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1. Auspacken

Bevor Sie den Karton auspacken, vergewissern Sie sich, dass er nicht beschadigt, zerrissen
oder Teile zerdriickt sind. Wenn Sie einen der oben genannten Fehlerfélle feststellen, wenden
Sie sich bitte an Ihren Handler, um so schnell wie mdglich einen neuen zu erhalten.

Vorgehensweise beim Auspacken:
1-1. Offnen Sie den Karton vorsichtig. (Ziehen Sie von unten nach oben)

1-2. Nehmen Sie das Handbuch heraus und lesen Sie es, Uberprifen Sie die Stickliste und die zugehérigen
Anhange

1-3. Uberpriifen Sie den Zustand der Maschine, ob sie sich im normalen Zustand befindet oder nicht.
Spriinge, Rost, Schwachstellen und Abldsungen sind keinesfalls zuldssig.

1-4. Reinigen der Maschinenoberflache.

1-5. Montieren Sie die Bohrmaschine anhand der Anleitung und Gebrauchsanweisung.

AWARNING

The Model Machine is a
{ heavy machine. Serious
personal injury may occur
if safe moving meth-
ods are not used. To be

safe, get assistance and
use power equipment to
move the shipping crate

and remove the machine
from the crate.

2. Handhabung

2-1. Bitte beachten Sie die Bedienungsanleitung (Spezifikation und Maschinengewicht), um die
Handhabungsweise zu bestimmen. Achten Sie darauf, dass Sie zum Anheben der Maschine geeignete
Gabelstapler oder Hebezeuge verwenden.

2-2. Die Handhabung und der Transport missen von Fachkréften durchgefihrt werden.

2-3. Gabelstapler oder Hebezeug sind zur Handhabung geeignet und missen von einer

Fachkraft bedient werden. 2-4. Achten Sie beim Transport darauf, dass die Maschine

nicht aus dem Gleichgewicht gerat.

2-5. Wahrend der Handhabung darf die Maschine nur senkrecht angehoben werden.

2-6. Stellen Sie vor der Handhabung sicher, dass alle beweglichen Teile ordnungsgemaR gesichert sind und alle
beweglichen Zubehorteile aus der Maschine entfernt werden.

2-7. Das Stahlseil sollte das Maschinenoberteil, den Tisch und die Saule

durchschnittlich fest ziehen. 2-8. Achten Sie auf eine sorgféltige und sanfte

Vorgehensweise.

2-9. StoRe oder Abstirze sind grundsétzlich zu vermeiden. Dies flihrt zu geringerer Prézision und einer
Beschédigung der elektronischen Steuerung.



3. Maschineneinstellung

Hebebander

Typische Position des Hebebandes.

3-1. Der Maschinensockel mit Einstellbohrung wird auf Betonboden gestellt.

Vorgehensweise beim Einstellen der Maschine MODELL BEREICH EINSTELL-
SCHRAUBE
378VTE X=770x580 M10

3-2. Das MaR der Einstellbohrung und der Arbeitsabstande.
Berlicksichtigen Sie bei der Standortwahl fiir IThre Maschine vorhandene und voraussichtliche
Anforderungen, die GroRe des zu verarbeitenden Materials in jeder Maschine und den Platz fur
Zusatzstander, Arbeitstische oder andere Maschinen. Siehe Abb. 01.
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4. Hauptteile

A= Riemenscheibenabdeckung J = Sockel

B= Motorgriff K= Sperrt die Tischdrehung
C= Schalterabdeckung L= Tisch

D= Gewindeschneiden-Sensor M= Bohrfutter-Schutz

E= Drehhebel N= Spindel

F= Tischverriegelung O= Hauptpult

G= Tischkurbel

P= Ein-Aus-Schalter

H= Zeigt den derzeitigen Tisch-Neigungswinkel an

Q= Feststellknopf der Riemenspannung

I= Bodenbefestigung




5. Empfohlene Komponenten fir die Installation

5-1. Fir den Betrieb der Sdulenbohrmaschine miissen die Drehhebel angebracht sein.
Montage der Drehhebel:
Schrauben Sie die Drehhebel, wie in Abbildung 02 dargestellt, in die Spindel-Nabe und ziehen Sie sie fest.
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Abb. 02
Drehhebel

5 a Schrauben- An der Markierung eingerastet
9 schliissel 12mm

7/

5-2 Stecken Sie den Kurbelhebel auf die Ritzelwelle und ziehen Sie die Stellschraube mit dem Kurbelgriff
gegen den flachen Teil der Ritzelwelle an. Abb. 03 Montieren Sie den Knopf der Riemenabdeckung an

Inbusschliissel ? Knopf der Riemenabdeckung

>

Flacher Teil
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5-3. Das Bohrfutter wird mit dem Dorn an der Spindel befestigt, wie in Abbildung 04 dargestellt. Durch
aufeinander abgestimmte konische Verjingungen auf der Spindel und der Bohrfutterinnenseite entsteht bei

sachgemaRer Montage eine : nahezu fixe Baugruppe.
4% Bohrfutterschliissel
Bohrfutter

Dorn \_H Austreiber

Abb. 04




6. Zur Montage des Bohrfutters und zur Befestigung an der Spindel

6-1. Verwenden Sie Waschbenzin, um Bohrfutter, Dorn und Spindelbuchsen grindlich zu reinigen und alle
Oberflachen vor der Montage zu trocknen. Befolgen Sie alle Sicherheitshinweise auf dem Waschbenzin-
Behélter. Wenn die Passflachen nicht gereinigt werden, kdnnte sich der konische Verband wéahrend des
Betriebs lockern, was zu einer Ablosung und damit zu einer Gefahrdung der Sicherheit fihrt (Abb. 05,
06, 07).

6-2. Stellen Sie die Backen des Bohrfutters mit dem Spannschliissel so ein, dass sie sich im Inneren des
Bohrfutterkdrpers befinden.

Abb. 08, 09

6-3. Das Bohrfutter mit der Stirnseite nach unten auf eine Werkbank legen. Der Dorn hat einen Kurzkegel
und einen Langkegel. Setzen Sie den Kurzkegel in die Buchse an der Rickseite des Bohrfutters und
schlagen Sie ihn mit einem Gummi- oder Holzschlagel ein, wie in Abbildung 10 dargestellt. Wenn das
Bohrfutter nicht sicher auf dem Dorn bleibt, wiederholen Sie die Schritte 1 und 2.

6-4. Schieben Sie den Dorn in die Spindelbuchse und drehen Sie das Bohrfutter langsam. Die Buchse hat eine
rechteckige Tasche, in die der Zapfen (oder der flache Teil des in Abbildung 10 dargestellten Dorns) passt.

6-5. Setzen Sie das Bohrfutter mit einem Gummihammer ein, wie in Abbildung 11 dargestellt.

Abb. 10 Abb. 11

Zapfenseite

Holz




7. Sicherheitsbestimmungen

Bitte lesen Sie die Sicherheits- und Bedienungsanleitung
sorgféltig durch.

Bitte tragen Sie eine Schutzbrille, um zu vermeiden,
dass wahrend des Betriebs Fremdkorper in die Augen
gelangen.

Bitte tragen Sie Ohrstdpsel oder Gehdrschutz, um zu
vermeiden, dass wahrend des Betriebs der Larm das Gehor
schadigt.

Bitte tragen Sie wahrend des Betriebs geeignete
Arbeitskleidung. Lose Kleidung oder Krawatte sind
verboten, um vermeidbare Zwischenfalle zu verhindern.

Wenn ein Bediener langes Haar hat, sollte er das Haar fixieren
oder eine Kappe tragen, um zu vermeiden, dass das Haar in
die Maschine gezogen wird.

Das Werkstiick muss fest fixiert sein, um zu verhindern, dass
es wahrend des Betriebs herausgeschleudert wird.

Halten Sie bitte beide Hande wahrend des Betriebs von
dem rotierenden Werkzeug fern. Baumwollhandschuhe
sind verboten, um zu verhindern, dass diese in den Fraser
gezogen werden.

Bitte ziehen Sie den Netzstecker, um einen Stromschlag
wahrend der Wartung oder Reparatur des Produkts zu
- | vermeiden.




7-1. Vergewissern Sie sich, dass die Netzspannung fiir die Maschine geeignet
ist. Vor dem Anschluss des Steckers an die Steckdose muss die
Leistungsangabe uberprift werden, um Schéden zu vermeiden.

WARNUNG

Bei einer nicht vorschriftsgeman
geerdeten und installierten
Maschine besteht Stromschlag- und
Brandgefahr. Die Ubereinstimmung
MUSS von einem Elektrofachmann
Uberpriift werden.

7-2. Wird die Maschine langere Zeit nicht verwendet, sollte der

Stecker abgezogen werden.

7-3. Verlegen Sie das Netzkabel niemals in der Nahe von Brandherden oder Wasserflachen; das Netzkabel darf
nicht geknickt oder gequetscht werden.

7-4. Es muss im Rahmen der Maschineninstallation stabil und sicher befestigt werden, damit die Maschine
sicher verwendet werden kann.

7-5. Das Werkstiick muss mit Schraubstock oder Klemme fest auf dem Tisch fixiert sein.
7-6. Verwenden Sie die empfohlene Schneidfliissigkeit; die Empfehlung finden Sie in der
Bedienungsanleitung. 7-7. Die Vorschubgeschwindigkeit sollte in einem sicheren
Rahmen gehalten werden, siehe dazu Handbuch 3-3.

7-8. Tragen Sie wahrend des Gebrauchs angemessene Kleidung, keine lose Kleidung, Handschuhe,
Krawatten, Ringe und Armbénder. Tragen Sie immer eine Schutzbrille, eine Kappe und eine
entsprechende Kleidung.

7-9. Uberpriifen Sie vor dem Transport, ob alle Teile sicher an ihrem Platz verriegelt sind. St6Re und

Abstirze sind untersagt.

7-10. RegelméRige Wartung und Reparatur sollten geméall den Regeln des Handbuchs durchgefihrt werden.
7-11. Es wird empfohlen, die Spane mit dem Industriesauger zu entfernen.

7-12. Benutzen Sie einen Tréger, um das Werkstiick zu bewegen, wabei ein Gewicht von mehr als 10 kg
empfohlen wird.

7-13. Es wird empfohlen, bei der Montage des Bohrers oder der Werkzeuge Schutzhandschuhe zu tragen,
um Verletzungen der Hande zu vermeiden. 7-14. Diese Maschine darf nur fiir die Werkstoffe Messing,
Gusseisen, Stahl, Eisen, Aluminium verwendet werden.

7-15. Es ist verboten, die Riemenscheibenabdeckung wahrend des Betriebs zu 6ffnen.

7-16. Es ist verboten, beschadigte oder briichige Teile zu verwenden.
7-17. Es ist verboten, die Schutzabdeckung wahrend des Betriebs zu entfernen.

7-18. Es ist verboten, den Tisch zu bewegen, wahrend die Maschine in
Betrieb ist.

7-19. Es ist verboten, diese Maschine Uber ihre Leistungsfahigkeit hinaus zu betreiben.

7-20. Weitere Informationen finden Sie in dieser Anleitung.
7-21. Es ist verboten, wahrend des Betriebs die Hand oder den Finger in das Loch im Werkstiick zu stecken.

7-22. Es ist verboten, dass sich Besucher und Kinder wéahrend des Betriebs der Maschine im Arbeitsbereich
aufhalten.

7-23. Es ist verboten, wéhrend des Betriebs Handschuhe, Krawatten, Ringe, Armbénder und lose Kleidung zu
tragen.

7-24. Es ist verboten, Kunststoff und Holz zu bearbeiten.
8



7-25. Priifen Sie vor dem Einschalten der Stromversorgung nochmals:
A- Vergewissern Sie sich, dass die Netzspannung fiir die Maschine geeignet ist.
B- Stellen Sie sicher, dass die Maschine vollstdndig montiert und installiert ist.
C- Stellen Sie sicher, dass Bohrfutter, Arbeitstisch und Werkstuck vollstandig gesichert
oder fest fixiert sind. D- Vergewissern Sie sich, dass der Spannschlissel vom Bohrfutter
abgezogen ist.
E- Vergewissern Sie sich, dass der Bohrer oder das Werkzeug im Bohrfutter befestigt ist.

7-26. Schalten Sie das Gerat sofort aus:

A- Wenn Sie das Werkstiick befestigen oder entfernen.

B- Bei der normalen Wartung, Instandhaltung, Einstellung oder Reparatur.
C- Wenn der Bediener die Maschine verlasst.

D- Wenn Sie die Position bzw. Tiefe des Arbeitstisches korrigieren.

E- Beim Wechseln oder Entfernen des Bohrers oder der Werkzeuge.

7-27. Arbeitstemperatur 5 --- 40°C, Luftfeuchtigkeit 40---- 50, H6he 0 ---1000 M
Lagertemperatur -25--- 55°C

7-28. Bedienerposition

Zeichnung 1 Zeichnung 2

MODELL Hochstlast ] iy

el =

——

— |




8. Bedienfeld-Anweisung

€ 1502500 /min

A—ro= 8888

A. min-1 oder /min (U/min) Anzeiger

B. Schalter Bohren/Gewindeschneiden

C. Drehzahlschalter

D. Notschalter

E. Anzeige der Vorschubtiefe

— F. Stérungsleuchte

G. Start-Taste

SN

H. Stromleuchte
% I. Stopp-Taste

J. Schalter der LED Arbeitsleuchte (Option)

1. Uberpriifen Sie die Stromquelle
Driicken Sie die Starttaste, um festzustellen, ob sich der Motor und die Spindelwelle im
Normalzustand befinden oder nicht.

2. Die Geschwindigkeit der Spindel wird iber den Drehzahlschalter eingestellt. Die Geschwindigkeit
wird am elektronischen Digitalzahler angezeigt.

3. Wenn die Maschine dringend zum Stillstand kommen muss, driicken Sie einfach den Not-Aus-
Schalter.

4. Schalter Bohren/Gewindeschneiden: Um die Maschine auf Bohrbetrieb bzw. Gewindeschneiden
einzustellen.

10



9. Darstellung und Beschreibung der Bedienung

9-1. Im Arbeitstisch befinden sich vier T-Nuten. Sie dienen zur Befestigung des Werksticks.
9-2.Im Sockel befinden sich ebenfalls T-Nuten. Sie dienen zur Befestigung von langeren, schwereren und
groReren Werkstlicken.

9-3. Diese Maschinen haben eine spezielle Konstruktion fur das Gewindeschneiden, eine
Schnellwechselvorrichtung. Wenn sich die Spindel beim Gewindeschneiden riickwarts drehen und die
Gewindeschneidspitze herausziehen soll, ziehen Sie einfach nur den Griff nach oben (wie in Abbildung 12

13 dargestellt).

9-4. Die Schutzabdeckung muss wahrend des Betriebs ordnungsgemal angebracht sein. Sie wird (iber einen
Mikroschalter gesteuert.

Abbildung 12 (fir EG)

11



9-5. Einstellung der VVorschubgrenze

Um ein unerwiinschtes Eindringen in das Werkstlick zu verhindern, ist
die gewinschte Vorschubgrenze einzustellen. Dies erfolgt mit dem
entsprechenden Knopf, der den Abstand zwischen Werkzeugspitze und
Werkstuckoberseite regelt.

A. Einstellung der VVorschubtiefe

9-6. Arbeitstischposition einstellen

Zuerst den Klemmgriff links 16sen (Abbildung 19) (2) und dann
die Tischkurbel in die gewiinschte Position bringen. (Abbildung
20) (3) Zum Schluss den Klemmgriff festziehen. (Abb. 19)

12




10. Bedienungshinweise und Schalldruck

Geschwindigkeitseinstellung

e Ein Offnen der Riemenscheibenabdeckung ist nur beim Umschalten zwischen Hi-Lo-Geschwindigkeit
moglich.

e Die Spindeldrehzahl wird (iber den Drehzahlschalter ,,C* eingestellt.

Empfehlungen

Werkstoff

Gusseisen Stahl Eisen Aluminium| Kupfer-
m/m legierung

N @ N3N E N &N F

Bohren

22 | 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

oo | 1910 | 955 | 510 | 2551590 765 |3185/1590 1785 89C

26 | 1590 | 795 | 425 | 2110|1330 640 | 2655/ 1330| 1485| 745

of | 1365 | 680 | 365 | 18) | 1140 54t |22/75/1140 12754 635

28 | 1195| 600 | 320 | 160| 995| 480 1990 995| 1115 555

29 | 1060 | 530 | 285 | 14)| 88t | 42t |17//0] 885| 990 | 495

210 | 955 | 480 | 255 | 125| 800| 380 1590 800| 890 | 445

211 | 870 | 435 | 230 | 115 | 72t | 35C |1450 /25| 910 | 405

212 | 795 | 400 | 210 | 105| 665| 320 |1330| 665| 745 | 370

213 | 735 | 365 | 195 | 10C | 61C | 29¢ | 1225 610 | 685 | 34C

214 | 680 | 340 | 180 | 90 | 570| 270 |1135/ 570| 635 | 320

215 | 640 | 320 | 170 | 85 | 53C | 25¢ | 1060 530 | 600 | 30C

216 | 600 | 300 | 160 | 80 | 500| 240 | 995| 500| 560 | 280

ol7 | 560 | 280 | 150 | 75 | 47C| 22t | 935| 4/0| 525 | 26C

218 | 530 | 265 | 140 | 70 | 440| 210 | 885| 440| 495 | 250

219 | 500 | 250 | 135 | 67 | 42C| 20C | 835| 420| 4/0 | 23t

220 | 480 | 240 | 130 | 65 | 400 190 | 795| 400| 445 | 225

225 | 380 | 190 | 100 | 50 | 32C| 15t | 640| 320| 355 | 18C

230 | 320 | 160 | 85 | 45 | 265| 130 | 530| 265| 300 | 150

240 | 240 | 120 | 65 | 30 | 20C| 95 | 400| 200| 225 | 110

Hinweis | Die Verarbeitung ist sowohl an das Schneidgut als auch an die realen Schnittbedingungen anpassbar.

A-gewichtete Schalldruckpegelmessung im Leerlauf

Bohrserien Bedienerposition Lpa= 62 dB(A)

13



378VTE

1. Losen Sie den Knopf B auf beiden Seiten des Spindelstocks.
2. Driicken Sie den Griff A in Pfeilrichtung nach vorne, um den Riemen zu spannen.

3. Arretieren Sie den Knopf B, um die Riemenspannung zu fixieren.

Wenn eine Geschwindigkeitsanderung erforderlich ist, 16sen Sie den Arretierungsknopf (Teil-Nr. 22-S2) an
beiden Seiten des Spindelstockes. Ziehen Sie den Riemengriff (Teile Nr. 26), um das Versetzen der Riemen zu
ermdglichen, und verschieben Sie dann die Riemen in die richtige Rille, um die gewiinschte Geschwindigkeit zu
erreichen. Die Geschwindigkeitsiibersicht befindet sich oberhalb dieser Anweisung im Handbuch.

= —350-2500 ST
I 150-1250 —K

MT2

Fur eine korrekte Riemenspannung verwenden Sie einen Druck von 4,5 kg oder einen Handdruck auf den
Riemen, wie unten gezeigt. Der empfohlene Abstand betragt ca. 70mm.

Modelle Riemen Tabelle

Maschinenmodell Riemen- Menge
spezifikationen
378VTE 6PJ 430 1

14



11. Bohrer herausziehen

MARAAAS AL 4,

SAAAAA AL b

Beide Schlitze
ausgerichtet

1. Halterungsstange. 4. Halterungsstange vollstandig einsetzen und betriebsbereit machen.

2. Einstellbohrung fiir Haltestange 4-1. Drehen Sie die Spindel, bis die innere Austreibkeilnut
mit der &uleren Nut ausgerichtet ist, wie in Abbildung 4-1 dargestelit.
Sie konnen durch die Spindel schauen, wenn die Nut richtig
ausgerichtet ist.

3. Halterungsstange in das Einstellloch einsetzen5. Es wird empfohlen, einen eigens dafiir vorgesehenen Keil
zum Herausziehen der Werkzeuge zu verwenden.

6. Driicken Sie den Spindelhub nicht zu weit, damit kein Kontakt zum
Spindelstock entsteht.

15



12. Stérungsabhilfe

Warnung: Schalten Sie das Gerét aus und ziehen Sie den Stecker aus der Steckdose, bevor
Sie Fehler beheben.

NR. FEHLER ANORDNUNG

1. Notschalter
2. Schalten Sie das Gerdt aus.

3. Drehen Sie den Gegenhalter der Spindelwelle mit der
Hand. Lassen Sie das Werkzeug aus dem Werkstiick
herausfahren.

4. Saugen Sie die Spane aus der Bohrung ab.

5. Schalten Sie das Gerat wieder ein.

6. Beginnen Sie zur Kontrolle mit geringer Geschwindigkeit
und gehen dann erst zur normalen
Vorschubgeschwindigkeit Uber.

1 |Bohreinsatz im Werkstiick und
Spindelwellenanschlag

Schneidflissigkeit in . . . . ) .
ungewshnlichem Zustand und . Uberprifen Sie, ob die Pumpe l&uft oder nicht.

kann nicht die erforderliche 2. Uberprifen Sie, ob der Schlauch undicht ist oder nicht.
Menge liefern.

[

[

3 |Spindelwelle kann nicht . Uberpriifen Sie den Zustand der Riemenspannung.
vollstandig laufen 2. Wenn die Riemenspannung zu locker ist, stellen Sie den
Riemenschieber ein, andernfalls wechseln Sie den
alternden Riemen aus.

. Uberpriifen Sie die Stromversorgung und den Schalter.

. Uberpriifen Sie, ob das Netzkabel beschadigt ist oder nicht;
wenn das Kabel beschadigt ist, tauschen Sie es sofort aus.

4 |Motor funktioniert nicht

N -

1. Lager priifen

2. Uberpriifen Sie den Keilriemen, ob ein enger Winkel
bei bestimmter Spannung Gerausche verursacht.

5 |Spindelwelle verursacht Gerdusche

[EE

_ . Futterzustand prifen
6 |Bohrerschwingung 2. Vergewissern Sie sich, dass der Bohrer richtig im Futter
befestigt ist.

7 |Die Pumpe stoppt plotzlich oder wird |- Das Laufrad ist verstopft.
langsamer. 2. Die Uberlastschutzeinrichtung des Motors startet.
3. Motorausfall.

16



13. Wartung

NLGI #2 Schmiere

ISO 68 Schmierstoff

-
o]

Warnung: Schalten Sie das Geréat aus und ziehen Sie den Stecker aus der Steckdose, bevor

Sie Wartungsarbeiten vornehmen.

i <

L

=

@©

o

\\ :
1S

monatlich

wochentlich

taglich
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14. Federspannung der VVorschubwelle

Die Riickstellfeder der Vorschubwelle wird werkseitig eingestellt; wéhrend der Lebensdauer der Bohrmaschine
konnen Sie jedoch die Rickstellfeder der Vorschubwelle so einstellen, dass der Riickstelldruck der Vorschubwelle
Ihren Betriebsanforderungen entspricht.

Einstellung der Federspannung an der VVorschubwelle:

1. ZIEHEN SIE DEN STECKER DER BOHRMASCHINE HERAUS!
2. Wischen Sie das Ol auf der Abdeckung des Federriegels ab, damit diese nicht aus den Fingern rutscht,
wenn Sie die Abdeckung am Drehen hindern (siehe Abbildung 28).
Halten Sie die Federriegelabdeckung gegen die Seite des Spindelstockes, so dass die Abdeckung mit der
Verriegelungslasche verzahnt bleibt; 16sen Sie die Kontermutter und losen Sie die Uberwurfmutter etwa 1/4"
(siehe Abbildung 30).
Ziehen Sie schwere Lederhandschuhe an, um Ihre Hande vor mdglichen Verletzungen zu schitzen, wenn sich
die Feder im néchsten Schritt abwickelt.
Ziehen Sie die Abdeckung gerade soweit nach auf3en, dass der Schlitz des Federgeh&uses von der
Verriegelungslasche geldst wird. Hinweis: Es ist wichtig, die Abdeckung bei diesem Schritt stets fest zu halten,
andernfalls wickelt sich die Feder ndmlich schnell ab. Drehen Sie die Abdeckung gegen den Uhrzeigersinn, um die
Federspannung zu erhéhen, oder lassen Sie die Abdeckung langsam im Uhrzeigersinn abrollen, um die
Federspannung zu verringern.
Den néchsten verfugbaren Federgehduseschlitz mit der Verriegelungslasche einrasten lassen und die
Abdeckung fest gegen die Seite des Spindelstockes halten.
Die Uberwurfmutter gegen die Federabdeckung schieben, bis die Mutter stoppt, und dann die Mutter ca. 1"3
Umdrehungen zuriickdrehen, bzw. gerade genug, damit bei vollem Spindelhub keine Bindung entsteht.
Halten Sie die Uberwurfmutter fest und ziehen Sie die Kontermutter gegen die Uberwurfmutter an.

R e S e
Federabdeckung
| Riegelschlitz

Federriegel
Abdeckung

Schrauben-
schliissel 19mm




15. Maschinendaten

Modell
Artikel ST8VITE
‘E—‘ Bohrleistung @20mm
‘%—‘ Gewindebohrleistung M3~M10
O
Lﬂ%ﬁ% Spindelaufnahme KM.#2
L
”g Spindelhub 90mm

- H
7 Spindeldrehzahl 50Hz

WO

150 — 1250 / 350-2500min

¢4 (U/min)
=~ Drehzahlbereiche

Variable Drehzahlen

%ﬂ: Motor

0.75 kW 230V 3ph

é Nettogewicht (kg)

103Kg

Malde (m/m)

378VTE

1085

472

C=470 x c1=280

D=280 x d1=280

420

645

732

T OGIMMmMm O O T|>

180

280

—

12

19




16. Steuerschaltplan und Sttickliste
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STUCKLISTE
Pos. Bauteil/Objekt Type/Modell Nennwerte/Technische Daten Stk. | Teil Nr.
230V 400V
KM1 Schitz CuU-11 AC 230V 24V 1 108D
PB1 Taste DPB-22N INO AC 600V, 6A 1 104-A
EM NOT-AUS GLEB-22 INCAC 600V, 6A 1 104
S1 Auswahlschalter GCsS-22 INAAC 600V,6A 1 104-C
(Bohrer/Gewindebohrer)
INV Wechselrichter VFD-E AC 230V /0.75kW | AC 400V /0.75kW |1 78
u2 Bremswiderstand Qs0Jo13 200W150Q 200W250Q 1 T78A
VR Geschwindigkeitsregler RV24YN DC 10V 1 104-B
M1 Hauptspindelantrieb 378VTE 0.75kW/AC 0.75kW/AC 1 68
230V/3Ph 400V/3Ph
FAN Motorkihler 125AP22 AC 240V / 1PH AC 24V / 1PH 1 68A
SQ1 Mikroschalter Bohrfutter-Schutz |VM5 AC 250V / 5A 1 101A
SQ2 Mikroschalter Schutzabdeckung |VM5 AC 250V / 5A 1 92
SQ3 Endschalter riickwarts VX-5-1A2 AC 250V / 5A 1 112
SQ4 Endschalter Gewindeschneiden |MJ2-1703 AC 250V / 15A 1 114
F1.F2.F3 |Sicherung MFB-103 FUSE-F1.F2-2A F1.F2-1AF3-3A |3 108B
KR Relais RU4S-C-A220 250VAC / 30V 6A 24V 1 108C
PL Fehler (gelb) 9815BY AC 230V,0.5A 24V 1 104G
PL1 Stromleuchte DPB-22N 230V 24V 1 104-A
RPM U/min Anzeiger RPM108 230V 400V 1 78B
PRO Né&herungssensoren ES-18045-E1 DC12V-24V 100mA 1 78C
S2 Schalter fur LED-Arbeitsleuchte |OLB-RS15B AC 250V 3A 1 OLB-B
LED LED-Arbeitsleuchte OLB-345 3W/3.4v 1 OLB-A
LD Led-Treiber OLD-3-1224 240V 12-24V 1 OoLD
PT TRAFO SL-2930N N/A AC400V/24V 1 108E
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378VTE Explosionsdarstellung

3/8VTE o

108-S1
108F
78-S1 (8 109-52) 108D
- 109C -
- <
o 108G
108C 109-S3
. '\ 1088
\ 5 78A \ ‘108-S1

<
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378V TE Stuckliste

INDEX Teil
Nr. Nr. Beschreibung GroRe Menge
Lo PM-378001..........cceovreerinnnne IS0 o3 T470%280-3/8XT12 ..vvniviivriiineeineannennens 1

Sechskantschraube 3/8X1-1/2" i

.................... PM-374048 ... i
.................... PM-374050 ....
.................... PM-374051 .......ccooveeirnnne.

27 s PM-374027.....ccoecerreerinien SPANNEXZENLET.....cveuierieeererieeree et sseeeas DI6X29MM ceivvieiiiiieiieeeeeaeeenes 1
GIeitsStange (L).....c.covvveereeireeireeieere e (2K h S 2100171 o R
....Gleitstange (S)........

....Unterlegscheibe

..... Motorbasis .............

A3 PM-379043........covvrrerererenns Tiefeneinstellung-Stab ... 190MMXL/2 ..o 1
Sechskantmutter
Unterlegscheibe

43-S3 ... PM-834043-S3.......ccoovvvrnenns Schlaufe TYP E. ..o

. Baugruppe Position/Halterung............c.c.c...... 20V T e 1
.Federkappe...... e ———— 1/2x@59%0.95MM ...uvviviiiiiiiii i, 1
HUISE......ocoe e DS2/20VTH v, 1
Sechskantschraube............coccvenreenicsinensrienieas 5/16X1-12" ..o, 1

<. SPINAEl-Baugruppe. ......occuevvererereneireese s 20V T i 1
... GUMMiSCheibe.........coovirecrecrerces D52-5/8" ... 1
Baugruppe SpindelfUihrungsring...........coveeeeeneeninnenenen 20V T i
SPrengring.......coveeeeneneseeneeenese e

.Riemenscheibenmuitter.

1Y 1] (0] 1 [1 4= 1.25X6CX750MM 1euvviriienenrinenenrenenenrenenes
Motorriemenscheibe ..........ccoeveeveveccveeveerecerene @ 75x@D 40x@ 19mm 6mm............... 1

Drehzahlregler (Wechselrichter) .........c.cccccvvenee. AV/= D10 074 52/C ) IR 1
T8A....oeeiiien PM-379078B.......ccccorererenene Bremswiderstand............cccooveevenirneecnnnne. 200W150€2 ... i 1
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INDEX Teil
Nr. Nr. Beschreibung GroRe Menge

Baugruppe U/min-Anzeiger.
DrehzahlSensor..........coovvvereereenneerereeenes

.................................... MAXO. 7XBMIM ..o eans
1/8X5/8" .

PM-378681
PM-378581-1 ......ccovvrerererenene Platte Riemenscheibenabdeckung............oooeveeeneeeinerencanes 158x120mm/2mm.............. 1
TS-081F032 ......covvvveereerennnns Rundkopfschraube HD.........ccccoeeveiieeiininnne L/AX2" oo 4
TS-2172021......coeeeeeirrienne Flachkopfschraube HD..........cccoeeeivieviininnns B/L6X3/B" ..o 2
PM-37408A4.........coooerrrrrnnn. Knopf der Riemenscheibenabdeckung ..........ccccceeecvcnnnnnee. VAXU2 o 1
PM-378085-S1.......ccoouvrerenne SChraube......c.oeceeeerre e VAXL 2" oo 1

PM-378090
PM-378091

PM-378093A.......cccceveerrrrens
PM-378093-S1...
PM-378093-S2........ccocvvvunee .Sechskantmutter.... TR 1 1 - TS

PM-378094.........cccoorrrcirirrnnns Kupplung ............... et ————— I8X73MM e 1
PM-378094-S1.........ccocovuenee Sechskantmutter..........cccoeveveerverevecennnnas /A e 1

Rundkopfschraube HD
........................... Mikroschalter-Halterung...........coccevenennnes
....Schutzabdeckung Gleitsttick
........................ Baugruppe Schutzabdeckung..........cccoeeeevinreneeeeed ME200 1 1
.Rundkopfschraube HD..........cccoovnnnneeecn ILBXLA" Lo
Sperrung
C-RiNG....ocoeviererrerinnnns

....Magnetschalter
..... Klemmenblock
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INDEX Teil

Nr. Nr. Beschreibung Grole Menge
109E.....coiieens PM-379109E.........ccccooevernnnnee Schalttafel...........ooeoeeirreneerrererreeene 200X 156X22MM ..ovviniiiniiiiirnernr i esaeaans 1
109-S1 ..o TS-2172012.....oceeeerreenne Rundkopfschraube HD..........cccccoeovvrecrerenees MB5X0.8X8MM ....cviviivieeineeeeeeeaeens 4
109-S2 ..o TS-2284081.......ccovveerereenenene Flachkopfschraube HD...........cccoooeivneennenene MAXO.7X8MM ...vviiiieieeieeneeieeans 2
109-SS...ovvveenes TS-2172012.....cceeerriennne Rundkopfschraube HD..........cccccoeovvrerverenns MB5X0.8X8MM ...vvieiivieiineeieeeeeaens 4

5/16x3/4"

Umweltschutz

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

hE¢

Dieses Symbol kennzeichnet die getrennte Sammlung von Elektro- und Elektronikgeraten gemaR der WEEE-Richtlinie (Richtlinie
2012/19/EG) und ist nur innerhalb der Europdischen Union giiltig.
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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 SARL reserves the right to make changes to the product and accessories at any time.

TOOL FRANCE SARL garantiert, dass das/die von ihr gelieferte/n Produkt/e frei von Material- und Herstellungsfehlern ist.

Diese Garantie deckt keinerlei Mangel, Schaden und Fehler ab, die - direkt oder indirekt - durch falsche oder nicht sachgemaRe
Verwendung,

Fahrlassigkeit, Unfallschdaden, Reparaturen oder unzureichende Wartungs- oder Reinigungsarbeiten sowie durch natiirliche Abnutzung
durch den

Gebrauch verursacht werden.

Weitere Einzelheiten zur Garantie konnen den allgemeinen Geschaftsbedingungen (AGB) entnommen werden.

Diese kdnnen Ihnen auf Wunsch per Post oder Mail zugesendet werden.

TOOL FRANCE SARL behilt sich das Recht vor, jederzeit Anderungen am Produkt und am Zubehér 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 |'utilisation incorrecte
ou inadéquate,

la négligence, les dommages accidentels, la réparation, la maintenance ou le nettoyage incorrects et |'usure normale.

Vous pouvez trouver de plus amples détails sur la garantie dans les conditions générales (CG).

Les CG peuvent étre envoyées sur demande par poste ou par e-mail.

TOOL FRANCE SARL se réserve le droit d'effectuer des changements sur le produit et les accessoires a tout moment.

Tool France PROMAC, JPW Industries-Europe

— , p Id/ 9 Rue des Pyrénées ZI du Bois Chaland
I NbpusTri1es 91090 LISSES/EVRY, France

www.promac.fr
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