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TOOLTEK CO., LTD., 345, Sec. 1. Chung Ching Road, Ta Ya 428, Taichung Hsien, R.O.C.

CE - KONFORMITATSERKLARUNG gemiss
- Maschinenrichtlinien 98/37/EEC
- EMC Norm 89/336/EEC
- Niedervolt Direktiven 73/23/EEC

TOOLTEK LTD. erklart hiermit, dass die folgenden Maschinen: 941 und 941V

sofern diese gemass der beigelegten Bedienungsanleitung gebraucht und gewartet werden, den Vorschriften
betreffend Sicherheit und Gesundheit von Personen, gemiss den oben aufgefiihrten Richtlinien der EG ent-
sprechen.

DECLARATION CE DE CONFORMITE selon
- les directives Européennes 98/37EC
- EMC Norme 89/336/EEC
- Directives basses tension 73/23/EEC

TOOLTEK LTD. déclare que les machines sous-mentionnées: 941 et 941V

sont, sous condition qu’elles soient utilisées et maintenues selon les instructions du manuel d’instruction joint,
conformes aux préscription sur la santé et la sécurité des personnes, selon les directives sur la sécurité des
machines mentionnées ci-dessus.

Taichung........cccceceeverviinennnenne.
TOOLTEK CO. LTD.

R. Sheng
Geschiftsleiter
Directeur
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& HINWEIS Die Nicht-Beachtung dieser Anweisungen kann
schwere Verletzungen zur Folge haben.

Wie bei allen Maschinen sind auch bei dieser Maschine beim Betrieb und der Handhabung maschinentypische
Gefahren gegeben. Die aufmerksame Bedienung und der richtige Umgang mit der Maschine verringern wesent-
lich mégliche Unfallgefahren. Werden die normalen Vorsichtsmassnahmen missachtet, sind Unfallgefahren fir
den Bedienenden unausweichlich.

Die Maschine wurde nur fiir die gegebenen Verwendungsarten ausgelegt. Wir legen Ihnen dringend nahe, die
Maschine weder abgeéndert noch in einer Art und Weise zu betreiben, fir die sie nicht ausgelegt wurde.

Sollten Sie Fragen zum Betrieb der Maschine haben, wenden Sie sich bitte zuvor an den Handler, der lhnen
weiterhelfen kann, wenn lhnen die Bedienungsanleitung keinen Aufschluss gibt.

ALLGEMEINE REGELN ZUM SICHEREN UMGANG MIT MASCHINEN

1. Zur eigenen Sicherheitimmer erst die Bedienungsanleitung lesen, bevor die Maschine in Betrieb gesetzt
wird. Die Maschine, deren Bedienung und Betriebsgrenzen kennenlernen, sowie deren spezifische Gefah-
ren erkennen.

2. Schutzabdeckungen in betriebsfahigem Zustand halten und nicht abbauen.

3. Elektrisch betriebene Maschinen mit einem Netzanschlussstecker mit Schutzkontakt immer an eine Steck-
dose mit Schutzkontakt (Erdung) anschliessen. Werden Zwischenstecker ohne Schutzkontakt verwendet,
muss der Schutzkontaktanschluss zur Maschine unbedingt hergestellt werden. Die Maschine niemals ohne
Schutzkontaktanschluss (Erdung) betreiben.

4. Lose Spannhebel oder Schllissel immer von der Maschine entfernen. Ein Verhalten entwickeln, dass im-
mer vor dem Einschalten der Maschine geprift wird, ob alle losen Bedienelemente entfernt wurden.

5. Arbeitsbereich hindernisfrei halten. Verstellte Arbeitsbereiche und Arbeitsflachen fordern Unfélle gerade
zu heraus.

6. Maschine nicht in gefahrvoller Umgebung betreiben. Angetriebene Maschine nicht in feuchten oder nas-
sen Raumen betreiben oder diese dem Regen aussetzen. Arbeitsflache und Bereich immer gut beleuch-
ten.

7. Kinder und Besucher von der Maschine fernhalten. Kinder und Besucher immer in sicherem Abstand zum
Arbeitsbereich halten.

8. Die Werkstatt oder den Arbeitsraum vor unbefugtem Betreten absichern. Kindersicherungen in Form von
verschliessbaren Riegeln, absperrbaren Hauptschaltern etc. anbringen.

9. Maschine nicht Uberlasten. Die Arbeitsleistung der Maschine wird besser und der Betrieb sicherer, wenn
diese in den Leistungsbereichen betrieben wird, fir welche sie ausgelegt ist.

10. Anbaugeréte nicht fir Arbeiten einsetzen, fur welche sie nicht ausgelegt sind.
11. Richtige Arbeitskleidung tragen; lose Kleidung, Handschuhe, Halstlicher, Ringe, Hals- oder Handketten
oder anderen Schmuck vermeiden. Diese kdnnten sich in bewegenden Maschinenteilen verfangen. Schu-

he mit rutschfesten Sohlen tragen. Eine Kopfbedeckung tragen, die lange Haare vollstandig abdeckt.

12. Immer eine Schutzbrille tragen. Hier geméss den Unfallverhitungsvorschriften verfahren. Ebenso eine
Staubmaske bei Arbeiten mit Staubanfall tragen.

13. Werkstiicke festklemmen. Zum Halten des Werkstiicks immer eine geeignete Spannvorrichtung verwen
den.
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14. Auf Standsicherheit achten. Fussstellung und kérperliche Balance immer so halten, dass der sichere Stand
gewéhrleistet ist.

15. Maschine immer in einwandfreiem Zustand halten. Hierzu die Schneidflachen der Werkzeuge scharf und
sauber fir die optimale Leistung halten. Die Betriebsanweisung fiir die Reinigung, das Schmieren und den
Wechselvon Anbaugeraten beachten.

16. Maschine immer vom Netz trennen, bevor Wartungsarbeiten oder der Wechsel von Maschinenteilen, wie
Ségeblatt, Schneidwerkzeuge etc. erfolgen.

17. Nur das empfohlene Zubehér verwenden. Dazu die Anweisungen in der Bedienungsanleitung beachten.
Die Verwendung von ungeeignetem Zubehdr birgt Unfallgefahren in sich.

18. Vemeiden Sie ein unbeabsichtigtes Inbetriebsetzen. Immer vor dem Herstellen des Netzanschlusses pru-
fen, ob der Betriebsschalter in der Stellung "0" (Aus) steht.

19. Niemals auf die Maschine steigen. Schwere Verletzungen sind mdglich, falls die Maschine kippt oder Sie in
Beruhrung mit dem Schneidwerkzeug kommt.

20. Schadhafte Maschinenteile prifen. Beschadigte Schutzvorrichtungen oder andere Teile sollten vor dem
weiteren Betrieb einwandfrei repariert oder ausgetauscht werden.

21. Maschine nie wéhrend des Betriebs verlassen. Immer die Netzversorgung abschalten. Maschine erst ver-
lassen, wenn diese vollstdndig zum Stillstand gekommen ist.

22. Maschine nie unter Einfluss von Alkohol, Medikamenten oder Drogen bedienen.

23. Sicherstellen, dass die Maschine von der Netzversorgung getrennt ist, bevor Arbeiten an der elektrischen
Anlage, am Antriebsmotor etc. erfolgen.

Hinweise zur Arbeitssicherheit

Transport der Maschine
1. Die Maschine wiegt bis zu 145.0 kg.
2. Fir den Transport geeignete Transportmittel verwenden.

Arbeitsplatz Immer Schutzbrille tragen!
1. Die Beleuchtung und Beluftung des Arbeitsraumes muss ausreichend sein.
2. Die Beleuchtung fir ein sicheres Arbeiten muss 300 LUX betragen.

Larmpegel

1. Der Larmpegel der Maschine wahrend des Betriebes liegt bei 70dB.

2. Je nach Material kann sich beim Drehen der L&rm erhéhen. Es ist daher nétig, sich gegen den Larm zu schitzen
und geeignete SchutzmaBnahmen vorzunehmen (z.B. Ohrschutz).

Elektrischer Netzanschluss

1. Die Maschine 941 und 941V ist mit einem Netzkabel 230V ausgeristet.
Die Anschlliisse sowie Aenderungen des Netzanschlusses sind von einem Fachmann gemass Norm EN60204-
1, Punkt 5.3 vorzunehmen.

2. Die Absicherung muss min. 10 A sein.

3. Die genauen elektrischen Daten finden Sie auf dem Typenschild der Maschine und dem elektrischen Plan, der
dieser Anleitung beiliegt.

4. ACHTUNG: Fur alle Service- oder UmrUstarbeiten sowie Reparaturen ist die Maschine vom elektrischen Netz zu
trennen (Stecker ausziehen).

5. Das gelb/grine Erdungskabel ist wichtig fir die elektrische Sicherheit. Es ist daher auf die richtige Montage zu
achten.
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Pour éviter de graves blessures au maniement

ZB AVR-I-ISSEMN des machines, il est indispensable que vous
lisiez ce mode d'emploi attentivement.

Comme toutes les machines, cette machine présente certains risques caractéristiques inhérents a son
fonctionnement et a sa manipulation. L'utilisation attentive et la manipulation correcte de la machine diminuent
considérablement les risques d'accidents potentiels. En cas de non-respect des mesures de prudence norma-
les, les risques d'accidents sont inéluctables pour les utilisateurs.

La machine n'a été congue qu'aux seules fins indiquées. Nous voulons vous faire bien comprendre que la machine
ne peut fonctionner ni aprés avoir été modifiée, ni d'une maniére pour laquelle elle n'a pas été congue.

Si vous avez des questions a propos du fonctionnement de cette machine, n'hésitez pas a vous adresser d'abord
au revendeur qui pourra vous conseiller si la notice d'utilisation ne vous donne pas d'éclaircissements.

CONSIGNES GENERALES POUR UNE MANIPULATION DES MACHINES EN TOUTE SECURITE

1. Pourvotre propre sécurité, ne mettez jamais en marche une machine avant d'avoir étudié son mode d'emploi.
Il vous fait connaitre la machine et son maniement, vous familiarisez avec ses possibilités et limites d'exploitation
et vous informez des risques encourus du fait de négligences.

2. Maintenez les protections en parfait état de fonctionnement, ne les démontez pas.

3. Branchezles machines électriques, munies d'une fiche seteur avec terre, sur une prise avec contact de terre.

4. Avant la mise en marche de la machine, eloignez toutes les clés ou leviers d'armement qui ne sont pas
solidaires de la machine. Développez le réflexe de vérifier I'absence de toute piéce mobile a proximité des

organes en mouvement.

5. Dégagez un espace de travail suffisant autour de la machine. L'encombrement des plans de travail ou des
zones de manoeuvre provoque inévitablement des accidents.

6. Ne pas utiliser la machine dans un environnement a risques. Ne faites pas fonctionner les machines électriques
dans des locaux humides; ne les exposez pas a la pluie. Veillez a ce que le plan de travail et la zone
d'évolution de I'opérateur soient bien éclairés.

7. Eloignez les visiteurs et enfants de la machine et veillez a ce qu'ils gardent une distance de sécurité de la
zone de travalil.

8. Protégez le local de travail des accés non autorisés. Faites poser des serrures sur les portes ou posez un
verrou sur l'interrupteur principal afin d'éviter la mise en marche par les enfants.

9. \Veillez a ce que la machine ne travaille pas en surcharge. Le rendement est meilleur et I'utilisation gagne en
sécurité si la machine est exploitée a l'intérieur de ses capacités limites.

10 N'utilisez pas la machine pour d'autres travaux, mais uniqguement ceux pour lesquels elle a été congue.
11. Portez les vétements de travail appropriés. Evitez les habits flottants, les gants, écharpes, bagues, chainettes
ou colliers et autres bijoux pouvant étre happés par les organes en mouvement. Portez des chaussures a

semelles antidérapantes. Portez un couvre-chef enveloppant complétement les cheveux longs.

12. Portez toujours des lunettes de protection et, le cas échéant, un masque anti-poussiére. Observez les
directives de la prévention des accidents du travail.

13. Bloquez toujours la piece a usiner dans un étau ou un dispositif de fixation. La tenue manuelle comporte des
risques et il est préférable que les deux mains restent disponibles pour les manipulations de la machine.

14. Adoptez une position de stabilité corporelle (position des pieds, équilibre du corps).
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15. Maintenez la machine en bon état. Gardez les arétes de coupe propres et bien acérées afin de pouvoir
exploiter toutes les capacités de la machine. Respectez le mode d'emploi lors du nettoyage, le graissage et
I'échange des oultils.

16. Débranchez la fiche secteur avant de procéder au travaux de maintenance ou a I'échange d'éléments tels que
forét, outils de coupe etc.

17. Utilisez exclusivement les accessoires recommandés et respectez les instructions données a cet effet dans
le mode d'emploi. L'emploi d'un accessoire étranger au systeme comporte des risques d'accident.

18. Evitez la mise en marche involontaire. Avant chaque branchement au secteur, vérifiez systématiquement que
I'interrupteur de la machine est en position ARRET (AUS).

19. Ne montez jamais sur la machine. Son basculement ou le contact avec I'outil de coupe peut causer des
accidents trés graves.

20. Contrblez les organes défectueux de la machine. Les organes de protection ou les pieces endommagées
doivent étre correctement réparés ou remplacés avant la poursuite du travail.

21. Ne laissez jamais un machine seule en état de marche. Coupez systématiquement l'alimentation secteur et
ne quittez la machine que lorsqu'elle s'est complétement arrétée.

22. N'intervenez jamais sur une machine sous l'effet de I'alcool, de certains médicaments ou de drogues.

23. Assurez-vous que l'alimentation est coupée avant toute intervention sur les organes électriques, le moteur
d'entrainement etc.

CONSIGNES RELATIVES A LA SECURITE DE TRAVAIL

Transport de la machine
1. La machine pése145.0 kg.
2. Utiliser un mode de transport adapté.

Poste de travail _
1. L'éclairage et la ventilation de la salle doivent étre suffisants. Portez vos lunettes de protection!
2. L'éclairage pour un travail en toute sécurité doit étre de 300 LUX.

Niveau de bruit
1. Le niveau de bruit de la machine en cours d'utilisation est de 70 dB.
2. Selon le matériau employé, le bruit peut augmenter lors de |'opération de percage. |l est donc nécessaire de se
protéger du bruit et de porter des protections appropriées (par ex. un casque anti-bruit).

Branchement électrique au secteur
1. Les tours 941 et 941V sont livrés avec un cable de branchement sur secteur 230V / 50 Hz. Le branchement ainsi
que les modifications du branchement au secteur doivent étre effectués par un spécialiste conformément a la
norme EN 60204-1, § 5.3.

2. Le fusible de protection doit étre au minimum de 6 A.
3. Vous trouverez les caractéristiques électriques précises sur la plaque signalétique de la machine et sur le
schéma électrique joint a la présente notice.
4. ATTENTION : Pour toutes les interventions de maintenance ou de modification et les réparations, débrancher
la machine (retirer la fiche male).
5. Le céble de mise a la terre vert/jaune est important pour la sécurité électrique. Il faut donc vérifier que le

branchement est correctement effectué.
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ELEKTRISCHE ANLAGE

Das Elektroschema, 230Volt, das auch im Elektro-
kasten der Maschine zu finden ist, enthalt die not-
wendigen Angaben flir den korrekten Anschluss Ih-
rer Maschine ans Netz. Wird der Netzanschluss
(Stecker) gedndert, muss dies von einem Fachmann

INSTALLATION ELECTRIQUE

Le schéma du cablage électrique 230V, qui est
également affiché dans le bornier moteur, contient les
indications nécessaires au raccordement correct de la
machine avec 'arrivée du courant.

Un changement éventuel de la fiche doit étre effectué

ausgefihrt werden. par un électricien.
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941/ 941V
Kurzzeichen Funktion/Fonction Tech. Daten Stk Hersteller Bemerkungen
Modell / Modéle Données techniques Pces Fabricant Remarques
KM1 941/941V  Schitze Ri=AC660V
Contacteur électro- Rt=20A IEC 60947
magnétique AC3220V/380V 1 TEND TC-11A7 CNS C4084
SA1 941/941V  Umschalter L/R 1 AP, C-172
Inverseur du sens de rotation
FU1 941/941V  Sicherung 600V, 2.0A, 30mm 1 TEND, TFBR-101
| ___ _ _ _Fusble _ _ _ __ _ ___ _ _ _ ____ ]
FU2 941/941V  Sicherung 600V, 2.0A, 30mm 1 TEND, TFBR-101
Fusible
TR 941/941V  Transformator AC 400/24V 72VA 1 SUENN LIANG IEC 726-7982
Transformateur SP-TBSW EN 60742
SB1 941/941V  Not-/Ausschalter AC 600V 1 AP 89/336/EEC
Inter. coup de poing AC250V,10A GLEB-221BR IP65
SB 2 941/941V  Tastschalter " Start" AC 230V, 10A 1 AP 89/336/EEC
Bouton-poussoir "Marche/Arrét" XBF-221AGT IP65
PL  941/941V  Kontrollampe AC24V,1.5W 1 AP 89/336/EEC
Lampe témoin IP65 PLN2230W IP65
SQ1 941/941V  Endschalter AC 250V, 6A 1 ZIPPY,WMV06S VDE
_______ Micro switch capot courroie __ __ __ _ __ __ __ __ _ __ _ __ __ _ __ __ ____ _ _ _ _|
SQ2 941/941V  Endschalter AC 250V, 6A 1 ZIPPY,WMV06S VDE
_______ Micro switch protecteur mandrin _ __ __ __ __ _ __ _ _ _ __ _ _ _ _ _ __ _ _ _ _|
PE Klemmenbrett Erdung AC 600V, 10A 12 SHINING UL
Bornier
M 941 Motor/Moteur . AC250V,0.75Kkw 1 ]
941V Motor / Moteur DC180V, 1.75Kw 1
FR 941 Uberlastrelais 4.0-6.0A 1 TEND IEC 60947
Relais thermique Ui=AC600C THR-12 CNS 4084
VR 941V Tourendrehschalter AC220V, 18A 1 T.L.C. C-201
Potentiométre
RPM 941V Display 1 EASY
Afficheur JHU-1024V
SP 941V Abnehmer 1 JOIN
Capteur AEN-1804L-E1
XP  941/941V  Klemmenbrett AC 600V, 10A 24 TEND, BTC 10 IEC 34-1
Bornier
941/941V  Netzkabel 1.25mm2
Céable d'alimentation
941/941V  Steuerkabel 0.3mm2
Céable de commande
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3
1
6
8 9 10 11 12 15 2
1. Wechselrdderabdeckung 13.Schnellwechsel Drehmeisselhalter
941V 2. Ein-/Austaste 14.Klemmhebel Wechselhalter
3. Typenschild 15. Oberschlitten-Vorschubrad
E— 4. Wabhlschalter Rechts- / Linkslauf 16. Reitstockspitze
. :’F‘ [EEERH—G 5. Not-/Ausschalter 17. Reitstock-Klemmmutter
- . 6. Hinweiseschild 18. Reitstock-Einmittungskala
I ' 7. Drehfutterschutz 19. Reitstock-Handrad
8. Dreibacken-Drehfutter 20. Reitstock-Klemmbhebel
Stufenlose 9. Schlitten-Vorschubrad 21.Spaneschutz Schlitten
Drehzahl-Verstellung 10.Querschlitten-Vorschubrad 22.Spénnewanne
11. Schalthebel Schlittenvorschub 23. Spritzwand
12.Querschlitten

Mit den PROMAC Drehmaschinen stehen Ihnen universelle Bearbeitungszentren zur Verfligung, mit denen die
vielféltigsten Zerspanungsarbeiten durchgefiihrt werden kdnnen, woflr sonst mehrere Maschinen erforderlich sind.
Bei richtiger Bedienung und Wartung ist die sichere Funktion und die hohe Arbeitsgenauigkeit Uber Jahre hinaus
gewdhrleistet.

Die Maschine sollte nur nach eingehendem Studium der Bedienungsanleitung und nur, wenn alle Handgriffe, die
zur Bedienung gehoren, sicher verstanden und beherrscht werden, in Betrieb gesetzt werden.

Dazu sollte die Maschine in ihren einzelnen Funktionen durchgefahren werden, ohne dass dabei die Maschine in
Betrieb gesetzt wird.

MERKMALE

1. Die Bauart dieser Maschine erlaubt das Drehen mit verschiedensten Werkzeugen. Die Maschine 941V ist
mit einer stufenlosen Regelung der Spindelgeschwindigkeiten ausgerustet.

2. Die Maschine ist prazise verarbeitet und setzt erfahrenem Bedienungspersonal durch die einfache Hand-
habung keine Grenzen in der Anwendung.

3. Automatischer Langsschlittenvorschub erleichtert den Drehvorgang.

4. Das gross dimensionierte Maschinenbett verleiht der Maschine eine hohe Steifigkeit gegen Verzug und ge-
wahrleistet eine hohe Genauigkeit.
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PRESENTATION DE LA MACHINE

PROMAC
941/ 941V

3

1

6

941V

oo EEER
Variateur des vitesses

14 13

9 10 11 12 15

Capot boite des vitesses
Bouton-poussoir marche-arrét
Plague signalétique

Inverseur marche gauche/droite
Interrupteur coup de poing
Plaquette d'avertissements
Protection mandrin

Mandrin a 3 mors

. Volant du trainard

10.Volant du chariot transversal

11. Levier avance automatique trainard
12.Chariot transversal

©CoNOORrWN =

16 2 17 18 19

2

13.Tourelle a changement rapide
14.Levier de serrage tourelle
15.Volant d'avance petit chariot
16.Pointe poupée mobile

17.Ecrou de blocage poupée mobile
18.Réglette poupée mobile
19.Volant poupée mobile

20.Levier de blocage poupée mobile
21.Protection copeaux trainard
22.Bac a copeaux

23.Protecteur arriere

Avec les tours modeéle 941/941V on dispose d'un centre d'usinage universel permettant d’effectuer de multiples

opérations d’usinage qui nécessiteraient autrement plusieurs machines.

Avec une utilisation conforme a ses capacités et une maintenance réguliere, son bon fonctionnement et sa
grande précision de travail sont garantis pour de longues années.
La machine ne doit étre utilisée que par du personnel qui a pris soin d’étudier le manuel d’utilisation, qui comprend

et maitrise son maniement.

Pour cela chaque fonction de la machine doit étre exécutée a vide et maitrisée, avant qu’elle soit utilisée en

production.

PARTICULARITES

1. Laconstruction de la machine permet des travaux de tournage avec un vaste choix d'outils.
Le modéle 941V est muni d'un variateur de vitesse .

2. La machine est construite avec précision. Un personnel qualifié ne rencontre pas de limites par la simplicité

de son utilisation.

3. L'avance automatique du trainard facilite le chariotage.

4. Le banc de grande dimension forment un support rigide et permet un travail de haute précision.
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TECHNISCHE DATEN / DONNEES TECHNIQUES .................... 127/ [ 941V
NENNMASS/

Drehdurchmesser Uber Bett / Diamétre au-dessus du banc ....................... 250mm

Drehdurchmesser Uber Querschlitten / Diametre au-dessus du chariot ...... 150mm

Spitzenhdhe / Hauteur de Pointe ..............cccoeeeeeeeiisciieeeeee e 130mm

Spitzenweite / Distance entre POINtE ..........c..ccoeeeoeeeceiesieieeiieeee e 550mm

MASCHINENBETT / BANC DU TOUR
Bettbreite / Largeur du Danc ...............oocooeioeiiioieiiieeeeee e 135mm
Bettlange / Longueur du banc ...............cccoooeeecienceeeeieecieeeeeeeeeee 860mm

SPINDEL /BROCHE

Spindelkopffassung / Capacité téte de la broche ............ccccoocvevvvciveensnnnnn. 32mm
Spindelinnendurchmesser / Alésage broche ...............ccoovcvievcoeiesceneseeene. 20mm
Innenkonus / COne de BroChe ..............ccccooceiiieeesiiieee e MK3/CM3
Geschwindigkeitsstufen / Nombre de ViteSSES...........ccccovvoeeieesciiiiiiiciiieeie 6 ... stufenlos / variable
Geschwindigkeiten / Plage de ViteSSes ..........c.cccceveevescenescenane. 125-2'000Upm ........... 100 - 2'000Upm

........................................................... cennn. 125/210/420/620/1000/2000
WERKZEUGSCHLITTEN/ CHARIOT A OUTILS

Verstellweg Querschlitten / Course chariot transversale ............................. 120mm
Verstellweg Oberschlitten / Course petit chariot...............cccoevveevieencieeecinns 65mm
max. Gro3e des Schneidwerkzeugs / Outils de coupe maxi .......................... 16mm

REITSTOCK/ CONTRE-POUPEE

Pinolenhub / Course de BroChe..............ccooceeiiiiiiiiieee e 60mm
Pinolen-Innenkonus / Céne de broche.............cccoocovevceeicieeciieeee MK2/CM2
Pinolendurchmesser / Diamétre de broche ..............c.cccouvoeivveesceeescieennce, 30mm
GEWINDE/ FILETAGE

Leit-/Zugspindeldurchmesser & -ganghéhe /

Diamétre & pas de 18 VIS MEre ..........cccccoviueeiiiiiiiiiieieee e 20mm & 2mm
Spanne Whithworthgewinde / Plage de filetage "whithworth" ..................... 10-44TPI
Spanne metrische Gewinde / Plage de filetage métrique ....................... 0.4-3.0mm
VORSCHUBE / AVANCES

Langsvorschiibe / Plage avance longitudinale ..............c.ccccccevveeennne.. 0.1 -0.2mm
MOTOR/MOTEUR

Hauptspindelmotor / Moteur broche principale................cccccceneoeeenieennceennns 0.7KW oo, 1.3kW
Nettogewicht / POIdS NEL. ..........coeoieeeeeee e 145kg

Anderungen und Verbesserungen unserer Modelle vorbehalten.

(/A HINWEIS)

Larmtest im Zusammenhang mit dem Punkt 1.7.4 der Maschinenrichtlinien 89/392.

Bei normaler, gleichmassiger Belastung der Drehmaschine ist der Larmpegel (IEC 651 - IEC 804) unter 70
dB. Der Pegel kann jedoch bei verschieden problematisch zerspanbaren Materialien ansteigen, so dass
sich das Bedienungspersonal mit einem Larmschutz ausriisten muss.

(/\ AVERTISSEMENT

Test de niveau sonore, effectué conformément au point 1.7.4 des directives pour machines 89/392.
Avec une charge normale de travail, la machine émet un niveau sonore inférieur a 70 dB (IEC 651 - IEC 804).
Toutefois ce niveau sonore peut éventuellement étre supérieur en raison du matériau usiné. Dans un tel cas
I'opérateur doit étre protégé contre le bruit a |'aide de moyens appropriés.

11
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MASSE UND ZUBEHOR / DIMENSIONS ET ACCESSOIRES [":(° MAC

Zentrierspitze (MK 2)
Pointe a centrer (CM2)

Zentrierspitze (MK 3)
Pointe a centrer (CM3)

3-Backendrehfutter 125mm
Mandrin 3 mors, 125mm

Schnellwechsel-Drehstahlhalter
Tourelle a changement rapide

Drehstahl-Wechselhalter
Porte-outils

Werkzeugkasten
Coffret a outils

Wechselrader (10)

Pignons (10)

Spanewanne / bac a copeaux
Bac a copeaux

Spritzwand
Protecteur arriére

Drehfutterschutz
Protection mandrin

Schlittenspaneschutz
Protection copeaux trainard

1 Stick
1 piéce
1 Stlck
1 piéce
1 Stuck
1 piéce
1 Stuck
1 piéce
3 Stiick
3 piéces
1 Stiick
1 piéce
1 Satz
1 jeu

1 Stlck
1 piéce
1 Stick
1 piéce
1 Stlck
1 piéce
1 Stuck
1 piéce

941 / 941V
ABMESSUNGEN in mm / DIMENSIONS en mm
A B C D E F G
mit Stand 550 1110 1200 1200 440 351 1115mm
avec socle
, A
E

D
LIEFERUMFANG//LIVRE AVEC: ZUBEHOR OPTIONAL /ACCESSOIRES EN OPTION:

2149 Standfuss
Stand
100393 Schlisselbohrfutter 1-16mm / B 18
Mandrin a clé, 1-16mm /B 18
9164 Adapter MK-2/B 18
Adaptateur CM-2/B18
9646 Zentrierspitze mitlaufend

Pointe tournante

2142-100 Schnellwechselstahlhalter Rechteck
Porte-outil carré

2142-200 Schnellwechselstahlhalter mit Prisma
Porte-outil a prisme

2139 Planscheibe
Plateau a fentes
2140 Stehliinette
Lunette fixe
2141 Mitlauflinette
Lunette a suivre
9848 Spannzangenset EX 32
Porte pinces
9844 Spannschraube zu 9848

Vis de poupée pour 9848




MONTAGE / INSTALLATION PROMAC

941/ 941V

REINIGUNG

Entfernen Sie vor der Inbetriebnahme mit Terpentinersatz oder Petroleum die Korrosionsschutzmittelschicht von
Gleitfihrungen und Zahnradgetriebe.

VERWENDEN SIE ZUR REINIGUNG AUF KEINEN FALL ZELLULOSEHALTIGE LOSUNGSMITTEL, DA DIESE
ZU EINER BESCHADIGUNG DER LACKIERTEN OBERFLACHEN FUHREN.

Olen Sie alle Oberflachen unmittelbar nach der Reinigung mit dem PROMAC Maschinendl No. 100381 und fetten
Sie Gleitflachen mit dem PROMAC Gleitbahnél No. 100385 ein.

ANHEBEN

Befestigen Sie den Tragriemen zum Anheben der Drehmaschine an der Transportése und der Aufspannplatte des
Drehmaschinenbettes. Positionieren Sie Werkzeugschlitten und Reitstock entlang des Drehmaschinenbettes
zum Ausbalancieren des Gewichts.

Das Anheben und Herunterlassen der Maschine hat vorsichtig zu erfolgen. Achten Sie besonders beim Herunter-
lassen der Maschine darauf, dass sie nicht auf den Boden aufschlagt.

WICHTIG: LEGEN SIE KEINE SCHLINGEN UM DAS DREHMASCHINENBETT, DA DADURCH LEITSPINDEL
UND ZUGSPINDEL VERBIEGEN KONNTEN.

MONTAGE

Achten Sie bei der Montage der Drehmaschine auf das richtige Fundament. Stellen Sie die Drehmaschine auf einen
festen Untergrund. Beriicksichtigen Sie beim Aufstellen, dass die Maschine von allen Seiten gut zugénglich ist und
sich Wartungsarbeiten problemlos durchfiihren lassen. Die Drehmaschine kann als freistehende Einheit genutzt
werden. Die maximale Leistung erbringt die Maschine, wenn sie auf das Fundament geschraubt wird.

NETTOYAGE ET GRAISSAGE

Pendant le transport toutes les parties brillantes de la machine (non peintes) sont enduites d’'une graisse
anticorrosion. Cette protection doit étre totalement supprimée avant la mise en service de la machine. Pour ce
faire utiliser du pétrole ou de I'éther de pétrole.

ATTENTION: NE PAS UTILISER UN DILUANT DE PEINTURE, QUEL QU'IL SOIT SINON LA PEINTURE DE LA
MACHINE EN SERAIT DETERIOREE.

Durant cette opération veiller a ce qu’aucune piece a base de caoutchouc ou de matiére synthétique

soit touchée par le solvant de la graisse.

Apres le nettoyage les parties non peintes sont a enduire d’un léger film d’huile de viscosité moyenne.

LEVAGE

Attacher les sangles a I'ceilleton de suspension fixé au banc du tour. Déplacez le chariot et la poupée mobile le
long du banc pour trouver la bon équilibre. Soulevez et abaissez la machine avec les plus grandes précautions.
Lors de la descente de la machine, veillez tout particulierement a ne pas lui faire heurter violemment le sol.
IMPORTANT: NE JAMAIS METTRE DE SANGLE AUTOUR DU BANC DU TOUR, CECI POURRAIT
DEFORMER LA VIS-MERE.

INSTALLATION

Installez le tour sur un fondement stable et fixe. La machine doit étre accessible par tous les cotés pour pouvoir
effectuer des travaux d'entretien a tous moments. Le tour peut étre utilisé comme unité détachée. Pour le
meilleure rendement possible, boulonnez la machine a la fondation.

13
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INBETRIEBNAME

PROMAC
941/941V

Vor dem ersten Einsatz ist die Bank wie folgt zu
testen:

1. Sich vergewissern, dass der Spannschlissel nicht
im Dreibackenfutter steckt und der Drehfutterschutz
geschlossen ist. Machen Sie sich diesen ersten
Schritt zur Gewohnheit. Kein Teil des Schlittens
darf in der Nahe des Drehfutters stehen.

_' Ein-/Ausschalter, Kontrollampe |

2. Sich mit dem Schaltpult vertraut machen. Studie-
ren Sie die Bedienelemente wie im oberen Bild be-
schrieben. Den Not-/Ausschalter driicken.

3. Den Netzstecker am Stromnetz anschliessen.

4. Kontrollieren, dass der Hebel des Spindelvor-
schubes ausgeschaltet ist. Der automatische
Schlittenvorschub ist so ausgeschaltet.

5. Den Wahlschalter nach rechts drehen. So startet
die Drehbank im Rechtslauf beim Start.

6. Den Not-/Ausschalter entriegeln, jetzt ist der Ein-
/Ausschalter aktiviert.

7. Vor Start der Drehbank den Standplatz so wéhlen,
dass dieser nicht vor dem Drehfutter zu stehen
kommt. Die griine Starttaste driicken. Die Spin-
del der Drehbank beginnt zu drehen.

Lauft auch der Schlitten automatisch an, ist sofort
die rote Stoptaste zu driicken. Nachdem die Ma-
schine ganz zum Stillstand gekommen ist, den He-
bel des Spindelvorschubes in die neutrale Stellung
bringen. Jetzt die Drehbank nochmals mittels der
Starttaste starten.

8. Nun die Drehbank mindestens 2 Minuten leer lau-
fen lassen und darauf achten, dass diese einwand-
frei lauft.

9. Die Stoptaste driicken um die Maschine zu stop-
pen.

10.Nachdem die Maschine ganz zum Stillstand gekom
men ist, den Wahlschalter nach links drehen.

11. Vor Start der Drehbank den Standplatz so wéhlen,
dass dieser nicht vor dem Drehfutter zu stehen
kommt. Die griine Starttaste driicken. Die Spindel
der Bank beginnt zu drehen.

12. Nun die Drehbank mindestens 2 Minuten leer lau-
fen lassen und darauf achten, dass diese einwand-
frei lauft.

13. Die Stoptaste driicken um die Maschine zu stop-
pen.

14.Nachdem die Maschine ganz zum Stillstand gekom
men ist, den Schlitten mittels des Schlitten-Vor
schubhandrades genligend weit weg vom Drehfutter
stellen.
Das Schlitten-Vorschubhandrad - durch wegziehen
auf der Achse - ausschalten.

15. Schlitten mittels des Schalthabels des Schlitten
vorschubes zuschalten.

16. Vor Start der Drehbank den Standplatz so wéhlen,
dass dieser nicht vor dem Drehfutter zu stehen
kommt. Die griine Starttaste drucken. Die Spindel
der Bank beginnt zu drehen.

17. Sich vergewissern, dass der Schlitten automatisch
vorschiebt. Die Stoptaste driicken um die Maschi-
ne zu stoppen.



MISE EN SERVICE

PROMAC
941/ 941V

Avant sa premiére mise en marche, le tour doit
étre testé comme suit:

1. Assurez-vous que la clé de serrage n'est pas dans
le mandrin et que la protection est fermée. Prenez
ses contrbles comme habitude. N'aucune partie du
trainard doit étre prés du mandrin.

2. Accoutumez-vous au pupitre de commande. Etudiez
les éléments de commande selon la figure ci-
dessus. Appuyez sur l'interrupteur coup de poing.

3. Branchez la fiche de contact au réseau.

4. Contrblez que le levier d'avance automatique est au
pont mort. Ainsi, I'avance automatique du trainard
n'est pas enclenchée.

5. Tournezl'inverseur a droite pour faire tourner le man-
drin.

6. Débloquez I'arrét coup de poing pour pouvoir activer
le bouton Marche-Arrét.

7. Appuyez surle bouton vert. Sile trainard se déplace,
appuyez tout de suite sur le bouton rouge. Attendre
que la machine s'arréte complétement et débloquer
le levier de d'avance trainard. Remettez le tour en
marche en appuyant sur le bouton vert.

8. Laissez marcher le tour a vide pendant au moins 2
minutes en veillant que son fonctionnement soit
impeccable.

9. Appuyez sur le bouton rouge pour arréter la
machine.

10. Attendre que la machine s'arréte complétement et
tournez l'inverseur a gauche.

11. Appuyez sur le bouton vert .

12.Laissez marcher le tour a vide pendant au moins 2
minutes en veillant que son fonctionnement soit
impeccable.

13. Appuyez sur le bouton rouge pour arréter la
machine.

14.Apres l'arrét total du tour, bougez le trainard loin du
mandrin au moyen de la manivelle d'avance trainard.
Déclenchez la manivelle d'avance trainard en la tirant
vers l'extérieur.

15. Engagez le trainard au moyen du levier d'avance
automatique.

16. Appuyez sur le bouton vert et la broche tourne.
17. Contr6ler que le trainard se déplace

automatiquement. Appuyez sur le bouton d'arrét pour
stopper le tour.

15
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BEDIENUNG

PROMAC
941/ 941V

Um mit der PROMAC Drehmaschine einwandfrei
arbeiten zu kénnen ist es nétig, die folgenden
Anleitungen genaustens zu studieren.

)
Ein-/Ausschalter, Kontrollampe
Not-/Austasten

av

e |

Hebel Schlittenvorschub

Dreibackenfutter

Oberschlitten

Reitstock |

Einstellen des Reitstockes

Bei der Lieferung der Maschine sind 2 Drehspitzen mit-
geliefert, die kleinere der beiden (Grésse MK2) ist pas-
send in die Reitstockpinole.

1. Beachten Sie die Bedienungselemente des Reit-
stockes:

Reitstockpinole

Klemmbhebel

Handrad

Zentrierspitze

ot A
Skala des
Pinolenvorschubs |

2. Sich vor der Montage vergewissern, dass der
Innenkonus der Reitstockpinole und die Zentrier-
spitze sauber und frei von Oel und Fett sind.

3. Die Zentrierspitze in die Reitstockpinole einfiih-
ren, so dass sich die Spitze in der Pinole nicht
mehr drehen kann.

4. Die Pinole mit dem Klemmhebel vor Beginn der
Dreharbeiten sichern.

Entfernen der Zentrierspitze

1. Die Pinole mittels des Handrades ganz einfahren,
am Ende I6st sich die Spitze von selbst und die
Spitze kann aus der Pinole entfernt werden.



BEDIENUNG

PROMAC
941/ 941V

Verstellen des Reitstockes

Der Reitstock wird mit einer Klemmvorrichtung auf das
Maschinenbett befestigt. Mit der Mutter, wie im unten-
stehenden Bild gezeigt, kann der Reitstock geldst oder
festgezogen werden.

1. Mit einem Gabelschlissel 177mm die Klemm-
mutter des Reitstockes l6sen.

2. Den Reitstock durch Schieben von Hand in die
gewunschte Position stellen.

3. Die Klemmmutter wieder festziehen um den Reit-
stock in der Position zu sichern.

Verstellen des Querschlittens

Mit dem Quervorschub kann die Querachse des Quer-
schlittens verstellt werden. Die Skala am Handrad hat
eine Teilung von 0.025mm.

Verstellung des Quervorschubes

1. Vordem Verstellen, sich vergewissern, dass die
Stahlspitze nicht das Werkstlick berihrt. Durch
Drehen des Handrades den Beruhrpunkt am Werk-
stlck einstellen.

2. Das Handrad festhalten und den Skalenring so-
weit drehen, bis die "O" Markierung genau auf die
"0.00" Markierung zu stehen kommt. Beim Drehen
des Handrades vom Querschlitten kann nun der
Vorschub anhand der Skala abgelesen werden.

Verstellen des Oberschlittens

Die Verstellung des Oberschlittens erfolgt auf gleiche
Weise, wie beim Querschlitten beschrieben. Die Sakala
hat ebenfalls eine Teilung von 0.025mm.

Winkelverstellung Oberschlitten

Durch Drehen um die Achse kann der Oberschlitten in
den gewiinschten Winkel verstellt werden.

1. Die Feststellbolzen links und rechts des Ober -
schlittens l6sen.

2. Den Oberschlitten in den gewlinschten Winkel
drehen.

3. Die Feststellbolzen wieder festziehen und kontrol-
lieren, dass der gewlinschte Winkel mit der Skala
Ubereinstimmt.

4. Mitdem Handrad den Oberschlitten in die ge-
winschte Position fahren, der gwiinschte Vor-
schub kann wie oben beschrieben an dem Ska-
lenring des Handrades abgelesen werden.
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Schlittenvorschub

Die PROMAC Drehbank ist mit einem manuellen und
automatischen Schlittenvorschub ausgeristet.

T —
- Schalthebel- Schlittenvorschub
’.‘,I;.. Schlittenvorschub ausgeschaltet

s Q"
Schlitten-
Vorschubhandrad

\ /

[%= Schlittenvorschub
eingeschaltet

Bedienung des Schlittenvorschubes von Hand

1. Den Schalthebel des Schlittenvorschubes auf Stel-
lung "Ausgeschaltet" stellen, so dass der automati-
sche Vorschub ausgeschaltet ist.

2. Durch Drehen des Handrades im Uhrzeigersinn
lauft der Schlitten nach rechts, durch Drehen im
Gegenuhrzeigersinn nach links.

3. Umden Vorschub an der Skala des Handrades
abzulesen, vorgehen wie im Kapitel Querschlitten
beschrieben.

Bedienung des Schlittenvorschubes automatisch

1. Den gewiinschten Vorschub geméss Tafel in der
Wechselraderabdeckung einstellen (siehe auch
Tabellen auf dieser Seite). Die Drehbank hat eine
Vorschub-Grundeinstellung von 0.1mm pro Dreh-
spindelumdrehung.

Den Schlitten mittels Drehen des Handrades in die
Ausgangsposition fahren. Den Skalenring auf "0"
stellen.

2. Den Schlittenvorschub-Schalthebel auf die Positon
"Eingeschaltet" stellen. Jetzt ist die Schlossmutter
mit der Zugspindel im Eingriff und der Schlitten lauft
automatisch vor.

3. Das Schlitten-Vorschubrad ausrasten, so dass die-
ses nicht mitdreht.

HINWEIS: Die Laufrichtung des Schlittens ist abhdn-
gig von der Drehrichtung der Drehspindel.

Vorschub- / und

Gewindeschneidetabellen

Es kénnen 2 Vorschubgeschwindigkeiten eingestellt
werden. Durch Einsetzen der entsprechenden
Wechselerader, wie in der Tabelle beschrieben, wird
die gewéhlte Vorschubgeschwindigkeit eingestellt.

| o
fffi._.%] ﬂ:m 0.2

vV D|33 80|50 80
FI E ‘EFID 25|90 33
G L G EIIU G ‘EIIEI

Vorschubtabelle

Zum Gewindeschneiden wird die gewlinschte
Gewindesteigung gemass untenstehender Tabelle ein-
gestellt.

- |
"l 04 05| 06|07 |08/ 1
/ M - ——f = ——
G D|GBO|G8|G B8 GBSB|G 52 G 66
t t ¥ + t t
|F Elauan 30 60|30 50|42 60 |60 80 60
; T ' : ' : f
iL-'—G 75 G |80 GIBOD G |80 G|75 G|G 80
mm | 4 28 15-11?5| 2 | 25
| T ' | ! . 3
M —— - 1 -
G D|G 52|G66|G 80 G?:D raansa{u
F E|75 80|75 B0 |70 80 80|75 80|75 25
L=G |60 G |50 G|40 G |G 40|30 G |80 G
1"in _~ j
I [ 11 14 19
M -)- =T .
G D| G B0| G 8 G 8 |G 8
E——— e i t ;
F E | 66 40|60 40|75 50 |50 40
: : i e ——
L G : 52 G |52 G868 G |15 ©

1in .~

“ ,ffH 20 22 40 44 B
G D| G 8| G 8| G 8 |G 80

———— e : : :
F E 66 80 | 60 80 | 33 52 | 30 52
: : : —_—
L G |52 G 58 G |80 G |80 G

Gewindeschneidetabelle
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Gewindeschneidetabellen

kennenlernen

1. Das linke obere Feld zeigt die Messeinheit an, Me-
trisch (mm) oderin Zoll (1"/n). Die entsprechenden Fel-

der sind leicht schattiert.

3. Die erste senkrechte Feldreihe zeigt die Wechsel-
rader auf der entsprechenden Achswelle an.

mirm

4t 1.25 . 15 | 1.75
L — | %
G D|G 5|G 6 G 80
— , 1 .
F E|(75 80

TH 40|70 A0
t ——t—

L=G |6 G &0 G 40 G

1n

"
M,

e
E

o

E_|

G i":lll'.l

| 88 40

10 | 11
G BD
i

B0 40

mm
wpoda 04
Fa¥al
obere verstellbare Achswelle — ]
. D|G 80
mittlere verstellbare Achswelle ‘ ‘
— | F E [30 80
Zug+/Leitspindel L L —
— | L= G
| 13_ fis)

2. Die obere Feldreihe zeigt die mdglich einstellbaren

Gewindesteigungen an.

0.6

[ |

mm |04 | 05 0.7 o.s‘ 1

| Lated IR | I I

re D.asu||3&0 G 80| G &0 352_\‘6@5
— 4 T | — —— : + —

FE |30 zﬂ{au 60|30 50|42 60|60 80| 60

| I e e L & f ) -

i_l_'—'E 75 G 3_0 GJEU G |80 G iGG ﬂl:l_

4. Aufjeder Achswelle kbnnen 2 Wechselrdder mon-
tiert werden - eines vorne und eines hinten.

1.5 | 1.75

G2 G EELG a0
' I |

7h 83| 7D B0

50 G |40 G

Wechselrader hinten
— Wechselrader vorne

HINWEIS: Alle Wechselrdder miissen genau in der
richtigen Position, wie in den Tabellen gezeigt, mon-
tiert werden. Zum Beispiel ist das Wechselrad "L" nur
als Distanzhalter montiert und dreht ohne Einfluss auf
die Vorschubgeschwindigkeit mit.
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5. Die Linie zwischen den Wechselrédder "D" & "E"
und "F" & "L" zeigt welche Wechselrédder mitein-
ander in Eingriff sind.

J—

04 | 05

0.6

G 80

G 80| G 80
30 80|30 60

30 50

— il o

75 G |80 G

80 G

6. Die Zahlen in den Feldern entsprechen der Zahne-
zahl der entsprechenden Wechselrader.

mmo 1125

4

1.5

1.75 2

G 52

G 6

G 80|G 70

G 80| G 80

?FBD

75 80

™8| 80

75 BO |75 25

-l_'rl{,-:l
o m|o

60 G

50 G

agp G |G 40

o S |B0 G

Beispiel: in den zwei untenstehenden Tabellen sind die
Wechselrdderwahl-/ und Einstellung fir eine Gewinde-
steigung von 1.0mm dargestellt.
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Linksgewindeschneiden

Mit den vorgéngig beschriebenen Einstellungen lassen
sich nur rechtslaufende Gewinde schneiden. Mit einem
zuséatzlichen Zahnrad kann die PROMAC Drehmaschine
so umgebaut werden, dass auch linkslaufende Gewinde
hergestellt werden kénnen.

In der untenstehenden Abbildung sind 3 Gewinde-
bohrungen eingezeichnet und mit A, B, und C bezeichnet.

Umbau auf Drehen von Linksgewinde

1. Maschine vom Stromnetz trennen.

2. Das Zanhrad mit Welle (wird mit dem Standard-
zubehor geliefert), wie unten abgebildet, bereitstel-
len.

3. Die Zahnradwelle in die Gewindebohrung "A" fest-
schrauben.

4. Die fest montierte Zahnradwelle in Position "C"
auf Position "B" umschrauben.

B

b

5. Die Wechselradwippe so stellen, dass das ober -
ste Wechselrad mit dem soeben montiertem Zahn-
rad (in Position B) in Eingriff kommt.

6. Die Klemmmutter der Wechselradwippe festzie-
hen.

7. Darauf achten, dass in jeder Wechselraderstellung
kein Radeingriff klemmt, zwischen jedem Wechsel-
rad muss nur wenig Spiel vorhanden sein.

Zur Kontrolle von Hand am Dreibackenfutter drehen
und auf das Wechselréderspiel achten.

8. Die Wechselrdderabdeckung schliessen. Die
PROMAC Maschine ist nun bereit zum Drehen der
gewunschten Gewindesteigung.
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Spindeldrehzahlen Modell 941

Es stehen 6 Geschwindigkeiten der Drehspindel zur
Verfligung: 125,210, 420, 620, 1000 und 2000 U/min-1.
Diese Geschwindigkeitsstufen kdnnen mittels dem An-
triebsriemen verstellt werden.

Al B I
=1 | 620 [1000 2000
HE-T 1125 (210 | 420

1. Die Drehmaschine vom Stromnetz trennen.
2. Die Wechselrdderabdeckung 6ffnen.

3. Die Klemmschraube des Riemenspanners lésen.

6. Den Riemen mit dem Riemenspanner so spannen,
dass der Riemen auf der langeren Seite noch ca.
12mm "Spiel" hat.

7. Die Wechselraderabdeckung schliessen. Die
PROMAC Drehbank ist betriebsbereit.

HINWEIS:Die Spindelgeschwindig-
keit beim Gewindeschneiden darf
nicht hochtourig sein - die Zug-/
Leitspindel kann sonst Schaden neh-
men.

4. Den Riemenspanner so l6sen, dass der Riemen
freiliegt.

5. Den Riemen in die gewlinschte Position der Rie-
menscheiben legen.

Spindeldrehzahlen Modell 941V

Das PROMAC Modell 941V ist mit einem stufenlo-
sen Antrieb ausgerUstet. Die Verstellung der Spindel-
geschwindigkeit von 125 - 2200 U/min-1 kann wéh-
rend des Betriebs vorgenommen werden.

0 EEEE-O

1. Durch Drehen des Drehzahlregulierungs-
Drehgriffes (4) im Uhrzeigersinn kann die Dreh-
zahl der Spindel erhéht werden. Durch Drehenim
Gegenuhrzeigersinn verringert sich die Spindel-
drehzahl.

2. Die eingestellte Drehzahl kann an der Digitalan-
zeige (5) abgelesen werden.




UTILISATION

PROMAC
941/ 941V

Pour un bon fonctionnement et une utilisation en
toute sécurité de ce tour il est indispensable de
lire les instructions ci-dessous avec soin.

Levier d'avance automatique

Mandrin trois mors

-

(=
‘M"Ih- c

-y

Réglage de la poupée mobile
Le tour est livré avec 2 pointes de centrage. La plus

petite (CM2) s'emboite dans la broche de la poupée
mobile.

1. Veuillez étudier les éléments de conduite de la
poupée mobile:

Levierde blocage.

Broche poupée mobile
. Volant

Pointe de centrage

= ™ -
Vernier de l'avance
de broche

2. Avantlinstallation, vérifiez que le cone intérieur de
la broche et la pointe de centrage sont exempts
d'huile et de graisse.

3. Introduisez la pointe de centrage dans la broche de
la poupée mobile jusqu'a ce qu'elle ne tourne plus.

4. Serrezlabroche al'aide du levier de serrage avant
de commencer de travailler sur le tour.

Oter la pointe de centrage

1. Tournez le volant de la poupée mobile pour faire
entrer la broche jusqu'a ce qu'elle libere la pointe.
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Ajustement de la poupée mobile

La poupée mobile est fixée sur le banc par un écrou de
blocage.

1. DesserrezI'écrou de la poupée mobile a I'aide d'une
clé de 177mm.

2. Déplacez la poupée mobile en la poussant a la
position désirée.

3. Resserrerl'écrou afin de bloquer la poupée
mobile dans sa position.

Ajustement du chariot transversal

La course transversal du chariot se régle avec I'avance
transversale. Le vernier sur la manivelle a une graduation
de 0.025mm.

Réglage de l'avance transversale

1. Avantde commencer le réglage, assurez-vous que
I'outil ne touche pas la piece a travailler. Tournez la
manivelle pour régler le point de contact sur la piece
atravailler.

2. Maintenez la manivelle et tournez le vernier jusqu'a
ce que le repére "O" corresponde avec le repére
"0.00" du chariot. Lorsque vous tournerez la
manivelle, 'avance du chariot transversale vous sera
indiquée par le vernier.

Réglage du petit chariot
Pour le réglage du petit chariot, veuillez suivre les
indications sur le réglage du chariot transversale. Le
vernier a une graduation de 0.025mm.

Ajustage angulaire du petit chariot

Le petit chariot est positionnable angulairement en se
tournant sur son axe.

1. Desserrez les boulons de blocage a droite et a
gauche du petit chariot.

2. Tournez le petit chariot a I'angle désiré.

3. Serrezles boulons de blocage et contrélez I'angle
al'aide de la réglette.

4. Déplacez le petit chariot a la position désirée et
réglez I'avance selon description ci-dessus a l'aide
du vernier surle volant.
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Avance longitudinale du trainard
Le tour PROMAC est muni d'une avance manuelle et
automatique du trainard.

Avance automatique

Levier d'avance
automatique désenclanchée
—
Volant d'avance
manuelle

7,

#*

Avance automatique
enclanchée

Opération manuelle

1. Positionnez le levier d'avance automatique en
position verticale pour désenclencher I'avance
automatique.

2. Pourdéplacer le trainard a droite, tournez le volant
dans le sens des aiguilles d'une montre. Pour le
déplacer a gauche, tournez le volant dans le sens
inverse des aiguilles d'une montre.

3. Pour lire l'avance effectuée a l'aide de la regle
graduée, Veuillez vous reporter aux indications sur
le chapitre du chariot transversal.

Déplacement automatique longitudinal

1. Réglez I'avance désirée selon le tableau a l'intérieur
du capot pignons (voir tableaux ci-contre). Le tour a
un réglage de base de 0.1mm par rotation.
Déplacez le trainard a I'aide du volant dans la
position de départ. Réglez le vernier sur "0".

2. Baissez le levier d'avance automatiquepour
embrayer la vis-mere et permettre le dépalcement
automatique du chariot.

3. Débrayez le volant pour qu'il ne tourne pendant le
déplacement du chariot

AVERTISSEMENT: La direction de déplacement du
chariot dépend du sens de rotation de la broche.

Tableaux d'avance automatique et
de filetage

2 vitesses automatiques sont possibles en déplacement
longitudinal. Par changement de combinaison des
engrenages (voir tableaux) les vitesses peuvent étre
sélectionnées.

| oo
;’JE_.‘] D:m 0.2
vV D |33 80|50 80
FI E 'Hlﬂ 25(90 33
G L G EIIU G ‘EIID

Tableau d'avances

Pour le filetage veuillez régler les pas de filetage selon
le tableau ci-dessous:

mm_~" l
Ad: _E:at 0,5__"5.5 07 | 08 | 1
G D|c80|G 8o G 8 Ganlcs2Ges
FE _'39 80 30 60 30 50 42 60 60 80| 60
IL=G 75 G |80 G|80 G |80 6|75 G| G 80
mm,/ 475 | o | |
(| 125 [ 15 [175 | 2 25 3
G D|G 52|66 G&|G 706 8| Gca
[F _E|75 a'u‘v; 80|70 80 8075 80 75 25
L=G 60 G 50 G|40 G|G 40]30 G |80 G
rn~ | 40 o1 19
S
G D| G 8| G 8| G 8 |G 8
e - ' } :
F.: E ! E.E' 40 ﬁlﬂ 40 | 75 .S.CI 50 40
L G 52 G| 52 G ﬁrﬁ G ;5@_
Tin | 2 22 40 44
G D|G 60| G 80|G 86 8
i ] 66 80 | 60 80 3 52 | 30 52_
L G |5 G|5 Gl ¢ 8 e

Tableau filetage
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Explications des tableaux pour le
filetage

1. Le case enhaut a gauche indique l'unité de mesure,
métrique(mm) ou en pouces (1"/n). Les cases
contenant les unités de mesure sont nuancés.

I
mim ¥
++ 1.25I ]
L = - |
G DG 52
L 1

a0

G &6 G 80

E E|75
, :
L=G | &b

TH 40 70 A0
t S
G |80 G 40 G

1n

et

G D

10 |11

Goan G &0
| i

F Eiﬁﬁdl.'l

B0 40

2. Lapremiére rangée horizontale indique le pas des
filetages réaligables

' I
ol 0.4

- 05 | 06

| o | |

o

F E |30

0.7

uBD|GBﬂ G 80

G 80

G 52| G 66
60 80 60
IT— ¥ )
B0 G| GG
(80 G| 616

G,B‘ 1
80|30 60|30 50|42 60

}_.

|_I_'—‘G 75

GﬂEJ GﬁDG

a0

3. Lapremiere rangée verticale indique les pignons sur
la téte de cheval.

mim
wf.da U4
LAY ]

arbre supérieur

— |G D G &0
arbre central == |F E |30 B0
} —— -
—— | L= G
axe vis-mere G_L

4. Chaque arbre de commande peut supporter 2
pignons - un devant et un derriéere.

1.5

G 62 G
et

1.75

6 | G A0
b I

A3 | 7O BO

7H BO| 7B

B0 & |50 G40 G

Pignons arrieres
— Pignons avants

AVERTISSEMENT: Les pignons doivent étre montés
dans la position correcte selon les tableaux. Le pignon
"L", par exemple, sert de cale d'épaisseur et tourne
dans le vide sans influer sur la vitesse d'avance.
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5. Les traits entre les pignons "D" & "E" Exemple: Les tableaux ci-dessous indiqguent comment
et"F" & "L" indiquent les pignons qui sonten contact | régler le positionnement des pignons et le réglage des
pas du filetage de 1.0mm.

J—

"‘mﬁ 04 | 05 | 06 e
G D|G 80|G 8|G 80 v D |33 80|50 80
F 2 30 80 30 60 30 50 FE|9025/90 33
L=6 |75 G |80 G |80 G CLENC %

6. Leschiffres sur le tableau ci-dessous correspondent
au nombre de dents des pignons.

mm 1425 15 [175| 2 | 25 3

!

G 52| G 66|G 80,G 70| G 80| G 80
75 80|75 80|70 80| 80|75 80|75 25
60 G |50 G |40 G |G 40|30 G |B0 G

@ m |0

-I_ m @
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Filetage pas a gauche

Les réglages indiqués sur les pages précédentes
permettent de faire des filetages pas a droite. Avec un
engrenage supplémentaire, le tour PROMAC peut étre
modifié afin de produire des filetages pas a gauche.

L'image ci-dessous montre 3 taraudages marqués A,
B, et C.

1. Débranchez la machine de sa source
d'alimentation.

2. Préparez le pignon avec arbre (livré comme
accessoire standard) selon l'image.

£

3. Vissez le pignon dans le taraudage "A".

4. Changez la position du pignon fixe de "C"
é IIBII-

5. Positionnez la téte de cheval de sorte que le pignon
supérieur s'engrene avec le pignon que vous venez
de monter (dans position B).

6. Serrezl'écrou de blocage de la téte de cheval.

7. \Veillez a ce que les engrenages s'emboitent les uns
dans les autres sans coincer. Le jeu entre les
pignons ne doit pas étre trop grand.

Tournez le mandrin a la main pour contréler le jeu
del'engrenage.

8. Fermez le capot de la boite des vitesses. Le tour
PROMAC est maintenant préte a effectuer les de
filetages désirés.
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Vitesses de broche modeéle 941

Le tour est munit de 6 vitesses de broche 125, 210,
420, 620, 1000 et 2000 t/min-1.

Vous pouvez changer les vitesses au moyens de la
courroie de transmission et des poulies.

-1 | 620 [1000 2000
HI-T [ 125 1210 [ 420

1. Débranchez la machine de sa source
d'alimentation.

2. Ouvrez le capot de la boite de vitesses.

3. Desserez lavis de blocage du tendeur de courroie.

4. Détendre le tendeur de sorte que la courroie soit
lache.

5. Mettez la courroie sur les gorges indiquées.

6. Tendre la courroie avec le tendeur jusqu'a ce qu'elle
ait 12 mm de jeu du c6té le plus long.

7. Fermezle capot de la boite de vitesses. Votre tour
est prét a fonctionner.

AVERTISSEMENT:  Pour les
filetages, la vitesse de broche ne doit
jamais étre trop haute - La vis mere
pourrait s'endommager.

Vitesses de broche modeéle 941V

Le tour PROMAC modeéle 941V est a vitesses varia-
bles. Vous pouvez changer les vitesses de 100 a 2000
t/min.

——0  BEEEHO

1. Pour augmenter la vitesse, tournez le
potentiométre (4) dans le sens des aiguilles d'une
montre. Pour abaisser la vitesse, tournez dans
le sens inverse.

2. La vitesse désirée apparait sur l'afficheur
numérique (5).
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Schmierung

Zur Schmierung der PROMAC Drehbank ist das
Gleitbahndl PROMAC Artikel 100385 zu verwenden.

Kugelpressschmierpunkte. Diese sind mit dem
Oelpintchen zu schmieren. Die Spitze des Oelpintchen
auf die Kugel driicken und vorsichtig einen Stoss Oel
einfullen. Danebengelaufenes Oel ist abzuwischen.

Schmierpunkte. Auf untenstehender Abbildung finden
Sie die Kugelpressschmierpunkte. Diese sind alle 8
Arbeitsstunden zu schmieren.

Zug-/Leitspindellagerung
Oberschlitten

Spindel Oberschlitten
Reitstock
Leitstockspindel

. Zug-/Leitspindellagerung
7.Querschlitten

il ol

7. Feste Achswelle
8. Riemenscheibe
9. Wechselradwelle
10.Wechselradwelle
11. Wechselradwelle

12.Schlittenflhrung
13.Querschlittenspindel
14.Schlittenflhrung
15.Schlittenflhrung
16.Schlitten

17.Querschlitten
18.Schlitten
19.Schlittenfihrung
20.Schlittenfihrung
21.Schlittenfihrung

Wechselrader. Die Wechselrader sind alle 8 Stunden
mit dem Getriebeoel PROMAC 100382 leicht zu schmie-
ren.

Zug-/Leitspindel. Die Zug-/Leispindel ist alle 8 Stun-
den mit dem Getriebeoel PROMAC 100382 zu schmie-
ren.

Zahnstange. Die Zahnstange am Maschinenbett ist
alle 8 Stunden mit dem Getriebeoel PROMAC 100382
zu schmieren.

Riemenkontrolle

Fur eine optimale Kraftlibertragung ist ein einwand-
freier, korrekt montierter Riemen nétig. Der Riemen
ist monatlich auf Risse oder sonstige Beschadigun-
gen zu kontrollieren. Fir die korrekte Montage be-
achten Sie den Beschrieb auf Seite 29.
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Schlittenfihrungen
An der PROMAC Drehbank sind 3 einstellbare
Schlittenfihrungen vorhanden.

HINWEIS: Die Schlittenfiihrungen missen genau ein-
gestellt werden. Schlecht eingestellte Flihrungen erge-
ben schlechte Drehresultate.

Vor dem ersten Gebrauch der Bank sind die Einstel-
lungen genaustens zu tberpriifen und nachzustellen.

Querschlitten-Fiihrung. Die Flihrungsschiene wird mit
4 Stellschrauben eingestellt. Um die FlUhrung einzu-
stellen sind alle Feststellmuttern zu l16sen.

'l_: i
Die Fuhrungsschine wird von den Stellschrauben ge-
halten. Diese nicht zu fest anziehen. Die richtige
Einstellung erfolgt wie folgt.

1. Alle 4 Feststellmuttern I6sen.

2. Alle 4 Stellschrauben I6sen

3. Jede Stellschraube einzel von der Mitte her so-
weit anziehen, dass sich der Schlitten leicht ver-

schieben l&sst, jedoch ein leichter Widerstand an

der Spannschraube vorliegt.

4. Die Feststellmuttern anziehen.

5. Nochmals kontrollieren, dass sich der Schlitten
spielfrei, jedoch leichtgénig verschieben l4sst.

Oberschlitten-Fiihrung. Die Flihrungsschiene wird mit
3 Stellschrauben eingestellt. Um die FlUhrung einzu-
stellen sind alle Feststellmuttern zu l16sen.

Die Fuhrungsschiene wird von den Stellschrauben ge-
halten. Diese nicht zu fest anziehen. Die richtige
Einstellung erfolgt wie folgt.

1. Alle 3 Feststellmuttern |6sen.

2. Alle 3 Stellschrauben l6sen

3. Jede Stellschraube einzeln von der Mitte her so
weit anziehen, dass sich der Schlitten leicht ver-
schieben lasst, jedoch ein leichter Widerstand an
der Spannschraube vorliegt.

Die Feststellmuttern anziehen.

Nochmals kontrollieren, dass sich der Schlitten
spielfrei, jedoch leichtgangig verschieben lasst.

ok

Schlitten-Bettfiihrungen. Die vordere Fihrung wird
mit 4 Schrauben eingestellt. Vor der Einstellungsarbeit
muss der Schlittenvorschub-Schalthebel auf die Posi-
tion "Ausgeschaltet" gestellt werden.

Die Flihrungsschiene wird von den Stellschrauben ge-
spannt. Diese nicht zu fest spannen.

Jede Stellschraube einzeln von der Mitte her so weit
anziehen, dass sich der Schlitten leicht verschieben
lasst, jedoch ein leichter Widerstand an der Spann-
schraube vorliegt.

Die hintere Flhrung wird Gber die 4 Stellschrauben ein-
gestellt, das Vorgehen wie beim Oberschlitten iber-
nehmen.

L4

HINWEIS. Sind die vordere und hintere Fiihrung einge-

stellt, kontrollieren Sie, dass der Schilitten tber die 31

ganze Bettldnge leichtgéngig verstellt werden kann.
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Reitstock ausrichten

Der Reitstock kann auf die Spitze des Spindelstockes
augerichtet. werden. Dies ist nétig, wenn der Reitstock
fur das Drehen eines konischen Werkstiickes verstellt
wurde.

1. Eine Spitze in den Spindelstock montieren.

2. Eine Spitze in den Reitstock montieren.

3. Ein Rundstahl mit vorgebohrten Zentrierléchern
zwischen die Spitzen montieren.

4. Den Rundstahl mit 0.25mm Uberdrehen.
5. Die Enden des lUiberdrehten Rundstahls messen.

Ergeben sich Abweichungen muss der Reitstock
eingestellt werden.

Zum Vermessen des Reitstockes ist eine Mikrometer-
Tastuhr wie abgebildet zu montieren.

Konus wie abbgebildet
Reitstockverstellung

Drehbankaufsicht

Konus wie abbgebildet -&
Reitstockverstellung

Drehbankaufsicht

6. Die Klemmmutter und Klemmschraube I6sen.

-
-
mm-
aube

: |
£
Kle
| e
1

Einstell-
schraube

7. Mit den Einstellschrauben beidseits des Reit-
stockes kann dieser verstellt werden. Darauf ach-
ten, dass der Reitstock als ganzes nicht verstellt
wird.

8. Die Klemmschraube und Klemmmutter festziehen.
Die Einstellschrauben festziehen.

9. Den Rundstahl erneut mit 0.25mm Gberdrehen.
Die Enden des Uberdrehten Rundstahls messen.
Ergeben sich immer noch Abweichungen missen
die Punkte 6 - 9 wiederholt werden.

Spindellagerung

Die Drehspindel ist mit Kegelrollenlager gelagert. Diese
wurden vom Werk genau eingestellt. Ist mit der Zeit
eine Regulierung nétig, kann diese mit den
Spindelmuttern erfolgen. Den PROMAC-Fachhéndler
kontaktieren.
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Graissage

Graissage par points de graissage. Le points sonta
graisser a l'aide d'une burette a I'huile. Appuyez la pointe
de la burette sur la bille et remplissez de huile avec
prudence. Nettoyez I'huile coulé a coté.

Points de graissage. Tous les points de graissage
sont indiqués sur les images suivantes. Graissez-les
tous les 8 heures de travail.

Roulement de la vis mére/broche d'avance
Petit chariot

vis mere du petit chariot

Poupée mobile

Broche poupée mobile

. Roulement de la vis mére/broche d'avance
7. Chariot transversal

30N~

7. Arbre de commande fixe
8. Poulie

9. Arbre pignon

10. Arbre pignon

11. Arbre pignon

12. Glissiere 16. Trainard
13. Vis mére du chariot| 17. Chariot transversal

transversal 18. Trainard

14. Glissiere 19. Glissiere

15. Glissiere 20. Glissiere

21. Glissiere

Pignons. Huiler Iégérement les pignons toutes les 8
heures.

Vis mére/broche d'avance. Huiler la vis mére/broche
d'avance toutes les 8 heures.

Crémaillére. Huiler la crémaillére sur le banc toutes
les 8 heures.

Vérification de la courroie

La bonne installation de la courroie et son état
impeccable sont indispensables pour une bonne
transmission des forces. Contrdler mensuellement que
la courroie ne soit pas crevassée ou endommageée.
L'installation correcte de la courroie est décrite a la
page 32.
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Glissiéres
Le jeu des glissieres du tour PROMAC est réglable.

AVERTISSEMENT: Un bon réglage des glissiéres est
important pour obtenir les meilleurs résultats sur le tour.
Avant la premiéere mise en marche du tour, vérifiez avec
exactitude les réglages et ajustez-les.

Glissiére du chariot transversal. La glissiere est
réglée par 4 vis de calage. Desserrez tous les écrous
pour ajuster la glissiére.

L
iy
La glissiere tient par les vis. Evitez un serrage
excessif. Suivez les indications ci-dessous:

1. Desserrez les 4 écrous.

2. Desserrezles 4 vis.

3. Serrez chaque vis, en commencant par le centre.
La translation du chariot doit s'effectuer librement.

4. Serrezles écrous.

5. Vérifiez de nouveau que la translation est libre et
sans jeu.

Glissiére du petit chariot. La glissiere est réglée par
3 vis de calage. Desserrez tous les écrous pour ajuster
la glissiere.

La glissiére tient par les vis. Evitez un serrage
excessif. Suivez les indications ci-dessous:

1. Desserrez les 3 écrous.

. Desserrezles 3 vis.
3. Serrez chaque vis, en commengant par le centre.
Latranslation du chariot doit s'effectuer librement.
Serrez les écrous.
Vérifiez de nouveau que la translation est libre et
sans jeu.

ok

Glissiéres du trainard et du banc. La glissiére avant
est réglée par 4 vis de calage. Mettez le levier d'avance
automatique en position verticale pour désenclencher
l'avance automatique.

La glissiére tient par les vis. Evitez un serrage
excessif.

Serrez chaque vis, en commengant par le centre. La
translation du chariot doit s'effectuer librement.

La glissiére arriére est réglée par 4 vis de calage. Pour
tous réglages veuillez suivre les indications sur les
glissiéres du petit chariot.

4l

AVERTISSEMENT. Apres le réglage des glissiéres,
assurez-vous de la libre translation du trainard sur
toute la longueur de sa course.
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Alignement de la poupée mobile
La poupée mobile peut étre alignée a la hauteur de la
poupée fixe. Cela est nécessaire dans le cas ou la
poupée mobile a été ajustée pour le chariotage conique.

1. Inserrezla pointe dans la broche.

s

2. Fixez une pointe dans le trou de la poupée mobile.

3. Bloquez une piéce d'acier rond avec des trous de
centrage entre les pointes.

4. Faire une passe de 0.25mm.

5. Mesurez les extrémités de la piece rectifiée.
En cas de différence, re-alignez la poupée mobile.

Installez un comparateur et déplacez la poupée mobile
comme indiqué a l'image ci-dessous, de la valeur de la
différence obtenue.

Cone selonimage -
mouvement de la
poupée mobile

=

1

Vue du dessus

Cone selonimage - e,
mouvementde la
poupée mobile

B

Vue du haut

6. DesserrezI'écrou et la vis de blocage.

Ecrou a
garrot

Vis de
calage

7. Lapoupée mobile peut étre bougée de cote a l'aide
des 2 vis de calage. Faites attention que la poupée
mobile ne se déplace pas entierement.

8. ResserrezI'écrou et la vis de blocage. Resserrez
les vis de calage.

9. Repassez la piece d'acier rond encore une fois de
0.25mm.
Mesurez les extrémités de la piece repassée.
En cas de divergence, re-alignez la poupée mobile
suivant les indications des points 6-9.

Logement de la broche

La broche est montée sur des roulements coniques a
rouleaux, qui ont été réglés en usine. En cas de
nécessité d'ajustage, c'est a effectuer a l'aide des
écrous de la broche. Contactez votre revendeur
PROMAC.
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