFD-E INVERTER VFD-E AC 400V / 1.5kW 1 EN 50178 CE
AC 400V /2.2kW EN 61800-3 EMC
U2 BRAKING QSO0J013 200W250Q 1
RESISTOR
VR SPEED ADJUSTING |RV24YN DC 10V 1
KNOB
M1 MOTOR TFD-34TEV ~ |1.5kW /AC 400V/3Ph |1
MAIN SPINDLE 2.2kW / AC 400V/3Ph
M2 MOTOR 8150 0.1kw/AC 400V /3Ph |1
PUMP
M3 MOTOR UF-12A38 AC 400V /1PH 1
COOLING FAN
SQ1 MICOR SWITCH VS10N001C2 |AC 250V /10A 1
CHUCK GUARD
SQ2 MICOR SWITCH QKS8 AC 250V /12A 1 VDEO0660
COVER GUARD EN60947-5-1
SQ3 LIMIT SWITCH Z-15GW2-B  |AC 250V /15A 1 EN 61058-1
TAPPING VDE
SQ4 LIMIT SWITCH VX-5-1A2 AC 250V / 5A 1 VDE
REVERSE
XP SOCKET TBC-20 AC 600V /10A 16 UL
F1.F2F3 |FUSE STE MFB-103 FUSE-F1.F2-0.5A 3
FUSE-F3-3A
KR1 RELAY BMY5-2C5-S- |24VAC/28V 5A 1
CWL
AL Fault PLN22Y24 AC 30V,0.5A 1 IEC 144 CSACE
RPM RPM DISPLAY UNIT [RPM108 440V 1
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9. Vue éclatées

TFD-34TEV
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TFD-34TEV

1A
1B
1C

1D
1E
1F
1G
1H
1-S1
1-S2
2+3
2-S1
2-S2

© 00 ~NO Oorw

9-S1
14

15

16
16-S1
16-S2
18
18A
18B
18-S1
18-S2
18-S3
18-S4
18-S5
18-S6
18-S7
19

20
20A
20B
20-$1
22

22A
22B
22C
22D
22E
22F
22-$1
22-S2
22-S3
22-S4

PM-834001
PM-833001C
PM-833001B
PM-930301P
PM-834001C
PM-919108
PM-919109
PM-918090
PM-834001G
PM-834001H
PM-833001B
PM-320046
PM-833002
PM-820004
PM-820004A
siehe Pos. 2
PM-840V005
PM-840V006
PM-840Vv007
PM-840V008
PM-833009
PM-834009A
PM-820010
PM-840V014
PM-840V015
PM-833016B
PM-833016
PM-833016A
PM-840V018
PM-834018A
PM-834018B
PM-840Vv018
PM-834018S2
PM-833018A
PM-833018B
PM-840V018A
PM-833018C
PM-840V018B
PM-833018

PM-833020
PM-840V020A
PM-833020B
PM-833021
PM-840Vv022

PM-840V022A
PM-833030A
PM-918092
PM-937202
PM-937201

PM-833022-1
PM-820030
PM-820048
PM-820050

Fussplatte / Pied
Behalter / Réservoir
Abdeckung / Couvercle
Pumpe / Pompe, 400V, 3Ph
Pumpe / Pompe, 400V,1Ph
Verschraubung / Raccord
Briede / Bride

Schlauch / Tuyeau
Platte / Plate

Klammer / Bride
Schraube / Vis
Schraube / Vis

Saule / Colonne
Schraube / Boulon
Federring / Rondelle
siehe / voir Pos. 2
Saulenflansch / Flasque
Zahnrad / Engrenage
Welle / Axe
Schneckenwelle / Axe
Kurbel / Manivelle

Griff / Poignée
Schraube / Vis

Skala / Scale

Pfeil / Fleche
Klemmgriff / Manette
Bolzen / Boulon

Stift / Goupille

Tisch / Table
Verschraubung / Raccord
Blchse / Goupille
Schraube / Vis
Federring / Rondelle
Schraube / Vis
Schraube / Vis

Bolzen / Boulon

Stift / Goupille
Klemmgriff / Manette
Zahnstange /
Cremaillere

Ring / Bague

Ring / Bague

Kugel / Bille

Schraube / Vis
Kopfgehause /
Carcasse de la téte
Abdeckung / Couvercle
Stift / Goupille

Hahn / Robinet

Halter / Flasque
Schlauch / Tuyeau flexible
Aluminum fixed BX-840vB
Schraube / Vis
Klemmgriff / Poignée
Stift / Goupille

Schraube / Vis

22-S5
22-S6
22-S7
22-S8
26

27
27-S1
20L
298
31
31-S1
31-S2
34

35

36

40

41

43
43A
43B
43C
43D
43E
43-S1
45
46-47
47

49

52
52A
52-81
52-S2
53

54
54A
55

56

57

58

59

60

61
62
63
64

65

66A

67
68-68B
68B

68-S1

PM-820051
PM-840V022F
PM-320046

PM-833026
PM-833027
PM-833028
PM-820029
PM-820029A
PM-834031
PM-820032
PM-820033
PM-833034
PM-833035
PM-833036
PM-833040
PM-820041
PM-833043
PM-820043A
PM-833043H
PM-833043E
PM-833043F
PM-833043G
PM-820080

PM-840V046

PM-820049
PM-840V052A
PM-840V052B
PM-820052C
PM-820052B
PM-840V053
PM-840V054
PM-840V054A
PM-840055
PM-840V056
PM-840V057
PM-840V058
PM-840V059
PM-840V060

PM-840V061
PM-840V062
PM-840V063
PM-840V064

9165

9457

944477
PM-840V068
PM-840V068B

Mutter / Ecrou

Schraube / Vis

Federring / Rondelle
Federring / Rondelle BX-840vB
Hebel / Poignée

Flansch / Flasque
Schraube / Vis

Welle / Axe

Welle / Axe

Motorplatte / Plate moteur
Federring / Rondelle
Mutter / Ecrou

Flansch / Flasque

Welle / Axe

Schraube / Vis

Griffstange / Levier

Griff / Poignée
Tiefenanschlagstange / Axe
Mutter / Ecrou

Halter / Support

Halter / Support

Mutter / Ecrou

Skala / Scale

Schraube / Vis

Niete / Rivet

Feder /Ressort

siehe / voir Pos. 46
Mutter / Ecrou
Spindelhiilse / Fourreau
Halter / Support

Schraube / Vis

Scheibe / Rondelle
Gummiring / Joint
Spindelwelle / Arbre
Zugstange / Axe
Kugellager / Roulement
Drucklager / Roulement
Kugellager / Roulement
Mutter / Ecrou

Welle / Axe

Kugellager /

Roulement

Ring / Palier
Sicherungsring / Circlip
Mutter / Ecrou
Spindelriemenscheibe / Poulie
broche

Adapter / Adaptateur MK3/B18
Bohrfutter / Mandrin 1-13mm
Austreibkeil / Chasse-outils
Motor / Moteur
Lifterschutz /

Couvercle moteur

PM-840V068A Schraube / Vis
68-S2 PM-840V068B Scheibe / Rondelle
68-S3 PM-840V068C Mutter / Ecrou
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73

73-S1
76
76A
76B
78
78A
78B

78C
78D

78-S1
78-S2
78-S3
78-S4
81

81A
81-S1
81-S2
86
86A
86-S1
86-S2
89

90

91

95
95A
95B
95C
101
101A

101B
101C
101-$1
101-S2
102

102
102A
102-S1
102-S2
103
103A
103B
103-S1
103-S2
103-S3

104

104-A

PM-834073V

PM-820074

PM-840V078
PM-834078A
PM-834078B

PM-367278
PM-834078D

PM-820080

PM-834078B
PM-834078C
PM-820078D
PM-840V081

PM-840V081A
PM-834081B
PM-834081C
PM-840V086
PM-840V086A
PM-840V086B
PM-840V086C
PM-840V089
PM-840V090
PM-840V091
PM-840V095

PM-833101
PM-833101A

PM-834101B

PM-820102C
PM-834101D
PM-930100

PM-930102

PM-834102S1
PM-834102S2

Motorriemenscheibe /
Poulie moteur

Schraube / Vis
Netzkabel / Cable
Stecker / Fiche
Pumpenkabel / Cable pompe
Inverter / Inverter
Widerstand / Restistance
Drehzahlanzeige /
Display vitesse

Sensor / Sensor
Endschalter / Interupteur
micro

Schraube / Vis

Schraube / Vis

Schraube / Vis

Schraube / Vis
Riemenschutzdeckel /
Couvercle courroire
Abdeckung / Couvercle
Schraube / Vis

Schraube / Vis
Riemenscheibe / Poulie BXx-834
Trager / Support BX-834
Schraube / Vis

Scheibe / Rondelle Bx-834
Keilriemen / Courroire
Schlissel / Clé
Schlissel / Clé

Halter / Support

Kabel / Cable

Kabel / Cable

Kabel / Cable

Halter / Support
Endschalter / Interupteur
micro

Gehause / Boite

Kabel / Cable

Schraube / Vis

Schraube / Vis
Plexischutz / Protection
verre

Schutz / Protection compl.
siehe / voir Pos. 102
Schraube / Vis

Schraube / Vis

siehe / vois Pos. 102
siehe / vois Pos. 102
siehe / vois Pos. 102

siehe / vois Pos. 102
siehe / vois Pos. 102

PM-820101D

PM-834104

PM-820104A

Sicherungsring /
Circlip
Not-/Ausschalter /
Interrupteur de securité
Startschalter /
Interrupteur start

104-B

104-C

104-D

104-E

104-F

104-G

108

108A
108B

108C
108D
108E

108F
108G
108H

108J

108-S1
109
109A

109B
109C
109D
109E
109F
109-S1
109-S2
109-S3
110

111
111-S1
112

112A
112-81
114

114-81
115
115-81
116
117
117-S1
118
119

PM-820104B

PM-383520

PM-930078

PM-920326

PM-820104

PM-378200

PM-833109E

PM-834108A
PM-834108B

PM-834108C
PM-834108D
PM-834108E

PM-834108F
PM-834108G
PM-840V108H

PM-840V108J

PM-833109D
PM-834109
PM-834109A

PM-834109B
PM-834109C
PM-834109D
PM-834109E

PM-834109S1
PM-834109S2
PM-834109S3
PM-833110
PM-833111
PM-833113
PM-833112A

PM-833112B
PM-83411281
PM-833114

PM-83411481
PM-833115
PM-83411581
PM-834116
PM-833117
PM-833117A
PM-833118
PM-833119

Drehzahlwahlschalter /
Interrupteur viresses
Drehrichtungschalter /
Interrupteur selection
Jkm Cam Switch /
Drehzahlwahlschalter /
Inerrupteur vitesses Bx-834
Pumpenschalter /
Interrupteur pompe
Ausschalter /

Interrupteur arréte
Kontrolllampe / Lampe de
contréle

Hauptschalter /
Interrupteur primare
Halter / Support
Sicherungseinsatz /
Porte fuse

Relais / Relais
Kontaktschiitze / Contacteur
Transformator /
Transformateur
Klemmleiste / Porte cable
Halter / Support
Pumpenrelais /

Relais pompe BXx-834
Uberlastrelais /

Relais protection BXx-834
Schraube / Vis

Platte / Plate
Schaltkasten /

Boite electrique

Halter / Support

Platte / Plate

Halter / Support

Halter / Support

Halter / Support BX-840vB
Schraube / Vis

Schraube / Vis

Schraube / Vis

Bolzen / Goupille

Halter / Support
Schraube / Vis
Endschalter / Interrupteur
micro

Dricker / Passer poignée
Schraube / Vis
Endschalter / Interrupteur
micro

Schraube / Vis
Abdeckung / Couvercle
Schraube / Vis
Drucklager / Roulement
Flansch / Flasque

Bolzen / Goupille

Feder / Ressort

Magnet / Aimant
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120 PM-833120
120-S1  PM-833121
V105 PM-840V105
V105A PM-840V105A
V106 PM-840V106
V106A PM-840V106-1
V107 PM-840V107
V107-S1 PM-833V107S1
V107-S2 PM-833V107S2
V107-S3 PM-833V107S3
V109 PM-840V109
V109A PM-840V109A
V109-S1 PM-833V109S1
V110 PM-833V110
V110-S1 PM-833V110S1
803-S1 PM-840V803S1

803 PM-834V803

Bolzen / Boulon
Schraube / Vis
Spannstockschlitten / Etau
Fihrung / Barre
Spindel / Broche
Fihrung / Barre
Oberschlitten / Etau
Schraube / Vis
Schraube / Vis
Mutter / ecrou
Kurbel / Levier
Griff / Poignée
Schraube / Vis
Backe / Machoire
Schraube / Vis
Schraube / Vis

Frontplatte / Tableau TFD-34TEV
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Suppression des défauts de la régulation électronique
REMARQUE : Les interventions sur les composants électroniques ne doivent étre
effectuées que par un personnel specialement formé. Avant d'effectuer des
manipulations dans les composants électroniques, il faut respecter les points suivants :
1. Couper l'alimentation électrique.
2. Les composants électroniques sont trés sensibles. Il faut veiller a ce que le montage ou le
démontage des composants ne s'effectue pas a mains nues ni en utilisant des outils métalliques.
3. Le condensateur a courant continu demeure en permanence sous tension, méme lorsque la
machine elle-méme n'est pas en marche. Pour éviter les blessures, assurez-vous que le témoin
LED est entiérement éteint.
. Veiller a ce que la plaque de base des circuits électroniques est parfaitement propre.
5. Ne jamais relier les connecteurs de sortie (U/V/W) du régulateur de moteur
(courant continu ou c.c.) directement au circuit de courant alternatif (c.a.).

N

Remarque concernant le dépistage des défauts :

Le TFD-34TEV sont équipé d'un programme de diagnostic
électronique qui donne des indications sur : la surcharge du
moteur, la tension

trop élevée ou trop faible, etc. Information LED
Si la machine découvre un défaut, |
elle est automatiquement arrétée et le défaut apparait sur
I'afficheur LED.

Suivez le descriptif ci-dessus pour supprimer le défaut.
Appuyer sur le bouton de mise en marche (Reset) pour
redémarrer la machine.

™
éifggggge a Erreur Correction
Indication d'un courant anormal. 1. Vérifiez que la tension au moteur correspond
'y 2. Vérifiez le cablage entre le moteur et le variateur
Le variateur s'est apercu que la valeur du Vérifiez que la tension d'entrée au circuit
L-l' [N courant continu dépasse la valeur admise. correspond a celle du variateur.
Le palpeur du variateur du moteur a 1. Vérifiez que I'organe de refroidissement est
H ] constaté une surchauffe. correct.
l:' ' 2. Controller le libre de corps étrangers ou de
o H (_J souillures.
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Affichage a i

diodes Erreur Correction
' Le variateur du moteur a constaté que la Vérifiez que la tension d'entrée du courant
Lo tension du courant continu a une valeur correspond a celle du variateur du moteur.

inférieure au minimum autorisé.

Le variateur a constaté une demande
excessive de courant.Notice: Le variateur
du moteur de courent peut mettre 150%
surcharge durant 60 secondes.

Contrélez si le moteur est en surcharge.

.h--

La protection électronique interne de
surcharge du variateur a réagi.

Contrélez si le moteur est en surcharge.

Le moteur est en surcharge.

Réduire la charge du moteur.

Tension trop élevée durant la montée
en vitesses.

Vérifiez le cablage de sortie du régulateur de
moteur : Isolation défectueuse?

Do (2|02
QL 20y -

U o T

Tension trop élevée durant la décélération.

Vérifiez le cablage de sortie du régulateur de
moteur : Isolation défectueuse?

D
m
2

Tension trop élevée avec une charge
uniforme.

Vérifiez le cablage de sortie du régulateur de
moteur : Isolation défectueuse?
Contréler le moteur.

™|

Le variateur a découvert une erreur
interne.

Le variateuer a trouvé des données
erronées ou ne peut pas étre
programmeée.

o T T e T e
NON | U)o WY N PR
e T an (S| | 2D

I B ]

cF3c

cF33

c k3
cfF3Is

Le variateur ne fonctionne pas.

1. Mettre la machine hors circuit.

2. Redémarrer la machine.

3. Si I'affichage a diodes persiste avec les mémes
chiffres d'erreur il faut en informer le service
aprés-vente.

==
™
™

Erreur de mise a la terre ou de fusibles.

1. Controller bien que l'installation de la terre est
correct.

2. Redémarrer la machine.

3. Si I'affichage a diodes persiste avec les mémes
chiffres d'erreur il faut en informer le service
aprés-vente.
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Environmental protection

Protect the environment.

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

E This symbol indicates separate collection for electrical and electronic equipment required under
the WEEE Directive (Directive 2012/19/EC) and is effective only within the European Union.
|

Umweltschutz

Schiitzen Sie die Umwelt!

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

gemal Forderung der WEEE-Richtlinie (2012/19/EU). Diese Richtlinie ist nur innerhalb

E Dieses Symbol verweist auf die getrennte Sammlung von Elektro- und Elektronikgeraten,
mmmm Jer Europaischen Union wirksam.

Protection de I'environnement

Protégez I'environnement !

Votre appareil comprend plusieurs matieres premieres différentes et recyclables. Pour éliminer
I'appareil usagé, veuillez I'apporter dans un centre spécialisé de recyclage des appareils électriques.

conformément a la directive DEEE (2012/19/UE). Cette directive n'est efficace que dans

K Ce symbole indique une collecte séparée des équipements électriques et électroniques
mmmm |'Union européenne.



r TOOL FRANCE

Warranty / Garantie

TOOL FRANCE S.A.S 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 S.A.S reserves the right to make changes to the product and accessories at any time.

TOOL FRANCE S.A.S 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
sachgemalRe Verwendung, Fahrlassigkeit, Unfallschaden, Reparaturen oder unzureichende Wartungs- oder
Reinigungsarbeiten sowie durch natirliche Abnutzung durch den Gebrauch verursacht werden.

Weitere Einzelheiten zur Garantie kénnen den allgemeinen Geschéftsbedingungen (AGB) entnommen werden.
Diese kdnnen Ihnen auf Wunsch per Post oder Mail zugesendet werden.

TOOL FRANCE S.A.S behilt sich das Recht vor, jederzeit Anderungen am Produkt und am Zubehér vorzunehmen.

TOOL FRANCE S.A.S 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 |'utilisation incorrecte ou inadéquate, la négligence, les dommages accidentels, la réparation, la maintenance
ou le nettoyage incorrects et |I'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 S.A.S seréserve le droit d'effectuer des changements sur le produit et les accessoires a tout moment.

TOOL FRANCE S.A.S
9 Rue des Pyrénées, 91090 LISSES, France
www.promac.fr
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