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GB - ENGLISH
Operating Instructions

Dear Customer,

Many thanks for the confidence you have shown in us with the purchase of your new PROMAC-machine. This manual has been
prepared for the owner and operators of a JDT-2512V or JDT-3216V drilling machine to promote safety during installation,
operation and maintenance procedures. Please read and understand the information contained in these operating instructions and
the accompanying documents. To obtain maximum life and efficiency from your machine, and to use the machine safely, read this
manual thoroughly and follow instructions carefully.

...Table of Contents
1. Declaration of conformity
2. PROMAC Warranty

3. Safety

Warnings

Machinery General Safety Warnings
Safety Instructions for Drill Presses

4. Machine specifications
Technical data

Noise emission

Contents of delivery

5. Transport and start up
Transport and installation
Positioning the machine

Anchoring the machine

Minimum housing requirements
Assembling loose parts

Electrical connection of the machine

6. Machine operation
Controls

Depth indicator

Operation cycle

Chosing the spindle speed

7. Machine adjustments
Adjusting table and rack height
Adjusting headstock height
Radial head position adjustment
Belt adjustment

Tool installation and uninstallation
The spindle shield

8. Operating precautions
9. Maintenance
10. Environmental protection

11. Available accessories

1. Declaration of conformity

On our own responsibility we hereby
declare that this product complies with
the regulations* listed on page 2.
Designed in consideration with the
standards**.

2. PROMAC Warranty

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.

3. Safety
3.1 Warnings

- Misuse of this machine can cause
serious injury.

- For safety, machine must be set up,
used and serviced properly.

- Read, understand and follow
instructions in the Operating
Instructions and Parts Manual which
was shipped with your machine.

When setting up machine:

- Always avoid using machine in
damp or poorly lighted work areas.

- Always be sure the machine support
is securely anchored to the floor or
the work bench.

When using machine:

- Always wear safety glasses with
side shields
- Never wear loose clothing or jewelry.

- Never overreach—you may slip and
fall.

When servicing machine:

- Always disconnect the machine
from its electrical supply while
servicing.

- Always follow instructions in
Operating Instructions and Parts
Manual when changing accessory
tools or parts.

- Never modify the machine without
consulting PROMAC.

You—the stationary power tool
user—hold the key to safety.

Read and follow these simple rules for
best results and full benefits from your
machine. Used properly, PROMAC
machinery is among the best in design
and safety. However, any machine
used improperly can be rendered
inefficient and unsafe. It is absolutely
mandatory that those who use our
products be properly trained in how to
use them correctly. They should read
and understand the Operating
Instructions and Parts Manual as well
as all labels affixed to the machine.
Failure in following all of these warnings
can cause serious injuries.

3.2 Machinery General Safety
Warnings

1. Always wear protective eye wear
when operating machinery. Eye
wear shall be impact resistant,
protective safety glasses with side
shields which comply with ANSI
Z87.1 specifications. Use of eye
wear which does not comply with
ANSI 787.1 specifications could
result in severe injury from breakage
of eye protection.

2. Wear proper apparel. No loose
clothing or jewelry which can get
caught in moving parts. Rubber
soled footwear is recommended for
best footing.
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Do not overreach. Failure to
maintain proper working position
can cause you to fall into the
machine or cause your clothing to
get caught, pulling you into the
machine.

Keep guards in place and in proper
working order. Do not operate the
machine with guards removed.

Avoid dangerous working
environments. Do not use stationary
machine tools in wet or damp
locations. Keep work areas clean
and well lit.

Avoid accidental starts by being
sure the start switch is "OFF" before
plugging in the machine.

Never leave the machine running
while unattended. Machine shall be
shut off whenever it is not in
operation.

Disconnect electrical power before
servicing. Whenever changing
accessories or general maintenance
is done on the machine, electrical
power to the machine must be
disconnected before work is done.

Maintain all machine tools with care.
Follow all maintenance instructions
for lubricating and the changing of
accessories. No attempt shall be
made to modify or have makeshift
repairs done to the machine. This
not only voids the warranty but also
renders the machine unsafe.

Machinery must be anchored to the
floor.

Secure work. Use clamps or a vise
to hold work, when practical. It is
safer than using your hands and it
frees both hands to operate the
machine.

Never brush away chips while the
machine is in operation.

Keep work area clean. Cluttered
areas invite accidents.

. Remove adjusting keys and
wrenches before turning machine on.

Use the right tool. Don't force a tool
or attachment to do a job for which it
was not designed.

Use only recommended accessories
and follow manufacturer's
instructions pertaining to them.

Keep hands in sight and clear of all
moving parts and cutting surfaces.

. All visitors should be kept at a safe

distance from the work area. Make
workshop completely safe by using

padlocks, master switches, or by
removing starter keys.

19. Know the tool you are using — its
application, limitations, and potential
hazards.

Familiarize yourself with the following
safety notices used in this manual:

.ﬁCAUTlDN This means that if

precautions are not heeded, it may
result in minor injury and/or possible
machine damage.

AWARNING| .
This means that if

precautions are not heeded, it may
result in serious or even fatal injury.

3.3 Safety Instructions for Drill
Presses

1. All work shall be secured using
either clamps or a vise to the drill
press table. It is unsafe to use your
hands to hold any workpiece being
drilled.

2. Drill press head and table shall be
securely locked to the column
before operating the drill press. This
must always be checked prior to
starting the machine.

3. Always use the correct tooling.

Tooling shall always be maintained
and properly sharpened. All tooling
must be run at the proper speeds
and feeds as they apply to the job.
Use only recommended accessories
and follow those manufacturer's
instructions pertaining to them.
Tooling shall not be forced in to any
work piece but fed according to the
proper specifications. Failure to
follow these instructions will not only
ruin the tooling as well as the
machine, but can cause serious
injury.

4. Never brush away any chips while

the machine is in operation. All
clean up should be done when the
machine is stopped.

5. Keep hands in sight. Do not put

hands or fingers around, on, or
below any rotating cutting tools.
Leather safety gloves should be
used when handling any sharp
objects or cutting tools. See Figure
A.

6. Always wear protective eye wear
when operating, servicing or
adjusting machinery. Eyewear shall
be impact resistant, protective

safety glasses with side shields.
Figure B.

7. When drilling in material which
causes dust, a dust mask shall be
worn. See Figure C.

8. Avoid contact with coolant,
especially guarding the eyes.

9. Non-slip footwear and safety shoes
are recommended. See Figure D.

10. Wear ear protectors (plugs or muffs)
during extended periods of
operation. See Figure E.




4. Machine specifications

4.1 Technical data

JDT-2512V:

Drilling Capacity Mild Steel 23mm
Tapping Capacity Mild Steel M14
Chuck Size...B16 1-16mm
Spindle Travel 100mm
Distance chuck to Base 500mm

Distance Chuck to Table (max) 255mm

Table Size 246x278mm
Table Travel 224mm
Table Tilt +45°
Work Table Weight Capacity 60kg
Head Travel 345mm
Spindle Taper MT-2
Column Diameter/ Material @70mm /
Cast Iron

Number of Spindle Speeds  Variable
Pulleys Material Cast Iron

Spindle Speeds Range 100-2100RPM

Base Size 340x520mm
Base Work Area 258%275mm
Table / Base Material Cast Iron
Head Stock Material Cast Iron
Spindle Distance to Column  203mm
Overall (LXWxH)  690x410x1040mm
Net weight 91 kg
Mains 400V ~3L/PE 50Hz
Output power 0,55 kW S1
Reference current 1,8A
Extension cord (HO7RN-F): 4G1,0mm?
Installation fuse protection 10A
JDT-3216V:

Drilling Capacity Mild Steel 32mm
Tapping Capacity Mild Steel M16
Chuck Size...B16 1-16mm
Spindle Travel 134mm
Distance chuck to Base 1100mm

Distance Chuck to Table (max) 760mm

Table Size 380%x416mm
Table Travel 760mm
Work Table Weight Capacity 60kg
Spindle Taper MT-3
Column Diameter/ Material @98mm /
Steel Tube

Number of Spindle Speeds  Variable
Pulleys Material Cast Iron

Spindle Speeds Range 100-2100RPM

Base Size 440%x648mm
Base Work Area 350x357mm
Table / Base Material Cast Iron
Head Stock Material Cast Iron

Spindle Distance to Column  246mm
Overall (LXWxH)  740x460x1030mm
Net weight 230 kg
Mains 400V ~3L/PE 50Hz
Output power 0,75 kW S1
Reference current 2,5A

Extension cord (HO7RN-F): 4G1,0mmz?
Installation fuse protection 10A

4.2 Noise emission

Acoustic pressure level (EN 11202):
Idling at maximum speed 75 dB (A)

The specified values are emission levels
and are not necessarily to be seen as
safe operating levels.

As workplace conditions vary, this
information is intended to allow the user
to make a better estimation of the
hazards and risks involved only.

4.3 Content of delivery

B16 1-16mm drill chuck with arbor
(MT-2 for JDT-2512V, MT-3 for JDT-
3216V)

Head rising crank and handle
Operating tools

Operating manual

Spare parts list.

5. Transport and start up
5.1 Transport and installation

The machine will be delivered in a
reliable carton(JDT-3216V with extra
pallet underneath).

For transport use a forklift or hoist.
Make sure the machine does not tip or
fall off during transport.

Danger of tipping due to high gravity
center!

During handling, the machine shall be
lifted only in vertical direction.

Please refer to instruction manual in
specification and machine weight to
arrange handling manner. Be sure to
use capable fork - lifter or hoist to lift of
machine. The handling and
transportation shall be carried out by
qualified persons. Fork - lift or hoist can
be used in handling and shall be
operated by qualified driver.

Before handling, make sure all movable
parts are secured in their position and
all movable accessories should be
removed from machine. The steel rope
should average pull the machine head,
table and column tightly.

Keep all the processes in a carefully
and slightly condition. Bump or crash
are strictly prohibited. It will cause
precision shift and electronic controller
damaged.

5.2 Positioning the Machine

Owing the machine is heavy,
please use crane to pull it out from
the carton box.

. The head and the worktable of the

machine can be rotated 360°, so
choose a location with enough
space and solid foundation.

Clean all rust protected surfaces
with a mild solvent e.g. petroleum.



5.3 Anchoring the Machine

Assure the sufficient load capacity
and proper condition of your lifting
devices.

|.  Position the machine on a firm and
level concrete floor.

II. A minimum distance of 800mm
towards a rear wall must be kept
(for access to the electrical box).

I1l. Anchor the machine to the ground,
as shown in the diagram, using
screws and expansion plugs or
sunken tie rods that connect
through holes in the base.

5.4 Minimum Requirement for Housing
the Machine

Please comply with the following terms
to maximize the life and performance of
the machine and its components.

The Main voltage and frequency
complying with the requirements for the
machine's motor.

Environment temperature from -10°C to
+50°C.

Relative humidity not over 90%.

5.5 Assembling Loose Parts

Attach Riser handle to the necessary
crankshaft, and use Hex-wrench to
tighten/loosen the machine head lock
nut.

5.6 Electrical Connection of the
Machine

Make sure whether the voltage 400V
matches the requirement for the
machine, prior to connection to power
supply. If the machine cannot be
operated after wires have been
connected, please check the following
items:

I. Is the Emergency switch released?

Il. Is the door of the electrical cabinet
is properly closed and switched ON
(locked) position?

[1l. Is the safety guard in the proper
position (closed)?

6. Machine operation

Warning:

Setup work may only be carried out
after the machine is protected
against accidental starting.

With pressed emergency stop
button.

Never place your fingers in a position
where they could contact any rotating
tool, chuck or cutting chips.

Remove cutting chips with the aid of an
appropriate chip hook when the
machine is at a standstill only.

Never stop the rotating chuck or tool
with your hands.

Always close the chuck guard and
pulley cover before you start the
machine.

Secure workpiece to the table with
clamps or a vice to prevent rotating with
the drill bit.

When using a vice, always fasten it to
the table.

Check the save clamping of the
workpiece, chuck and tools before
starting the machine.

Never do any works “freehand” (hand-
holding the work piece rather than
supporting it on the table).

Support long workpieces with helping
roller stands.

Always adjust the depth stop to prevent
drilling into the table or into the
worholding device.

Feed a drill bit into the material with
only enough force to allow the drill bit to
work. Feeding too slowly may cause
burning of the workpiece or tool.
Feeding too quickly may cause the
motor to stop and/or the drill bit to
break.

Do not use wire wheels or grinding
wheels on this machine.

Never cut magnesium-
high danger to fire!

Measurements and adjustments may
be carried out when the machine is at a
standstill only.

In case of danger push the
emergency stop button.

6.1 Controls

A. Spindle ON Switch: Starts the
motor.

B. Spindle OFF Switch: Stops the
motor. As the power still exists,
pressing ON restarts the
machine.

C. Emergency Stop Switch: Stops
the machine. Turn the switch
clockwise to unlock the switch
before starting the machine.

D. Drilling/Tapping Selector: Selects
the mode of operation

E. Indicating lamp of Spindle
Reversing: light on when spindle
reversing.

F. Speed control knob: adjust
spindle speed

G. Reverse Switch: Reverses the
spindle rotation. Used for exiting
a tapping operation.

H. RPM Display: Displays the rate
of spindle rotation in RPM.

Change speeds only while the machine
is running. Then spindle speed can be
adjusted to the proper cutting RPM by
using the spindle speed handle (F in
figure). The spindle speed ranges is
from 100 to 2100 rpm.



6.2 Depth Indicator

A drilling depth indicator is provided on
the side of the drill head. The lock knob
is provided at the side, on the top of
quill lever.

Before starting the motor:

. Set the depth to zero by lowering
and holding the cutting tools to
the surface of the work piece.
Use quill lever to lower the
spindle.

Il. Unlock the depth scale by
turning the lock knob.

1. Set the depth stop by rotating the
depth stop stud to the desired
depth.

V. Lock the depth scale by turning
the lock knob.

6.3 Operation Cycle

Safety chuck guard must be in position,
electric box must be closed and locked,
and unlock emergency stop switch (C)
by turning the red cap of the switch
clockwise to start machine. In a critical
condition, stop machine by hitting
emergency stop switch or Spindle OFF
switch (B) to stop machine.

1. Check if the head is secured.

Failure to secure the head can result
in damage of the machine and
personal injury.

2. Secure the work piece to the table.

3. Use crankshaft to adjust the table
to the desired height.

4. Use lock-lever to secure the table.

5. Use the spindle/quill feed lever to
bring the drill or tapping tip down to
the surface of the work piece and
hold.

6. Set the depth indicator/stop to
required depth.

7. Back the drill or tapping tip off the
work piece a bit.

8. Select drilling or tapping mode.

9. Press Spindle ON switch to begin
spindle rotation.

In Drilling Mode

m" r.i.‘]" B

10. Use the depth handle to bring the
tip of the drill bit to the surface of
the work piece hold.

11. The required depth is set by
previous steps 5 and 6.

12. Select proper speed.

13. Begin drilling by using the quill feed
lever.

In Tapping Mode

'.. l‘

In general, speeds for tapping require
low speed which is lower than 200 rpm.

14. Use the depth handle to bring the
tip of the tapping bit to the surface
of the work piece and hold.

15. The required depth is set by
previous steps 5 and 6.

16. Select the spindle speed.

17. Begin tapping by using the quill
feed levers.

18. At the end of a tapping or drilling
operation, press the stop button
switch to turn off the machine.

Note: While tapping, pause spindle
down feed at the bottom of operation to
allow the breaking and reversal of
rotation of the spindle.

In general, use low speeds for tapping.
Tapping at high speed will tap more
quickly, but there is a danger of
damage to work piece and tool.
Tapping requires an accurate setting
for the depth stop to allow the
machine to switch tapping direction
and the removal of the tapping bit.

6.4 Choosing the spindle speed

The correct spindle speed depends on
the type of machining, the workpiece
material as well as the tool diameter
and material.

The speed recommendations apply to a
tool diameter of 10mm and a machining
with a high-speed steel (HSS) tool (e.g.
spiral drill).

Aluminum, brass 1500 rpm
Grey cast iron: 1000 rpm
Steel (C15): 800 rpm

Steel (C45): 600 rpm

Stainless steel: 300 rpm



When using a carbide (HM) tool,
approx. 5 times the speed is
permissible.

Generally speaking:

In proportion, the larger the rotation
diameter, the lower the possible speed.

For example:

Steel (C15) with 20mm diameter allows
a speed of

400 rpm with HSS tool
2000 rpm with HM tool

7. Machine Adjustment

7.1 Adjusting the table & Rack
Height

The table can be raised, lowered, and
tilted with desired angles to
accommodate the work piece.

To raise or lower the table, loosen the
lever-locks behind the table bracket,
then use the hand crank to move the
table to the desired height. Then lock
the table in position.

Note: Only the work table of JDT-
2512V has tilting function.

To tilt the table, loosen the nut first to
adjust the table to desired angle, then
lock the table in position.

7.2 Adjusting the Headstock Height

Note: Only JDT-2512V has headstock
height adjusting function.

1. Cut off the power before this
operation.

2. Open the pulley cover.

3. If the machinery object is out of
loading ability of work table, it can
be set on the base. Then adjust the
headstock height along the column
to make sure the working range of
machinery be proper.

4. Please make sure the handle (H) is

tightened.

5. Loose the tightening bolt (F) first,
and adjust the retaining ring (G) to
preferred height, then go tighten
the bolt again.

6. Carefully loose the handle (H) to let
the headstock slowly come down to
be against the retaining ring, then
tightened the handle (H) again.

7. If the headstock need to be at
higher position, please carefully lift
it up because the severe heaviness
after loosening the locking handle
(H). And make sure the retaining
ring (G) be settled to be against the
headstock properly.

7.3 Radial Head Position Adjustment

AWARNING .
Change the radial

position of the drill head only if the
drill press base is secured to the
floor. Swinging the drill head without
the base being secured to the floor
will cause the drill press to become
unstable and tip over resulting in
injury and/or damage to the machine.

7.4 Belt adjustment

1. Cut off the power before this
operation.

Open the pulley cover.

3. Loosen “I” and “J” to free the

motor.

4. Change the location of the belt
based on the speed chart.

5. Manually push/pull out the motor
along the motor rods then tighten
the bolts (J) to be against the
motor bracket to tension the belt.

Note: Belt tension should be loose
enough to allow 5-10mm movement
when pushing the belt from the
side.

6. Put back the pulley cover then
tighten the fastening bolt.



7.5

Tool installation and

Uninstallation

»

Clean the drill chuck, arbor and
spindle taper thoroughly before
installation. Any insufficient
cleaning on mating surfaces may
cause drill loosen as operating and
unsafe conditions.

Place a thin wood plank on the
worktable to protect the surface of
the worktable and chuck drill. Draw
back the chuck nose into chuck
body and slightly hit the arbor onto
the chuck by rubber hammer.

3. Slide the assembled drill chuck and
arbor into spindle taper, and
slightly hit them by rubber hammer
to fit in.

4. Sequentially tighten”K” and "L”
L ' K]

5. Lower the spindle about 100 mm.

6. Place the drift key into the aperture
of the quill and tap the end of the
drift key with a hammer until the bit
or chuck arbor falls down.

7.6 The Spindle Shield

This clear plastic shield should be used
whenever conducting a drilling or
tapping operation. Clean the safety
guard periodically to provide a clear
view of the work piece. Adjustments
can be done as follows.

1. Adjust the internal cover shield to
have better range protection.

2. If both internal and external shields
cannot provide enough protection,
loosen locking bolt (M) to shift
setting ring (N) in proper position.

Note: make sure the bolt (M) aligning
to the groove (aimed by the arrow),
otherwise the Interlock switch would
not be triggered when the shields
being opened.

8. Operating Precautions

The following operating and safety
precautions must be observed in order
to avoid harm to the operator or
damage to the drill press.

1. Make sure the power voltage is for
the machine. Before connecting the
plug to socket, it is necessary to
check the power spec. to avoid any
damage occurring.

2. If the machine is not used for a
long time, the plug should be
disconnected.

3. Never put the power cable near the
fire or water environment, to break
or press the power cable is not
allowed.

4. The head assembly must be locked
to the column so the thrust
produced by drilling will not force
the head assembly up the column.



5. The work table must be locked to
the column so it will not be forced
down the column.

6. Before drilling, release the quill
lock nut to permit free travel of the
quill.

7. Be sure the belt is tightened to the
proper tension.

8. DO NOT start to drill the work piece
until making certain the work piece
is held down securely.

9. Make sure the power being off
when changing the belt for shifting
speed.

10. Point of operation protection is
required for maximum safety. This
remains the responsibility of the
user/purchaser since conditions
differ between jobs.

11. Make sure the drill is secured in the
spindle or chuck before attempting
to use the drill press.

12. Make sure the spindle taper is
clean and free of burrs, scoring,
and galling to assure maximum
gripping.

13. Lock the quill in position when
using any side-loaded tool.

9. Maintenance

Lubrication and Routine
Maintenance

Apply oils to the driving parts of the
machine prior to operation and supply
coolant during operation to ensure
stability of cutters and the object being
processed. Please refer to the
lubrication as below for more details
about use oil. To extend your machine
life, please make a maintenance
schedule daily, weekly, monthly or
semi-annual and annual. Neglecting the
machine maintenance will result in
premature wear and poor performance.

1. Lubrication
. Lubricate - Column, Quill. Use
machine tool oil with light film
of ail.
Il.  Grease - Rack on the column
so that the worktable can

move up/down smoothly. Use
SAE 20 oil. To clean rack with
kerosene before applying oil.

Daily Maintenance

Make a general cleaning by
removing dust and shavings from
the machine.

Check that the shields and
emergency stops are in good
working order.

After daily use, disconnect
machine from power source or
press emergency stop switch to
shut off the power completely. Do
not keep the machine connected
over 24 hours, it may cause
damage to the machine.

Weekly Maintenance
Clean the machine.

Monthly Maintenance

Lubricate machine column, spindle
and rack devices.

Check that all screws on the motor
and the guard are tight and
secured on the right position.

Annual Maintenance

Replace the driving belt by using:
460) for JDT-2512V,

530J for JDT-3216V.

Qils for Lubricating Coolant
Considering the vast range of
products in the market, the user
can choose the one most suited to
their own requirements, using as
reference the type SHELL LUTEM
OIL ECO.

The minimum percentage of oil
diluted in water is 8~10%.

Oil Disposal

Oil products must be disposed in a
proper manner following local
regulations.

Special Maintenance

Special maintenance operations
must be carried out by skilled
personnel. However, we advise
contacting dealer and/or importer
the term special maintenance also
covers the resetting of protection
and safety equipment and devices.

10. Environmental protection
Protect the environment.

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

hid

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.

11. Available accessories

Refer to the PROMAC-Pricelist for
various accessories.



DE - DEUTSCH
Gebrauchsanleitung

Sehr geehrter Kunde,

vielen Dank fur das Vertrauen, welches Sie uns beim Kauf lhrer neuen PROMAC-Maschine entgegengebracht haben. Diese
Anleitung ist fiir den Inhaber und die Bediener zum Zweck einer sicheren Inbetriebnahme, Bedienung und Wartung des
Bohrmaschine JDT-2512V und JDT-3216V erstellt worden. Beachten Sie bitte die Informationen dieser Gebrauchsanleitung
und der beiliegenden Dokumente. Lesen Sie diese Anleitung vollstandig, insbesondere die Sicherheitshinweise, bevor Sie die
Maschine zusammenbauen, in Betrieb nehmen oder warten. Um eine maximale Lebensdauer und Leistungsfahigkeit lhrer
Maschine zu erreichen befolgen Sie bitte sorgféltig die Anweisungen.
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11. Lieferbares Zubehor

1. Konformitatserklarung

Wir erklaren in alleiniger
Verantwortlichkeit, dass dieses Produkt
mit den auf Seite 2 angegebenen
Richtlinien* Gibereinstimmt.

Bei der Konstruktion wurden folgende
Normen** beriicksichtigt.

2. PROMAC Garantieleistungen

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
sachgemale 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 lhnen auf Wunsch per
Post oder Mail zugesendet werden.

TOOL FRANCE SARL behalt sich das
Recht vor, jederzeit Anderungen am

Produkt und am Zubehor vorzunehmen.

3. Sicherheit
3.1 Warnhinweise

- Bei Fehlgebrauch und nicht
bestimmungsgemafer Verwendung
der Maschine kann es zu
schwerwiegenden Verletzungen
kommen.

- Zur Gewabhrleistung der Sicherheit
muss die Maschine korrekt und

vorschriftgeman eingerichtet,
verwendet und gewartet werden.

- Bitte lesen, verstehen und befolgen
Sie alle Anweisungen, die in dieser
Bedienungsanleitung und die in der
Teileliste, die der Maschine
beigefiigt wurden, enthalten sind.

Beim Einrichten der Maschine:

- Die Maschine nicht in feuchten oder
schlecht beleuchteten
Arbeitsumgebungen verwenden.

- Sicherstellen, dass die Maschine
sicher im Boden verankert bzw. auf
der Werkbank befestigt ist.

Bei der Verwendung der Maschine:

- Stets eine Schutzbrille mit
Seitenschutz tragen.

- Auf keinen Fall bei der Arbeit locker
sitzende Kleidung oder Schmuck
tragen.

- Auf keinen Fall eine Haltung
einnehmen, bei der Sie das
Gleichgewicht verlieren kdnnen; Sie
kénnten ausrutschen und stiirzen.

Bei der Wartung der Maschine:

- Sicherstellen, dass die
Stromversorgung der Maschine
wahrend der Wartung ausgeschaltet
ist und bleibt.

- Vor dem Auswechseln von Zubehor,
Werkzeugen oder Teilen unbedingt
alle in dieser Bedienungsanleitung
und die in der Teileliste enthaltenen
Anweisungen befolgen.

- Ohne vorherige Ricksprache mit
PROMAC durfen keinerlei
Anderungen an der Maschine
vorgenommen werden.

Sie — als Anwender der Maschine —
halten den Schliissel zur Sicherheit
in lhren Handen.

Lesen und beachten Sie diese
einfachen Regeln, damit Sie lhre
Maschine optimal nutzen und die
bestmdgliche Leistung mit ihr erzielen
kénnen. Bei korrekter Verwendung



zadhlen PROMAC-Maschinen zu den
besten im Hinblick auf Konstruktion und
Sicherheit. Wird eine Maschine jedoch
unsachgeman verwendet und nicht
korrekt eingesetzt, wird der
Maschinenbetrieb ineffizient und
unsicher. Es ist absolut unerlésslich,
dass die Personen, die unsere
Produkte verwenden, eine Schulung in
Bezug auf die korrekte Nutzung
erhalten. Diese Personen miissen
diese Bedienungsanleitung und die
Teileliste sowie alle an der Maschine
angebrachten Schilder und
Hinweisaufkleber lesen und befolgen.
Bei Missachtung dieser Warnhinweise
besteht die Gefahr, ernste Verletzungen
davonzutragen.

3.2 Allgemeine Sicherheitshinweise
fur die Maschine

1. Beider Bedienung der Maschine stets
eine Schutzbrille tragen. Die Schutzbrille
muss stolfest sein und einen
Seitenschutz aufweisen, der den
Vorgaben der ANSI Z87.1 entspricht.
Wird eine Schutzbrille verwendet, die
nicht den Vorgaben der ANSI Z87.1
entspricht, konnen bei Bruch der
Schutzbrille schwere Verletzungen
verursacht werden.

2. Geeignete Arbeitskleidung tragen. Keine
locker sitzende Kleidung und keinen
Schmuck o0.3. tragen, die sich in
beweglichen Teilen verfangen konnen.
Fur einen sicheren Stand wird
empfohlen, Schuhwerk mit
Gummisohlen zu tragen.

3. Auf keinen Fall eine Haltung einnehmen,
bei der Sie das Gleichgewicht verlieren
kénnen. Nehmen Sie bei der Arbeit eine
falsche Haltung oder Position ein,
kénnen Sie in die Maschine
hineinstiirzen oder lhre Kleidung
verfangt sich in der Maschine und Sie
kénnten in sie hineingezogen werden.

4. Schutzabdeckungen missen an Ort und
Stelle und in einwandfreiem Zustand
verbleiben. Die Maschine darf nicht mit
angebauten Schutzabdeckungen
betrieben werden.

5. Gefahrliche Arbeitsumgebungen
vermeiden. Fest installierte
Werkzeugmaschinen nicht in nassen

oder feuchten Umgebungen verwenden.

In allen Arbeitsbereichen fiir Sauberkeit
und gute Beleuchtung sorgen.

6. Ein versehentliches Hochfahren der
Maschine verhindern. Dazu vor dem
elektrischen Anschluss der Maschine
ans Stromnetz sicherstellen, dass der

10.

11.

12.

13.

14.

15.

16.

17.

18.

Startschalter ausgeschaltet ist (Stellung
"OFF").

Die Maschine niemals unbeaufsichtigt
laufen lassen. Immer wenn die
Maschine nicht in Betrieb ist, muss sie
ausgeschaltet werden.

Vor Wartungsarbeiten an der Maschine
die Stromzufuhr ausschalten. Immer
wenn Zubehorteile ausgetauscht oder
allgemeine Wartungsarbeiten an der
Maschine ausgefiihrt werden sollen,
muss vor Beginn dieser Arbeiten die
Stromzufuhr ausgeschaltet werden.

Werkzeugmaschinen sind sorgfaltig zu
pflegen und instand zu halten. Bei
Schmierung und Teilewechsel den
Wartungsanweisungen Folge leisten. Es
darf auf keinen Fall versucht werden,
Anderungen oder Umbauten oder
behelfsmaRige Reparaturen an der
Maschine auszufiihren. Dadurch wird
die Garantie null und nichtig und ferner
ist die Maschine in diesen Fallen nicht
mehr betriebssicher.

Die Maschine muss im Boden verankert
werden.

Werkstlicke sichern.
Spannvorrichtungen oder Spannstock
verwenden, wann immer dies praktisch
moglich ist. Werkstiicke nicht mit den
Handen festhalten. Dies ist sicherer, Sie
haben beide Hande frei, um die
Maschine zu bedienen.

Niemals wahrend des laufenden
Betriebs Spane mit einer Birste
entfernen.

Arbeitsplatz und Arbeitsbereich sauber
halten. In unordentlichen Bereichen
kommt es schneller zu Unfallen.

Einstellwerkzeuge und
Schraubenschlissel jeglicher Art
entfernen, bevor die Maschine
eingeschaltet wird.

Geeignete bzw. vorgeschriebene
Werkzeuge verwenden. Werkzeug oder
Zusatzeinrichtungen nicht mit Gewalt
montieren oder fiir Arbeiten verwenden,
fir die sie nicht ausgelegt sind.

Nur die empfohlenen Zubehérteile
verwenden und die diesbezliglichen
Anweisungen des Herstellers befolgen.

Die Hande von allen beweglichen
Komponenten und Schneiden
fernhalten.

Geeignete Vorkehrungen treffen, dass
alle Besucher sicheren Abstand zum
Arbeitsbereich einhalten. Die Werkstatt
muss sicher gestaltet werden, d.h. es
missen Vorhdngeschldsser und
Hauptschalter verwendet werden und
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der Startschalterschliissel muss
abgezogen werden.

19. Machen Sie sich genau mit dem
Werkzeug vertraut, dass Sie verwenden
- seine Anwendungszwecke, etwaige
Einschrankungen und potenzielle
Gefahren.

Der Bediener muss sich mit den wie folgt

gekennzeichneten Sicherheitshinweisen in

dieser Anleitung vertraut machen:

‘A\'VORSICHT Bei Missachtung so

gekennzeichneter Sicherheitsvorschriften
besteht die Gefahr von kleineren
Verletzungen und/oder moglichen
Gerateschaden.

‘A‘WARNUNG Bei Missachtung so

gekennzeichneter Sicherheitsvorschriften
besteht die Gefahr ernster Verletzungen,
u.U. mit tédlichem Ausgang.

3.3 Sicherheitsvorschriften far
Bohrmaschinen

1. Alle Werkstlicke miissen sicher mit
Spannvorrichtungen oder einem
Spannstock auf dem Bohrtisch fixiert
werden. Es ist keine sichere
Arbeitspraktik, das Werkstilick beim
Bohrvorgang mit den Handen
festzuhalten.

2. Bohrmaschinenkopf und Tisch missen
vor dem Start des Betriebs der
Bohrmaschine sicher an der Saule
arretiert werden. Vergewissern Sie sich
vor der Inbetriebnahme der Maschine
genau, ob dies durchgefiihrt wurde.

3 Stets geeignetes bzw. vorgeschriebenes
Werkzeug verwenden. Alle Werkzeuge
mussen gewartet werden und es ist
sicherzustellen, dass sie ausreichend
gescharft sind. Alle Werkzeuge missen
bei der Ausflihrung der Bearbeitung mit
den korrekten, vorgegebenen
Drehzahlen, Geschwindigkeiten und
Vorschubgeschwindigkeiten betrieben
werden. Nur die empfohlenen
Zubehorteile verwenden und die
diesbezliglichen Anweisungen des
Herstellers befolgen. Werkzeuge diirfen
auf keinen Fall mit Gewalt einem
Werkstlick angenahert oder in dieses
eingebracht werden. Vorschub und
Zustellung miissen stets gemal den
Vorgaben und Spezifikationen erfolgen.
Werden diese Anweisungen nicht
befolgt, wird nicht nur das Werkzeug
beschadigt oder sogar zerstort, sondern
es besteht auch die Gefahr schwerer
Korperverletzungen.



10.

Auf keinen Fall wahrend des laufenden
Maschinenbetriebs Spane mit einer
Birste entfernen. Samtliche
Reinigungsarbeiten erst nach dem
Stoppen der Maschine durchfihren.

Achten Sie auf Ihre Hande. Hande und
Finger nicht um, an oder unter sich
drehende Bearbeitungswerkzeuge legen.
Bei der Handhabung von scharfen und
spitzen Gegenstanden bzw.
Bearbeitungswerkzeugen missen
Schutzhandschuhe aus Leder getragen
werden. Siehe dazu Abbildung A.

Bei der Bedienung, Wartung und
Justierung der Maschine stets eine
Schutzbrille tragen. Die Schutzbrille
muss stoffest sein und einen
Seitenschutz aufweisen. Abbildung B.

Ist beim Bohren in das Werkstiick mit

hohem Staubaufkommen zu rechnen,

muss eine Staubschutzmaske getragen
werden. Hierzu siehe Abbildung C.

Unbedingt verhindern, dass Kihlmittel
auf die Haut gelangt. Insbesondere
missen die Augen vor Kiihimittel
geschitzt werden.

Es wird empfohlen, rutschfestes
Schuhwerk bzw. Sicherheitsschuhe zu
tragen. Siehe hierzu Abbildung D.

Bei lang andauernder Arbeit mit der
Maschine einen Gehorschutz
(Ohrenstopsel oder Kapselgehorschutz)
tragen. Siehe hierzu Abbildung E.

4. Maschinenspezifikation

4.1 Technische Daten

JDT-2512V:

Bohrkapazitat 25mm
Gewindebohrkapazitat M14
BohrfuttergrofRe...B16 1-16mm
Spindel-Verfahrweg 100mm
Abstand Bohrfutter/Sockel 500mm

Abstand Bohrfutter/Tisch (max) 255mm

Tischabmessungen 246x278mm
Tisch Verstellhub 224mm
Tisch Schwenkbereich +45°
Tischtraglast (max) 60kg
Bohrkopf Verstellhub 345mm
Spindelkonus MK-2
Pinolendurchmesser @d70mm
Spindel Drehzahlstufen variabel

Spindel Drehzahlbereich 100-2100/min

Riemenscheiben Material ~ Grauguss
Sockelabmessungen 340x520mm
Sockel Aufspannflache  258x275mm
Tisch und Sockel Material ~ Grauguss
Bohrkopf Material Grauguss
Spindelausladung 203mm

Maschinenabmessungen (LxBxH)

690x410x1040mm
Nettogewicht 91 kg
Netzanschluss 400V ~3L/PE 50Hz
Motor Abgabeleistung 0,55 kW S1
Nennstrom 1,8A
Netzkabel (HO7RN-F): 4G1,0mm?
Bauseitige Absicherung 10A
JDT-3216V:
Bohrkapazitat 32mm
Gewindebohrkapazitat M16
BohrfuttergrofRe...B16 1-16mm
Spindel-Verfahrweg 134mm
Abstand Bohrfutter/Sockel 1100mm

Abstand Bohrfutter/Tisch (max) 760mm

Tischabmessungen 380x416mm
Tisch Verstellhub 760mm
Tischtraglast (max) 60kg
Spindelkonus MK-3
Pinolendurchmesser @98mm
Spindel Drehzahlstufen variabel

Spindel Drehzahlbereich 100-2100/min

Riemenscheiben Material ~ Grauguss
Sockelabmessungen 440x648mm
Sockel Aufspannflache  350x357mm
Tisch und Sockel Material ~ Grauguss
Bohrkopf Material Grauguss
Spindelausladung 246mm

Maschinenabmessungen (LxBxH)

740x460%1030mm
Nettogewicht 230 kg
Netzanschluss 400V ~3L/PE 50Hz
Motor Abgabeleistung 0,75 kW S1
Nennstrom 2,5A
Netzkabel (HO7RN-F): 4G1,0mm?

Bauseitige Absicherung 10A

4.2 Schallemission

Schalldruckpegel( nach EN 11202):
Leerlauf Maximaldrehzahl 75 dB(A)

Die angegebenen Werte sind
Emissionspegel und sind nicht
notwendigerweise Pegel fiir sicheres
Arbeiten.

Sie sollen dem Anwender eine
Abschéatzung der Gefahrdung und des
Risikos ermdglichen.

4.3 Lieferumfang

B16 1-16mm Bohrfutter mit Dorn (MK-2
fur JDT-2512V, MK-3 fir JDT-3216V)
Hohenverstellkurbel

Bohrfutterschutz

Bedienwerkzeug

Gebrauchsanleitung

Ersatzteilliste

5. Transport und Inbetriebnahme
5.1. Transport und Aufstellung

Die Maschine ist in stabilem Karton
verpackt (JDT-3216V zusatzlich mit
Lieferpallette).

Zum Transport einen Gabelstapler oder
ein Hebezeug verwenden.
Sicherstellen, dass die Maschine
wahrend des Transports nicht kippt
oder herunterfallt.

Umkippgefahr aufgrund des hohen
Schwerpunkts!

Bei Handhabung und Transport darf die
Maschine ausschlief3lich senkrecht
angehoben werden.

Die Transportvorkehrungen sind
basierend auf den technischen Daten
und dem Maschinengewicht zu treffen.
Zum Heben der Maschine stets einen
geeigneten Gabelstapler oder ein
Hebezeug verwenden. Handhabung
und Transport der Maschine sind
ausschlieBlich qualifiziertem
Fachpersonal vorbehalten. Zum
Handhaben oder Transportieren der
Maschine kann ein Gabelstapler oder
Hebezeug verwendet werden, wobei die
Bedienung durch einen qualifizierten
Bediener erfolgen muss.



Vor Handhabung und Transport der
Maschine darauf achten, dass alle
beweglichen Teile ordnungsgeman in
Lage gesichert sind und dass alle
beweglichen Zubehdrteile entfernt
wurden. Die Hubgurte an Bohrschlitten,
Bohrtisch und Séule sollten
gleichmaRig gespannt sein.

Vorsichtig und gleichmaRig arbeiten.
StolRe oder Schlage sind unbedingt zu
vermeiden. Andernfalls kann die
Genauigkeit beeintrachtigt oder die
elektronische Steuerung beschéadigt
werden.

5.2 Wahl des Maschinenaufstellorts

. Die Maschine ist schwer,
verwenden sie geeignetes
Hebezeug um Anheben der
Maschine aus der
Kartonverpackung.

Il. Kopf und Arbeitstisch der Maschine
kénnen um 360° geschwenkt bzw.
gedreht werden. Daher einen
Aufstellort wahlen, an dem
ausreichend Platz und ein sicheres
Fundament vorhanden ist.

lll. Alle mit Rostschutzmitteln
versehenen Oberflachen mit einem
milden Lésungsmittel, z.B.
Petroleum, von dieser
Rostschutzschicht saubern.

5.3 Verankern der Maschine im
Boden

Prufen, ob die Hebevorrichtungen
ein ausreichendes Tragvermégen
aufweisen und in einwandfreiem
Zustand sind.

I. Die Maschine auf festen und
ebenen Betonboden setzen.

II. Der Mindestabstand zu einer Wand
muss auf der Rickseite der
Maschine mindestens 800 mm
betragen (fur den Zugang zum
Schaltkasten).
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Ill. Die Maschine wie in der Abbildung
gezeigt an den Sockelbohrungen
im Boden verankern. Mit
belastbaren Schrauben mit
Spreizhiilsen oder mit Senk-
Zugankern.

5.4 Mindestumgebungsanforderungen
fir die Maschinenaufstellung

Bitte die folgenden Vorgaben einhalten,
um die Lebensdauer der Maschine und
ihrer Komponenten zu verlangern und
ihre Leistung zu steigern.

Netzspannung und -frequenz missen
die Anforderungen fiir den
Maschinenmotor erfullen.

Die Umgebungstemperatur muss
zwischen -10°C und +50°C betragen.

Die relative Luftfeuchtigkeit darf 90%
nicht Ubersteigen.

5.5 Lose Komponenten sichern

Die Hebekurbel an der entsprechenden
Kurbelwelle anbringen und die Die
Sicherungsmutter des Maschinenkopfs
mithilfe des Sechskantschlussels
festziehen/I6sen.

5.6 Elektrischer Anschuss der
Maschine

Vor dem Netzanschluss kontrollieren,
ob die 400-V-Versorgungsspannung die
Anforderungen fur diese Maschine
erfillt. Kann die Maschine nach dem
AnschlieRen der Leiter nicht betrieben
werden, bitte die folgenden Punkte
Uberpriifen:

I. Ist der Not-Aus-Schalter entriegelt?

II. Istdie Tur des Schaltschranks
korrekt geschlossen und der
Schalter in der ON-Stellung
(verriegelt)?

lll. Ist die Schutzabdeckung korrekt
angebracht (geschlossen)?



6. Betrieb der Maschine

Achtung:

Vor Rist- und Einstellarbeiten muss
die Maschine gegen Inbetriebnahme
gesichert werden.

Netzstecker ziehen und die Not-Aus
Taste driicken!

Halten Sie mit ihren Fingern
ausreichend Abstand zum rotierenden

Werkzeug, Spannfutter und zu Spanen.

Spéane nur mit Hilfe eines geeigneten
Spanehakens bei ausgeschalteter
Maschine entfernen.

Das Spannfutter oder Werkzeug nicht
mit der Hand abbremsen.

Arbeiten Sie nie bei gedffnetem
Futterschutz oder Raderdeckel.

Sichern Sie das Werkstiick gegen
Mitnahme durch den Bohrer.

Klemmen Sie das Werksttick am Tisch
fest oder setzen Sie einen
Schraubstock ein.

Den Schraubstock immer am Tisch
festschrauben.

Kontrollieren Sie vor der Bearbeitung
ob das Werkstiick und das Werkzeug
sicher eingespannt sind.

Arbeiten Sie niemals freihandig (frei
gehaltenes Werkstiick ohne
Abstiitzung).

Lange Werkstiicke durch Rollenbdcke
abstitzen.

Stellen Sie den Bohrtiefenanschlag so
ein dass Sie nicht in den Tisch oder in
das Spannmittel bohren.

Wahlen Sie die Bohrvorschubkraft so
dass der Bohrer zligig bohrt.

Ein zu geringer Bohrvorschub fuhrt zu
vorzeitigem Bohrerverschleifd und
Brandstellen am Werkstiick oder
Werkzeug, ein zu hoher Bohrvorschub
kann den Motor stoppen oder den
Bohrer brechen.

Verwenden Sie keine
Drahtburstwerkzeuge oder
Schleifwerkzeuge auf dieser Maschine.

Niemals Magnesium zerspanen-
Hohe Feuergefahr!

Fihren Sie Mess- und Einstellarbeiten
nur bei Maschinenstillstand durch.

Bei Gefahr die Not-Aus Taste
dricken.

6.1 Bedienelemente

A. Netzschalter (EIN-Schalter):
Startet den Motor.

B. AUS-Schalter: Stoppt den Motor.
Da die Versorgungsspannung
noch anliegt, lauft die Maschine
bei Betatigung der Taste ON
wieder an.

C. Not-Aus-Schalter: Stoppt die
Maschine. Den Schalter zum
Entriegeln vor dem Starten der
Maschine im Uhrzeigersinn
drehen.

D. Wabhlschalter
Bohren/Gewindebohren: Wahlen
der Betriebsart.

E. Spindelumkehranzeigelampe:
Licht auf, wenn die Spindel
umkehrt.

F. Einstellknopf fur
Spindeldrehzahlregelung:
Andern der Spindeldrehzahl.

G. Umkehrschalter: Umkehrung der
Spindeldrehrichtung. Wird zum
Beenden eines
Gewindebohrvorgangs
verwendet.

H. Drehzahlanzeige: Anzeige der
Spindeldrehzahl in min-1.

Drehzahlen nur bei laufender Maschine
andern. Die Spindeldrehzahl kann dann
mit dem Spindeldrehzahldrehschalter
auf den korrekten Wert angepasst
werden (F in der Abbildung). Die
Spindeldrehzahl kann variabel
zwischen 100 und 2100 U/min
eingestellt werden.

6.2 Tiefenanzeige

An der Seitenflache des Bohrkopfs
befindet sich eine Bohrtiefenanzeige.
Die Anzeige kann auf Tiefen bis 12,5
cm eingestellt werden. Der
Verriegelungsknopf befindet sich an der
Seitenflache oben am Pinolenhebel.

Vor dem Starten des Motors:

I. Die Tiefe auf null setzen, indem die
Bearbeitungswerkzeuge auf die
Werkstiickoberflache abgesenkt
und in dieser Position gehalten
werden. Zum Absenken der
Spindel den Pinolenhebel
verwenden.

Il. Die Tiefenskala durch Drehen des
Verriegelungsknopfes entriegeln.

lll. Den Tiefenanschlag durch Drehen
des Tiefenanschlags auf die
gewunschte Tiefe einstellen.

IV. Die Tiefenskala durch Drehen des
Verriegelungsknopfes verriegeln.

6.3 Betriebszyklus

Um die Maschine starten zu kdnnen,
muss der Schaltkasten muss
geschlossen und verriegelt sein. Ferner
den Not-Aus-Schalter (C) durch Drehen
der roten Kappe des Schalters im
Uhzeigersinn entriegeln, um die
Maschine starten zu kénnen. In allen
Notsituationen den Not-Aus-Schalter
betétigen oder den Ausschalter (B) zum
Stoppen des Maschinenbetriebs
verwenden.

1. Prifen, ob der Kopf sicher arretiert
ist.

Ist der Kopf nicht arretiert, besteht
die Gefahr von Maschinenschaden
und/oder Kérperverletzungen.



2. Das Werkstiick auf dem Tisch
sichern.

3. Den Tisch mithilfe der Kurbelwelle
auf die gewlinschte Hohe
einstellen.

4, Den Tisch mithilfe des
Arretierhebels sichern.

5. Durch Drehen des Spindel-
/Pinolenvorschubhebels die Spitze
des Bohrer- oder
Gewindebohrereinsatzes in
Kontakt mit der
Werkstiickoberflache bringen und
in dieser Position halten.

6. Tiefenanzeige/-anschlag auf die
gewiinschte Tiefe einstellen.

7. Die Bohrer- bzw.
Gewindebohrspitze etwas vom
Werkstiick abriicken.

8. Den Bohr- bzw.
Gewindebohrmodus wahlen.

9. Die Netzeinschalttaste driicken, um
die Spindel in Drehung zu
versetzen.

Im Bohrmodus

10. Durch Drehen des
Tiefeneinstellknopfs die
Bohrerspitze in Kontakt mit der
Werkstiickoberflache bringen und
in dieser Position halten.

11. Die gewunschte Tiefe wird in den
Schritten 5 und 6 eingestellt.

12. Den Drehzahlregelknopf
verstellen und dabei an der
Drehzahlanzeige prufen, ob die
gewunshcte Drehzahl eingestellt
ist.

13. Durch Betéatigung des
Pinolenvorschubhebels den
Bohrvorgang starten.

Im Gewindebohrmodus

Im Allgemeinen ist beim
Gewindebohren eine niedrige
Spindeldrehzahl erforderlich, die unter
200 U/min liegt.

14. Durch Drehen des
Tiefeneinstellknopfs die Spitze des
Gewindebohrereinsatzes in
Kontakt mit der
Werkstiickoberflache bringen und
in dieser Position halten.

15. Die gewunschte Tiefe wird in den
Schritten 5 und 6 eingestellt.

16. Die Spindeldrehzahl wahlen.

17. Durch Betéatigung des
Pinolenvorschubhebels den
Gewindebohrvorgang starten.

18. Am Ende jedes Gewindebohr- oder
Bohrvorgangs den Stoppschalter
zum Abschalten der Maschine
dricken.

Hinweis: Beim Gewindebohren den
Pinolenvorschub bei Bohrende
unterbrechen, um die Spindel zu
stoppen und die Drehrichtung
umzukehren.
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Im Allgemeinen fur das Gewindebohren
eine niedrige Drehzahl wéahlen.
Gewindebohren mit hoher Drehzahl
geht schneller, aber es besteht die
Gefahr, dabei Werkstuck und
Werkzeug zu beschadigen. Fir das
Gewindebohren muss der
Tiefenanschlag exakt eingestellt
werden, damit die
Gewindebohrdrehrichtung der
Maschine umgeschaltet und der
Gewindebohreinsatz herausgezogen
werden kann.

6.4 Wahl der Spindeldrehzahl

Die richtige Spindeldrehzahl hangt von
der Art der Bearbeitung, dem
Werkstiickmaterial sowie von
Werkzeugdurchmesser und -material
ab.

Die Drehzahlempfehlungen gelten fir
einen Werkzeugdurchmesser von
10mm und eine Zerspanung mit einem
Schnellarbeitsstahl (HSS) Werkzeug
(z.B. Spiralbohrer).

Aluminium, Messing 1500 U/min

Grauguss: 1000 U/min
Stahl (C15): 800 U/min
Stahl (C45): 600 U/min
Rostfreier Stahl: 300 U/min

Bei Verwendung eines Hartmetall (HM)
Werkzeugs ist die ca. 5.fache Drehzahl
zuldssig.

Allgemein ausgedriickt:

Im Verhéltnis je groRRer der
Drehdurchmesser, desto niedriger die
mdgliche Drehzahl.

Zum Beispiel:
Stahl (C15) mit 20mm Durchmesser
erlaubt eine Drehzahl von

400 U/min mit HSS Werkzeug
2000 U/min mit HM Werkzeug



7. Einstellen der Maschine

7.1 Einstellen der Tisch-und
Zahnstangenhdhe

Der Tisch kann angehoben und
abgesenkt sowie in den gewlinschten
Winkel geneigt werden, um ihn optimal
auf das Werkstuck einzustellen.

Zum Anheben bzw. Absenken des
Tischs die Hebelverriegelungen hinter
dem Tischhalter I6sen und dann die
Handkurbel verwenden, um den Tisch
in die gewilinschte Hohe zu verstellen.
Dann den Arbeitstisch arretieren, um
ihn gegen Bewegung zu sichern.

Hinweis: Nur der JDT-2512V
Arbeitstisch ist schwenkbar.

Zum Neigen des Tischs zunéchst die
Hebelverriegelung l6sen, um den Tisch
in die gewlnschten Winkel zu neigen.
Danach den Tisch arretieren.

7.2 Anpassen der Kopfstockhdhe

Hinweis: Nur JDT-2512V verflgt Uber
eine
Kopfstockhdhenverstellfunktion.

1. Trennen Sie die Maschine vom
Netz (Netzstecker ziehen !)

2. Offnen Sie die Riemenabdeckung.

3. Falls die Werkstiickabmessung
den Arbeitsbereich mit

Maschinentisch ibersteigt, kann
das Werkstuck auch am
Maschinensockel befestigt werden.
Passen Sie fir einen guten
Arbeitsbereich die Bohrkopfhéhe
entlang der Séule entsprechend

4. Bitte stellen zuerst Sie sicher, dass
der Griff (H) gut festgezogen ist.

5. L&sen Sie die Schraube (F) und
stellen Sie den Klemmring (G) auf
die gewlnschte Hohe ein, ziehen
Sie die Schraube dann wieder fest.

6. LoOsen Sie den Griff (H) mit
Vorsicht; senken Sie den Bohrkopf
langsam gegen den Klemmring ab.
Ziehen Sie dann den Griff (H)
wieder fest.

7. Wenn sich der Bohrkopf in einer
héheren Position befinden muss,
I6sen Sie den Griff (H) und heben
Sie den Bohrkopf vorsichtig wieder
an. Klemmen Sie den Bohrkopf fest
und sichern Sie die neue
Bohrkopflage mit dem Klemmring.

7.3 Seitliche Bohrkopfpositionen

A\WARNUNG Die seitliche

Position des Bohrkopfs nur &ndern,
wenn der Bohrmaschinensockel am
Boden gut festgeschraubt ist. Wird
der Bohrkopf seitlich
weggeschwenkt, ohne dass der
Sockel am Boden gesichert ist, wird
die Bohrmaschine instabil und kippt
um, wodurch Maschinenschaden
und/oder Kérperverletzungen
verursacht werden.

7.4 Belt adjustment

1. Trennen Sie die Maschine vom
Netz (Netzstecker ziehen !)

2. Offnen Sie die
Riemenscheibenabdeckung.

3. Losen Sie "I"und "J", um den
Motor freizugeben.

4. Andern Sie die Position des
Riemens basierend auf dem
Drehzahldiagramm.

5. Um den Riemen zu spannen,
schieben Sie den Motor manuell
entlang der Fihrungsstangen und
klemmen Sie die Schrauben (J)
fest.

Hinweis: Die Riemenspannung
sollte locker genug sein, um den
Riemen 5 bis 10 mm seitlich
druchzudricken.

6. Montieren Sie die
Riemenabdeckung, und ziehen Sie
die Befestigungsschraube fest.

7.5 Montage und Demontage von
Werkzeugen

fo—

.

1. Vor dem Einbau Bohrspannfutter,
Dorn und Spindelkegel griindlich
reinigen. Bei unzureichender
Reinigung von Passflachen kann
sich der Bohrer wahrend des
Betriebs I6sen und es kénnen
Gefahrensituationen entstehen.




Eine dunne Holzplatte auf den
Arbeitstisch legen, um die
Tischoberflache zu schiitzen. Die
Klemmbacken in den
Bohrfutterkdper zurtickziehen
damit sie geschiitzt sind. Den Dorn
vorsichtig mit einem
Gummihammer in das Bohrfutter
hineintreiben.

Das montierte Bohrerfutter und den
Dorn in den Spindelkegel schieben
und Futter und Dorn durch leichte
Schlage mit einem Gummihammer
vorsichtig hineintreiben.

4. Sequenziell straffen “K” und “L”

—

Senken Sie die Spindel ca. 100mm

Setzen sie den Austreibkeil in die
Offnung der Pinole und schlagen
Sie mit eine Hammer auf das
Treibkeilende, bis das Bohrfutter
mitsamt Aufnahmedorn herausfallt.
(Fachtip: Arbeitstisch mit Holzplatte
vor Beschadigung schitzen).

7.6 Spindelschutzhaube

Diese transparente
Kunststoffschutzhaube muss bei allen
Bohr- oder Gewindebohrvorgangen
angebracht und geschlossen sein. Die
Schutzhaube regelmagig reinigen, um
fur stets einwandfreie Sicht auf das
Werkstiick zu sorgen. Einstellungen
kénnen wie folgt vorgenommen werden.

1. Passen Sie den internen Schild an,
um eine bessere Abdeckung zu
gewabhrleisten.

2.  Wenn sowohl interne als auch
externe Abschirmungen keinen
ausreichenden Schutz bieten
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koénnen, 16sen Sie die
Verriegelungsschraube (M), um
den Einstellring (N) in die richtige
Position zu bewegen.

Hinweis: Stellen Sie sicher, dass die
Schraube (M) an der Nut ausgerichtet
ist (durch Pfeil angezeigt), sonst wird
der Verriegelungsschalter nicht
ausgeldst, wenn der
Bohrfutterschutz gedffnet wird.

8. Vorsichtshinweise fiir die
Bedienung

Die folgenden Bedien- und
Sicherheitshinweise miissen befolgt
werden, um Verletzungen des
Bedieners und Sachschaden an der
Bohrmaschine zu verhindern.

1. Sicherstellen, dass die Maschine
mit einer geeigneten
Versorgungsspannung gespeist
wird. Vor dem AnschlieRBen ans
Stromnetz (Steckverbindung) stets
anhand der technischen Daten auf
die korrekten Versorgungsdaten
achten, um Schaden zu vermeiden.

2. Wird die Maschine langere Zeit
nicht verwendet, den Netzstecker
ziehen.

3. Das Netzkabel darf nicht in die
Né&he von Feuer gebracht und
keiner Feuchtigkeit ausgesetzt
werden. Es darf auch nicht
gequetscht oder mit Zugspannung
beansprucht werden.



10.

11.

12.

13.

Der Bohrkopf muss an der Saule
gesichert und arretiert werden,
damit die Bohrvorschubkraft den
Bohrkopf nicht an der S&ule
hochdriickt.

Der Arbeitstisch muss an der Saule
gesichert und arretiert werden,
damit er nicht an der Saule
hinuntergedrickt wird.

Vor dem Bohren die
Pinolensicherungsmutter l6sen,
damit die Pinole sich frei bewegen
kann.

Sicherstellen, dass der Riemen auf
die korrekte Spannung eingestellt
ist.

ERST DANN mit dem
Werkstlickbohrvorgang beginnen,
wenn sichergestellt ist, dass das
Werkstiick sicher eingespannt ist
und es sicher gehalten wird.

SICHERSTELLEN, DASS DER
ANTRIEBSMOTOR LAUFT,
BEVOR das Handrad fiir
Drehzahlregelung gedreht wird.

Fir maximale Sicherheit ist
Gefahrstellenschutz erforderlich.
Hierflr ist der Anwender/Kaufer
verantwortlich, da die jeweiligen
Arbeits- und Einsatzbedingungen
unterschiedlich sind.

Vor allen
Bohrmaschinenbetriebsvorgéangen
sicherstellen, dass der Bohrer
sicher in der Spindel oder im Futter
sitzt.

Sicherstellen, dass der
Spindelkonus sauber und frei von
Graten, Kratzern, Abrieb und
Olresten ist, um maximale
Haltekraft zu gewahrleisten.

Bei Verwendung von Werkzeugen
mit Seitenlast die Pinole gegen
Bewegung sichern.

9. Wartung

Schmierung und routineméRige
Wartung

Vor dem Betrieb Ol auf die Antriebsteile
der Maschine auftragen und wéhrend
des Betriebs Kiuhlmittel zufiihren, um
die Stabilitat der Werkzeuge und des
bearbeiteten Werkstiicks
sicherzustellen. Fiur Einzelheiten zu den
zu verwendenden Olen siehe die
Schmieranweisungen unten. Zur
Verlangerung der Lebensdauer lhrer
Maschine einen Plan fir die tagliche,
wdchentliche, halbjéhrliche oder
jahrliche Wartung ausarbeiten. Wird die
Maschinenwartung nicht regelmafig
oder nicht ausgefihrt, kommt es zu
vorzeitigem Verschleifd und
Leistungsverminderung.

1. Schmierung

I.  Mit Ol Schmieren - Saule,
Pinole. Werkzeugmaschinendl
verwenden, eine diinnen
Olfilm auftragen.

Il.  Mit Schmierfett schmieren -
Zahnstange an der Sdule so
schmieren, dass der
Arbeitstisch leicht und ruckfrei
nach oben/unten bewegt
werden kann. Ol der Klasse
SAE 20 verwenden. Vor dem
Auftragen von Ol muss die
Zahnstange mit Petroleum
gesaubert werden.

2. Tagliche Wartung
Allgemeine Reinigung, Staub und
Spane von der Maschine
entfernen.
Sicherstellen, dass
Schutzabdeckungen und Not-Aus-
Schalter in einwandfreiem Zustand
sind.
Am Ende des taglichen Betriebs die
Maschine von der Stromquelle
trennen oder den Not-Aus-Schalter
dricken, um die Stromzufuhr
komplett auszuschalten. Die
Maschinenstromzufuhr nicht
langer als 24 Stunden durchgangig
eingeschaltet lasen, dadurch
konnte die Maschine Schaden
nehmen.

3. Waochentliche Wartung
Reinigen Sie die Maschine.

Monatliche Wartung

Saule, Spindel und Zahnstange der
Maschine schmieren.
Sicherstellen, dass alle Schrauben
an Motor und Schutzabdeckung
fest und sicher angezogen sind.

Jahrliche Wartung
Den Antriebsriemen auswechseln:
460 fiir IDT-2512V,
530J flr JDT-3216V.

Als Kihlschmiermittel zu
verwendende Ole

Angesichts der groRen Bandbreite
an Produkten auf dem Markt kann
der Anwender das Produkt
wahlen, dass am besten auf die
eigenen Bediirfnisse zugeschnitten
ist. Als Referenzsorte sollte SHELL
LUTEM OIL ECO verwendet
werden.

DER MINDESTPROZENTSATZ VON
IN WASSER GELOSTEM OL
BETRAGT 8 - 10%.

Olentsorgung

Ole miissen korrekt gemaR den
ortlich geltenden Vorschriften
entsorgt werden.

Spezielle Wartung

Spezielle Wartungsarbeiten sind
ausschlieBlich qualifiziertem
Fachpersonal vorbehalten. Wir
empfehlen jedoch, den Handler
und/oder Importeur zu
kontaktieren. Der Begriff "spezielle
Wartung" deckt auch das
Rickstellen von
Schutzeinrichtungen und
Sicherheitsgeraten ab.



10. Umweltschutz
Schitzen Sie die Umwelt!

Ihr Gerat enthalt mehrere
unterschiedliche, wiederverwertbare
Werkstoffe.

Bitte entsorgen Sie es nur an einer
spezialisierten Entsorgungsstelle.

z

Dieses Symbol verweist auf die
getrennte Sammlung von Elektro- und
Elektronikgeraten, gemaf Forderung
der WEEE-Richtlinie (2012/19/EU).
Diese Richtlinie ist nur innerhalb der
Europaischen Union wirksam.

11. Lieferbares Zubehor
Siehe die PROMAC-Preisliste.
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FR - FRANCAIS
Mode d‘emploi

Cher client,

Nous vous remercions de la confiance que vous nous portez avec I'achat de votre nouvelle machine PROMAC. Ce manuel a été
préparé pour 'opérateur de la Perceuse Taraudeuse JMDT-763016. Son but, mis a part le fonctionnement de la machine, est de
contribuer a la sécurité par I'application des procédés corrects d’utilisation et de maintenance. Avant de mettre I'appareil en
marche, lire les consignes de sécurité et de maintenance dans leur intégralité. Pour obtenir une longévité et fiabilité maximales de
votre toupie, et pour contribuer a 'usage sir de la machine, veuillez lire attentivement ce mode d’emploi et suivre les instructions.

Table des Matiéres
1. Déclaration de conformité
2. Garantie PROMAC

3. Sécurité

Avertissements

Avertissements de sécurité généraux
des machines

Instructions de sécurité pour les
perceuses sensitives

4. Spécifications
Données techniques
Emission de bruit
Contenu de la livraison

5. Transport et mise en
exploitation

Transport et installation

Montage

Ancrage de la machine

Exigences minimales relatives a la
durée de vie et aux performances de
la machine

Montage des piéces desserrées
Connexion électrique de la machine

6. Fonctionnement de la machine
Eléments de fonctionnement
Indicateur de profondeur

Cycle de fonctionnement

Choix de la vitesse de forage

7. Réglage de la machine

Réglage de la hauteur de la table et
de la crémaillere

Ajustement de la hauteur de téte
Réglage de la position de téte
radiale

Ajustement de la courroie

Installation et désinstallation de I'outil
La protection de la broche

8. Précautions de fonctionnement
9. Maintenance
10. Protection de I'environnement

11. Accessoires

1. Déclaration de conformité

Par le présent et sous notre
responsabilité exclusive, nous
déclarons que ce produit satisfait aux
normes conformément aux lignes
directrices indiquées page 2.

Le constructeur a tenu compte des
normes** suivantes .

2. Garantie du PROMAC

TOOL FRANCE SARL garantit que
le/les produit(s)fourni(s) est/sont
exempt(s) de défauts matériels et de
défauts de fabrication.

Cette garantie ne couvre pas les
défauts, dommages et défaillances
causés, directement ou indirectement,

par I'utilisation incorrecte ou
inadéquate, la négligence, les
dommages accidentels, la réparation, la
maintenance ou le nettoyage incorrects
et 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 SARL se réserve le
droit d'effectuer des changements sur le
produit et les accessoires a tout
moment.

3. Sécurité
3.1 Avertissements

- La mauvaise utilisation de cette
machine peut causer de graves
blessures.

- Pour des raisons de sécurité, la
machine doit étre réglée, utilisée et
entretenue correctement.

- Lisez, comprenez et suivez les
instructions dans les instructions de
fonctionnement et le manuel de

pieces qui ont été livrés avec votre
machine.

Lors du réglage de la machine :

- Evitez toujours d'utiliser la machine
dans des zones de travail humides
ou mal éclairées.

- Assurez-vous toujours que le
support de la machine est bien
ancré au sol ou a I'établi.

Lors de l'utilisation de la machine :

- Portez toujours des lunettes de
sécurité avec écrans latéraux.

- Ne portez jamais de vétements
amples ou de bijoux.

- Ne vous penchez jamais trop loin -
vous risquez de glisser et de tomber.

Lors de l'entretien de la machine :

- Débranchez toujours la machine de
son alimentation électrique lors de
I'entretien.

- Suivez toujours les instructions dans
les instructions de fonctionnement
et le manuel de piéces lors du
changement des outils ou des
piéces accessoires.

- Ne modifiez jamais la machine sans
consulter PROMAC.

Vous, l'utilisateur des outils
électriques stationnaires, détenez la
clé pour des raisons de sécurité.

Lisez et suivez ces regles simples pour
obtenir de meilleurs résultats et pour
tirer tous les bénéfices de votre
machine. Si elles sont utilisées
correctement, les machines PROMAC
sont parmi les meilleures en termes de
conception et de sécurité. Cependant,
une machine utilisée de maniere
incorrecte peut devenir inefficace et
dangereuse. Il est absolument essentiel
que les personnes utilisant nos produits
soient formées en conséquence pour
savoir comment les utiliser
correctement. Elles doivent lire et
comprendre les instructions de
fonctionnement et le manuel de piéces
ainsi que toutes les étiquettes



apposées sur la machine. Le non-
respect de tous ces avertissements
peut causer de graves blessures.

3.2 Avertissements de sécurité
généraux des machines

1. Portez toujours des lunettes de
protection lors du fonctionnement
des machines. Les lunettes doivent
étre des lunettes de sécurité avec
écrans latéraux résistantes aux
impacts et conformes aux
spécifications ANSI Z87.1.
L'utilisation de lunettes qui ne sont
pas conformes aux spécifications
ANSI Z87.1 peut entrainer de
graves blessures résultant de la
rupture des lunettes de protection.

2. Portez des vétements adaptés. Ne
portez pas de vétements amples ou
de bijoux qui peuvent étre happés
par les piéces mobiles. Des
chaussures a semelles en
caoutchouc sont recommandées
pour un meilleur appui.

3. Ne vous penchez pas trop loin. Si
vous n'adoptez pas une posture de
travail correcte, vous pouvez tomber
dans la machine ou vos vétements
peuvent étre happés, vous risquez
alors d'étre entrainé dans la
machine.

4. Maintenez les protections en place
et en bon état de marche. Ne vous
servez pas de la machine quand les
protections sont retirées.

5. Evitez les environnements de travail
dangereux. N'utilisez pas de
machines-outils stationnaires dans
des emplacements humides ou
mouillés. Maintenez les zones de
travail propres et bien éclairées.

6. Evitez les démarrages accidentels
en vous assurant que le
commutateur de démarrage est

"OFF" avant de brancher la machine.

7. Ne laissez jamais la machine
fonctionner sans surveillance. La
machine doit étre désactivée chaque
fois qu'elle n'est pas en marche.

8. Débranchez l'alimentation électrique
avant I'entretien. Chaque fois que
vous changez des accessoires ou
gue la maintenance générale est
réalisée sur la machine,
l'alimentation électrique de la
machine doit étre débranchée avant
gu'une tache ne soit effectuée.

9. Entretenez bien toutes les
machines-outils. Suivez toutes les
instructions de maintenance pour la

10.

11.

12.

13.

14.

15.

16.

17.

18.

19.

lubrification et le changement des
accessoires. N'essayez pas de
procéder a des modifications ou a
des réparations de fortune sur la
machine. Cela rend caduque la
garantie et rend la machine
dangereuse.

Les machines doivent étre ancrées
au sol.

Sécurisez la piece. Utilisez des
attaches ou un étau pour maintenir
la piece lors de I'utilisation. Cela est
plus sir que de se servir de ses
mains et libére les mains pour faire
fonctionner la machine.

N'enlevez jamais les copeaux avec
une brosse lorsque la machine est
en marche.

Gardez la zone de travail propre.
Des zones encombrées sont
propices aux accidents.

Retirez les clés et outils de réglage
avant de brancher la machine.

Utilisez le bon outil. Ne forcez pas
un outil ou un accessoire a effectuer
une tache pour laquelle il n'a pas été
congu.

Utilisez uniquement les accessoires
recommandés et suivez les
instructions du fabricant.

Faites attention a vos mains et
tenez-les a distance de toutes les
pieces mobiles et des surfaces de
coupe.

Gardez tous les visiteurs a une
distance sécuritaire de la zone de
travail. Veillez a ce que votre atelier
soit totalement s(r en utilisant des
cadenas, des interrupteurs
principaux ou en retirant les clés de
contact.

Connaissez I'outil que vous utilisez
— son application, ses restrictions
et dangers potentiels.

Familiarisez-vous avec les consignes
de sécurité suivantes utilisées dans ce
manuel :

I-&PRECAUTIONICeIa signifie qu'ily a

risque de blessures mineures et/ou de
dommages éventuels de la machine si
les précautions ne sont pas respectées.

| & AVERTISSEMENT|ce 4 signifie qui

y a risque de blessures graves voire
mortelles si les précautions ne sont pas
respectées.
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3.3 Instructions de sécurité pour les
perceuses sensitives

1. Toutes les piéces doivent étre
sécurisées en utilisant des attaches
ou un étau sur la table de la
perceuse. Il est dangereux d'utiliser
VOS mains pour tenir une piéce en
cours de percage.

2. Latéte et la table de la perceuse
doivent étre bien verrouillées sur la
colonne avant de faire fonctionner la
perceuse. Ce verrouillage doit
toujours étre vérifié avant le
démarrage de la machine.

3. Utilisez toujours Il'outillage correct.
L'outillage doit toujours étre
entretenu et affGté correctement.
Tous les outils doivent fonctionner
aux vitesses et aux avances
appropriées. Utilisez uniquement les
accessoires recommandés et suivez
les instructions du fabricant.
L'outillage ne doit pas étre introduit
de force dans une piéce mais
déplacé en fonction de ses propres
spécifications. Le non-respect de
ces instructions abime l'outillage et
la machine et peut causer de graves
blessures.

4. N'enlevez jamais les copeaux avec
une brosse lorsque la machine est
en marche. Tout le nettoyage doit
étre effectué quand la machine est
arrétée.

5. Faites attention a vos mains. Ne
posez pas vos mains ou doigts
autour, sur ou en dessous des outils
de coupe rotatifs. Des gants de
sécurité doivent étre utilisés lors de
la manipulation d'objets affatés ou
des outils de coupe. Voir la Figure A.

6. Portez toujours des lunettes de
protection lors du fonctionnement,
de I'entretien ou du réglage des
machines. Les lunettes doivent étre
des lunettes de sécurité avec écrans
latéraux résistantes aux impacts.
Voir la Figure B.

7. Portez un masque anti-poussiére
lors du percage dans le matériau qui
génere de la poussiere. Voir la
Figure C.

8. Evitez tout contact avec le
réfrigérant, en particulier en
protégeant vos yeux.

9. Il est recommandé de porter des
chaussures de sécurité
antidérapantes. Voir la Figure D.

10. Portez des protecteurs auditifs
(bouchons ou casques antibruit) lors
de l'utilisation prolongée. Voir la
Figure E.



4. Spécifications

4.1 Données techniques

JDT-2512V:

Diamétre de pergage 25mm
Diametre de taraudage M14
La taille du mandrin ...B16 1-16mm
Déplacement de la broche 100mm
Distance mandrin / base 500mm

Distance max. mandrin / table 255mm

Taille de la table 246x278mm
Course de la table 224mm
Inclinaison de la table +45°
Poids de la table de travail Capacité
60kg
Course de la téte 345mm

Cone de la broche CM2
Diamétre du fourreau @70mm
Nombre de vitesses de la broche

Variable
Poulies Matériau Fonte
Vitesse de la broche 100-2100RPM
Taille de la base 340x520mm
Surface de travail de la base

258%x275mm
Matériau de la table / matériau de base
Fonte Fonte
Matériau de la téte Fonte

Distance de la broche a la colonne
203mm

Taille de la machine (LXWxH)

690%x410x1040mm
Poids net 91 kg

Alimentation principale 400V ~3L/PE
50Hz

Puissance de sortie 0,55 kW S1

Le courant de référence 1,8A

Rallonge électrique (HO7RN-F):
4G1,0mm?2

Fusible de protection 10A

JDT-3216V:

Diameétre de percage 32mm
Diametre de taraudage M16
La taille du mandrin ...B16 1-16mm
Déplacement de la broche 134mm
Distance mandrin / base 1100mm

Distance max. mandrin / table 760mm
Taille de la table 380x416mm
Course de la table 760mm
Capacité de poids de la table de travail

60kg

Coéne de la broche CM3

Diameétre du fourreau 298mm
Nombre de vitesses de la broche

Variable

Poulies Matériau Fonte

Vitesse de la broche 100-2100RPM
Taille de la base 440x648mm
Surface de travail de la base

350%357mm
Matériau de la table / matériau de base
Fonte
Matériau de la téte Fonte

Distance de la broche a la colonne
246mm

Taille de la machine (LXWxH)

740x460x1030mm
Poids net 230 kg

Alimentation principale 400V ~3L/PE
50Hz

Puissance de sortie 0,75 kw S1
Le courant de référence 25A
Rallonge électrique (HO7RN-F):
4G1,0mm?2
Fusible de protection 10A

4.2 Emission de bruit

Niveau de pression sonore (selon EN
11202):
Marche & vide (vitesse max.) 75 dB(A)

Les indications données sont des
niveaux de bruit et ne sont pas
forcément les niveaux pour un travail
sar.

Cette information est tout de méme
importante, ainsi I'utilisateur peut
estimer les dangers et les risques
possibles.

4.3 Contenu de la livraison

B16 1-16mm mandrin de la perceuse
avec arbre (MT-2 pour JDT-2512V, MT-
2 pour JDT-3216V)

Volant de réglage en hauteur de la téte
de fraisage

Outil de travail

Mode d‘emploi

Liste des pieces de rechange

5. Transport et mise en exploitation
5.1. Transport et installation

La machine sera livrée dans un carton
(JDT-3216V avec palette
supplémentaire en dessous).

Utilisez un chariot élévateur ou un palan
pour le transport. Assurez-vous que la
machine ne se renverse pas ni ne
tombe lors du transport.

Risque de renversement d au centre
de gravité élevé !

Pendant la manipulation, la machine ne
doit étre levée que dans le sens
vertical.

Veuillez vous reporter au manuel
d'instructions concernant les
spécifications et le poids de la machine
pour réaliser la manipulation. Assurez-
vous d'utiliser une fourche - un engin de
levage ou un treuil capable de lever la
machine. La manipulation et le transport
doivent étre effectués par des
personnes qualifiées. La fourche -
I'engin de levage ou le treuil peut étre
utilisé lors de la manipulation et doit
étre mis en marche par un conducteur
qualifié.

Avant la manipulation, assurez-vous
que toutes les pieces mobiles sont
sécurisées dans leur position et que
tous les accessoires mobiles sont
retirés de la machine. Le cable d'acier
doit tirer fermement la téte de la
machine, la table et la colonne.

Effectuez ces manceuvres avec
précaution. Les chocs et collisions sont
strictement interdits. Cela entraine un
endommagement du contrbleur
électronique et un décalage de
précision.

5.2 Montage

I. La machine étant lourde, veuillez
utiliser une grue pour la sortir de la
boite en carton.




Il. La téte et la table porte-piece de la
machine peuvent étre tournées de
360°, choisissez donc un
emplacement avec suffisamment
d'espace et une fondation solide.

Ill. Nettoyez toutes les surfaces
protégées contre la rouille avec un
solvant doux comme par exemple
du pétrole.

5.3 Ancrage de la machine

Veillez a ce que la capacité de charge
soit suffisante et que vos dispositifs de
levage soient en bon état.

|.  Positionnez la machine sur un sol
en béton ferme et plan.

Il. Observez une distance minimale
de 800 mm vers une paroi arriere
(pour l'acces au boitier électrique).

Ill. Ancrez la machine au sol, comme
indiqué dans le schéma, a l'aide
des vis et des bouchons
d'expansion ou enfoncez les tiges
de raccordement qui sont
connectées via les orifices dans la
base.

5.4 Exigences minimales relatives a
la durée de vie et aux
performances de la machine

Veuillez observer les termes suivants
pour maximiser la durée de vie et les
performances de la machine et de ses
composants.

La tension et la fréquence principales
sont conformes aux exigences du
moteur de la machine.

Température de I'environnement
comprise entre -10°C et +50°C

Humidité relative pas supérieure a 90%

5.5 Montage des pieces desserrées

Fixez la poignée du dispositif de levage
au vilebrequin et utilisez la clé
hexagonale pour serrer/desserrer le
contre-écrou de la téte de la machine.

5.6 Connexion électrique de la
machine

Assurez-vous que la tension de 400V
est conforme aux exigences de la
machine avant de raccorder a
l'alimentation. Si la machine ne peut
pas étre utilisée une fois les cables
branchés, veuillez vérifier les éléments
suivants :

I. Le commutateur d'arrét d'urgence
est-il relaché ?

Il. La porte de I'armoire électrique est-
elle fermée correctement et en
position ON (verrouillée) ?

Ill. La protection de sécurité est-elle a
la position correcte (fermée) ?
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6. Fonctionnement de la machine

Attention :

Avant les changements d’outils et les
réglages, la machine doit toujours étre
assurée contre la mise en route.
Déconnecter la machine du réseau et
appuyer sur le bouton d’ arrét
d’urgence.

Garder les doigts a une distance
suffisante de I'outil en rotation, du
mandrin et des copeaux.

Ne retirer les copeaux que sur la
machine arrétée et a I'aide d’un crochet
spécial.

Ne pas freiner le mandrin ou I'outil avec
la main.

Ne jamais travailler en laissant le
protecteur du mandrin ou le cache-
courroie ouverts.

S’assurer que le foret ne fera pas
bouger la piece.

Serrer la piéce a la table ou se servir
d’'un étau.

Toujours visser I'étau a la table.

Avant de débuter l'usinage, contréler
que la piece et I'outil sont bien fixés.

Ne jamais travailler & main levée (en
tenant la piéce sans appui).

Poser les pieces longues sur des
supports roulants.

Régler la butée de percage de fagon a
ne pas percer la table ou le dispositif de
serrage.

Régler la puissance de pergage de
fagon a ce que le foret perce
rapidement.

Une vitesse trop lente entraine 'usure
prématurée du foret et les marques de
brdlure sur la piéce ou 'outil et une
vitesse trop rapide peut stopper le
moteur ou casser le foret.

Ne pas utiliser d’outil en brosse
métallique ou de pongage sur cette
machine

Ne jamais usiner du magnésium-
Danger d‘incendie!

Faire toutes les mesures et les réglages
sur la machine a 'arrét.

En cas de danger appuyer sur le
bouton d’arrét d’urgence.



6.1 Eléments de fonctionnement

>

Interrupteur de mise sous
tension

Interrupteur de mise hors tension
Commutateur d'arrét d'urgence

Sélecteur de percage/taraudage

mo O W

Indication de la lampe a broches
inversées : lumiére allumée
lorsque le fuseau est inversé.

F. Commande de vitesse de la
broche

Interrupteur d'inversion
H. Affichage tr/min

Ne changez de vitesses que lorsque la
machine fonctionne. La vitesse de la
broche peut ensuite étre réglée en
fonction du régime de coupe approprié
en utilisant la poignée de vitesse de la
broche (F sur la figure). La vitesse de la
broche varie de 100 & 2100 tr/min.

6.2 Indicateur de profondeur

Un indicateur de la profondeur de
percage est fourni sur le coté de la téte
de pergage. L'indicateur peut étre réglé
au niveau de la profondeur jusqu'a 12,5
cm. Le bouton de verrouillage se situe
sur le coté, en haut du levier de
fourreau.

Avant de démarrer le moteur :

I. Réglez la profondeur a zéro en
abaissant et en maintenant les
outils de coupe a la surface de la
piéce. Utilisez le levier du fourreau
pour abaisser la broche.

Il. Déverrouillez I'échelle de
profondeur en tournant le bouton
de verrouillage.

Ill. Réglez la butée de profondeur en
tournant le filetage de la butée de
profondeur a la profondeur
souhaitée.

IV. Verrouillez I'échelle de profondeur
en tournant le bouton de
verrouillage.

6.3 Cycle de fonctionnement

La protection de sécurité du mandrin
doit étre en position, le boitier électrique
doit étre fermé et verrovuillé et le
commutateur d'arrét d'urgence (C) doit
étre déverrouillé en tournant le bouchon
rouge du commutateur dans le sens
horaire pour démarrer la machine. En
situation critique, arrétez la machine en
actionnant le bouton d'arrét d'urgence
ou l'interrupteur d'alimentation
principale (B) afin d'arréter la machine.

1. Vérifiez sila téte est fixée.

Si vous ne fixez pas la téte, il y a
risque d'endommagement de la
machine et de blessures.

2. Fixez la piéce a la table.

3. Utilisez des vilebrequins pour
régler la table a la hauteur
souhaitée.

4. Utilisez un levier de verrouillage
pour sécuriser la table.

5. Utilisez le levier d'avance du
fourreau/la broche pour placer le
foret ou la méche de taraudage sur
la surface de la piéce et maintenez.

6. Réglez l'arrét/l'indicateur de
profondeur a la profondeur requise.

7. Dévissez le foret ou la méche de
taraudage de la piéece.

8. Sélectionnez le mode de percage
ou de taraudage.

9. Appuyez sur l'interrupteur de mise
sous tension pour commencer la
rotation de la broche.

Dans le mode de percage

10. Utilisez la poignée de profondeur
pour amener la pointe de la méche
de foret sur la surface du dispositif
de maintien de piéce.

11. La profondeur requise est réglée
en suivant les étapes 5 et 6.

12. Réglez le bouton de commande de
vitesse de la broche et observez
I'affichage du régime-moteur
concernant la vitesse de broche
spécifiée.

13. Commencez le pergage en utilisant
le levier d'avance du fourreau.



Dans le mode de taraudage

En général, les vitesses de taraudage
doivent étre basses (inférieures a 120
tr/min).

14. Utilisez la poignée de profondeur
pour amener la pointe de la méche
de taraudage sur la surface de la
piéce et du dispositif de maintien.

15. La profondeur requise est réglée
en suivant les étapes 5 et 6.

16. Sélectionnez la vitesse de la
broche.

17. Commencez le taraudage en
utilisant les leviers d'avance du
fourreau.

18. Ala fin d'une opération de
taraudage ou de pergage, appuyez
sur le commutateur du bouton
d'arrét pour désactiver la machine.

Remarque : Lors du taraudage,
interrompez le déplacement vertical de
la broche & la fin de l'opération pour
permettre l'interruption et 'inversion de
la rotation de la broche.

En général, utilisez des vitesses basses
pour le taraudage. Le taraudage a
grande vitesse est plus rapide mais il
y aun risque d'endommagement de
la piece et de I'outil.

Le taraudage nécessite un réglage
précis pour l'arrét de profondeur
pour permettre & la machine de
commuter la direction de taraudage
et le retrait du taraud.

6.4 Choix de la vitesse de forage

La bonne vitesse dépend de la
catégorie du travail, de la matiere ainsi
gue des dimensions de l'outil et de la
piéce d’ceuvre.

Les données conseillées ci-dessous se
rapportent a un outil de 10 mm de
diameétre et a un usinage avec un outil
en acier rapide (HSS).

Aluminium, Laiton 1500 T/min

Fonte grise: 1000 T/min
Acier (C15): 800 T/min
Acier (C45): 600 T/min
Acier inoxydable: 300 T/min

La vitesse peut étre env. 5 fois plus
importante pour le travail avec un outil
en acier dur (HM).

En regle générale plus le diameétre de
forage est élevé, plus le nombre de
tours possibles est faible.

Par exemple:
Un acier (C15) de 20mm de diametre
permet une vitesse de

400 T/min
2000 T/min

avec outil en HSS
avec outil en HM

7. Réglage de la machine

7.1 Réglage de la hauteur de la table
et de la crémaillére

La table peut étre élevée, abaissée et
inclinée sur les angles souhaités afin
d'adapter la piéce.

Pour élever ou abaisser la table,
desserrez les leviers de verrouillage
derriere le support de la table, puis
utilisez la manivelle & main pour
déplacer la table a la hauteur souhaitée.
Verrouillez ensuite la table en position.

Remarque : Seule la table de travail
JDT-2512V a une fonction
d'inclinaison.

Pour incliner la table, desserrez le levier
de verrouillage pour régler la table a
I'angle souhaité, puis verrouillez la table
a la bonne position.
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7.2 Ajustement de la hauteur de téte

Remarque : Seul JDT-2512V a une
fonction d'ajustement de la hauteur
de la téte.

1. Eteignez l'alimentation avant cette
opération.

2. Ouvrez le couvercle de poulie.

3. Silapiéce a usiner est hors
capacité de charge de la table de
travall, il peut étre placé sur la
base. Ajustez ensuite la hauteur de
la poupée le long de la colonne
pour vous assurer que la plage de
travail de la machine est correcte.

4. S'il vous plait assurez-vous que la
poignée (H) est serré.

5. Desserrer le boulon (F) d'abord, et
ajuster I'anneau de souténement
(G) a la hauteur préférée, puis
serrer le boulon & nouveau.

6. Desserrer soigneusement la
poignée (H) pour laisser le stock de
téte descendre lentement pour étre
contre l'anneau de souténement,
puis serrer la poignée (H) a
nouveau.

7. Silatéte doit étre en position
haute, veuillez la soulever avec
précaution car elle est trés lourde
apres avoir desserré la poignée de
verrouillage (H). Veillez a ce que la
bague de retenue (G) soit fixée
correctement contre la téte.



7.3 Réglage de la position de téte
radiale

|&AVERTISSEMENT| Ne modifier la

position radiale de la téte que si la
base de la perceuse est fixée au sol.
Si la téte pivote sans que la base soit
fixée au sol, la perceuse risque de
devenir instable et de basculer, ce
qui entrainera des blessures et/ou
des dommages a la machine.

7.4 Ajustement de la courroie

1. Eteignez l'alimentation avant cette
opération.

Ouvrez le couvercle de poulie.

Loosen «I» et «J» pour libérer le
moteur.

4. Modifier 'emplacement de la
courroie en fonction du tableau de
vitesse. Pousser/tirer
manuellement le moteur le long
des tiges puis serrer les boulons
(J) pour étre contre le support du
moteur afin de tendre la courroie.

Remarque : Latension dela
ceinture doit étre suffisamment
lache pour permettre le mouvement
de 5-10mm lors de la poussée de la
ceinture sur le coté.

5. Remettre le couvercle de poulie
puis serrer le boulon de fixation.

7.5 Installation et désinstallation de
I'outil

1. Nettoyez le mandrin de la
perceuse, l'arbre et le céne de la
broche avant l'installation. Un
nettoyage insuffisant des surfaces
de contact peut causer un
desserrage du foret lors du
fonctionnement et ainsi provoquer
une situation potentiellement
dangereuse.

2. Placez une mince planche de bois
sur la table porte-piéce pour
protéger la surface de la table
porte-piéce et le mandrin de la
perceuse. Retirez le nez du
mandrin du corps du mandrin et
cognez légérement l'arbre contre le
mandrin avec un marteau en
caoutchouc.

3.

Coulissez le mandrin de la
perceuse et l'arbre dans le cone de
la broche et cognez légerement
avec un marteau en caoutchouc.

4.

Resserrer séquentiellement “K” et
wn

—

5.

6.

Baisser le fuseau d'environ
100mm.

Placez la clé de mandrin dans
I'ouverture du fourreau et tapotez
sur I'extrémité de la clé de mandrin
avec un marteau jusqu'a ce que la
meéche ou l'arbre du mandrin
tombe.



Cette protection en plastique de couleur
claire doit étre utilisée chaque fois que
vous effectuez une opération de
percage ou de taraudage. Nettoyez
périodiquement la protection de sécurité
pour bien voir la piece. Les réglages
peuvent étre effectués comme suit.

1. Ajustez le couvercle de protection
mandrin interne pour une meilleure
protection.

2. Sile couvercle de protection
mandrin ne peuvent pas fournir une
protection suffisante, desserrer le
boulon de verrouillage (M) pour
déplacer lI'anneau d'ajustement (N)
dans une bonne position.

Remarque : Assurez-vous que le
boulon (M) s'aligne avec la rainure
(ciblée par la fléeche), sinon
I'interrupteur Interlock ne serait pas
déclenché lorsque le couvercle de
protection.

8. Précautions de fonctionnement

Les précautions de fonctionnement et
de sécurité suivantes doivent étre
observées pour éviter tout préjudice de
I'opérateur ou tout dommage de la
perceuse.

1. Assurez-vous que la tension
d'alimentation concerne bien la
machine. Avant de connecter la
douille, il est nécessaire de
contrbler la spécification
d'alimentation afin d'éviter tout
endommagement.

2. Sila machine n'est pas utilisée
pendant une certaine période, la
fiche doit étre déconnectée.

10.

11.

12.

13.

Ne placez jamais le céble
d'alimentation pres du feu ou de
I'eau; il est interdit de casser ou
d'appuyer sur le cable
d'alimentation.

L'ensemble de la téte doit étre
verrouillé sur la colonne, la
poussée produite par le percage
n'entraine alors pas la montée
forcée de I'ensemble de la téte sur
la colonne.

La table porte-piece doit étre
verrouillée sur la colonne, la
descente forcée de la table porte-
piéce n'a alors pas lieu sur la
colonne.

Avant le pergage, relachez le
contre-écrou du fourreau pour
permettre le déplacement libre du
fourreau.

Veillez a ce que la courroie soit
serrée a la bonne tension.

NE démarrez PAS le percage de la
piéce tant que vous n'étes pas
certain que la piéce est bien
maintenue.

ASSUREZ-VOUS QUE LE
MOTEUR D'ENTRAINEMENT
FONCTIONNE AVANT de tourner
la roue a main de commande de
vitesse dans l'une ou l'autre
direction.

Il faut assurer la protection lors du
fonctionnement pour une sécurité
maximale. Cela demeure la
responsabilité de
l'utilisateur/acheteur car les
conditions différent entre les
taches.

Assurez-vous que le foret est
fixé dans la broche ou le mandrin
avant d'essayer d'utiliser la
perceuse.

Assurez-vous que le cdne de la
broche est propre et sans bavures,
entailles et écorchures pour
garantir une préhension maximale.

Verrouillez le fourreau en
position lorsque vous utilisez un
outil a charge latérale.
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9. Maintenance

Lubrification et maintenance de
routine

Appliquez les huiles sur les parties
d'entrainement de la machine avant le
fonctionnement et procédez a
l'alimentation en réfrigérant lors du
fonctionnement pour garantir la stabilité
des forets et de I'objet en cours de
traitement. Veuillez vous reporter a la
lubrification ci-dessous pour plus de
détails sur I'utilisation de I'huile. Pour
prolonger la durée de vie de votre
machine, réalisez un programme de
maintenance quotidienne,
hebdomadaire, mensuelle ou
semestrielle et annuelle. Si vous
négligez la maintenance de la machine,
cela entraine une usure prématurée et
de mauvaises performances..

1. Lubrification
I.  Lubrifiez - la colonne, le
fourreau. Utilisez I'huile pour
machines-outils en appliquant
un léger film d'huile.

Il.  Graissez - la crémaillére sur la
colonne de sorte que la table
porte-piece puisse se déplacer
vers le haut/bas sans a-coups.
Utilisez I'huile SAE 20. Pour
nettoyer la crémaillere avec
du kéroséne avant d'appliquer
I'huile.

2. Maintenance quotidienne
Procédez a un nettoyage général
en enlevant la poussiére et les
copeaux de la machine.

Vérifiez que les protections et les
arréts d'urgence sont en bon état
de marche.

Apreés |'utilisation quotidienne,
débranchez la machine de la
source d'alimentation ou appuyez
sur le commutateur d'arrét
d'urgence pour couper
completement |'alimentation. Ne
maintenez pas la machine
branchée plus de 24 heures, cela
peut endommager la machine.

3. Maintenance hebdomadaire
Nettoyer la machine.

4. Maintenance mensuelle
Lubrifiez la colonne de la machine,
la broche et les dispositifs a
crémaillere.



Vérifiez que toutes les vis sur le
moteur, la pompe et la protection
sont serrées et fixées a la bonne
position.

Maintenance annuelle
Remplacer la ceinture de conduite
en utilisant :

460J) pour JDT-2512V,

530J pour JDT-3216V.

Huiles pour réfrigérant de
lubrification

En prenant en compte la large
gamme de produits sur le marché,
['utilisateur peut choisir I'élément
le plus adapté a ses exigences en
utilisant comme référence le type
SHELL LUTEM OIL ECO.

LE POURCENTAGE MINIMUM
D'HUILE DILUEE DANS L'EAU EST
DE 8 ~ 10%.

Mise au rebut de I'huile

Les produits a base d'huile doivent
étre mis au rebut correctement en
suivant les reglementations
locales.

Maintenance spéciale

Les opérations de la maintenance
spéciale doivent étre effectuées
par un personnel qualifié.
Cependant, nous vous conseillons
de contacter le revendeur et/ou
I'importateur, la maintenance
spéciale couvre également la
réinitialisation de la protection, de
I'équipement de sécurité et des
dispositifs.

10. Protection de I'environnement
Protégez I'environnement !

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

hid

Ce symbole indique une collecte

séparée des équipements électriques et

électroniques conformément a la
directive DEEE (2012/19/UE). Cette

directive n'est efficace que dans I'Union

européenne.

11. Accessoires
Voir liste de prix PROMAC.
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JDT-2512V Parts List for Breakdown — (1/4)

Index Part

No. No.

1o, JDT2512V-001.....cceeeeeennnnes
2 e e e e e e e e e aanaas
IR, JDT2512V-003.....ceeeeeeeeenns
4 ... JDT2512V-004......ccceeeeennnen
D e e
6 e JDT2512V-006......cceeeeeennnnee
T e e e e
- S JDT2512V-008......cceeeeeennnee
D e e e e a e e e an
10 ..., JDT2512V-010.....ceeeeeeeennnnes
L s e
12 s JDT2512V-012.....ueeeeeeennnnes
13 s JDT2512V-013.....ceveeeeenenes
LA s e
1D s e
16 oo e
17 s JDT2512V-017...cuuvveeeeennnnnes
18 . JDT2512V-018.....ceeeeeeenenen
1O s e
20 e, JDT2512V-020.....c0veeeeeennnnes
21 e e
22 e, IJDT2512V-022....uuveeeeeennnes
23 e JDT2512V-023....ouveeeeeennes
24 ... JDT2512V-024.......cceeeennnee
25 s JDT2512V-025.....cvvveviennns
26 it e
27 i IJDT2512V-027 ..cuvvvveeeeeenns
28 it e
29 i e
31 i JDT2512V-031...cuvvveeeieinnns
3 e e e
3 e e
34 .. JDT2512V-034.....covveviennns
35 e JDT2512V-035....ccvvvevieiinnns
36 i JDT2512V-036....ccvveeeeerennnes
3 e e
38 it e
30 i e
40 ....oueeeen.. JDT2512V-040.....ccceevveeennns
41 ... JDT2512V-041.....cceveveenns
42 ...neeenn.. JDT2512V-042.....ccevvvveenns
43 ..o JDT2512V-043.....cevveeeeennns
44 .............. JDT2512V-044.......ccevveeennn
45 ... JDT2512V-045.....covveveenns
46 ...ouueeeen.. JDT2512V-046.....ccevevveeennns
A7 e e
48 ....oueeen.. JDT2512V-048......cceevveeennen
49 ... JDT2512V-049.....covvevveennns
50 ittt e
51 e JDT2512V-051....ccvvveevennnns
5 e e

Description

Hex Cap SCreW.....ccveeiviieiiiiieceeeceeeee
Cone Gear Shaft ......ccocviiieiiiiieeee,

Retaining RiNG ....cccvveeiiiiiiiieec e
Hex Socket Cap SCreW .......occveevvceeeeenieeennnns
Headstock ....ccueeveviiieeeeec e

Size Qty
.............................................. 1
MAX10 oo, 4
.............................................. 1
.............................................. 1
51102, 2
.............................................. 1
20 1
.............................................. 1
6204 ... 1
.............................................. 1
MIL2XA0 ..., 4
.............................................. 1
.............................................. 1
MS5X12 oo 4
15 s 1
MBX8 ..o 3
.............................................. 1
.............................................. 1
MI2X60 ..cceveeeeereeeeiieeeeennens 1
.............................................. 1
M8BX12 .o 1
Bl6..ooiieiiiieeeeeeeeee e, 1
.............................................. 1
MT2/B16..ccccviriiiieeeeieeeenee. 1
.............................................. 1
6205 e 3
.............................................. 1
6203 1
17 e, 1
1 0) USRS 1
M16 oo, 2
16, 2
.............................................. 1
.............................................. 1
.............................................. 1
M12X40 ..ccccvirierieeerieee e 1
M12 oo, 2
2.5X5 e 2
.............................................. 1
.............................................. 3
.............................................. 3
.............................................. 1
.............................................. 1
.............................................. 1
.............................................. 1
8X25 i 1
.............................................. 2
.............................................. 1
MAX8 ..o 10
.............................................. 1
B YR 2
.............................................. 1



JDT-2512V Parts List for Breakdown — (2/4)

Index Part

No. No.

54 ... JDT2512V-054.......cceeeeennnee
= T ST UURPPRRRNE
BB ettt e
57 e JDT2512V-057 ...uvvvveeeeeennnnes
58 e JDT2512V-058.....ceveeeeeennnes
59 i JDT2512V-059.....uvveeeeennns
60 ..cceeeenns JDT2512V-060......ccceeeeeuunnee
61 .o JDT2512V-061......ccceeeeunnen
62 eeeeeenne JDT2512V-062.....ccceeeeeennnnen
63 . JDT2512V-063.....cceeeeeennne
B4 oot e
67 e IJDT2512V-067....uuvveeeeeennnnnen
68 e JDT2512V-068.....ccceeeeeennnen
69 .eeeeenns JDT2512V-069.....cceeeeeeennnnen
/O JDT2512V-070....uuvveeeeeennnnnes
71, JDT2512V-071....uuveeeeennnes
72 e, IJDT2512V-072...cuuveeeeeeennnnes
73 e IJDT2512V-073...cuvveeeeeeenns
Th oot e
7D e e
76 et e
77 e, IJDT2512V-077 ..uuvvveeeeeeennnes
78 e, IJDT2512V-078....uuvveeeeeennnnes
7 et e
10 I JDT2512V-080.....cc0eevrerrunnnns
8 i e
82 e e
83 e, JDT2512V-083.....cevveeveennns
85 e, JDT2512V-085.....ccvvvvveeennns
86 v JDT2512V-086.....ccevevveeennnns
87 e JDT2512V-087....ovvvveeieennns
88 i JDT2512V-088......ccevvveeennnns
89 i, JDT2512V-089.....ccvvevveeennns
110 I JDT2512V-090.....cc0eevvernnnnns
01 i e
02 e e
94 ... JDT2512V-094.....ccovvvveennnns
06 it e
97 e, JDT2512V-097 ...ovvvveeeeeinnnn
99 e e
100 ......ueeeee JDT2512V-100.....cceeeereeennnns
T0L e e
102 ... JDT2512V-102....cuvveeeeeeennns
103 ..o JDT2512V-103....ovvveeeeeinnns
104 ............ JDT2512V-104.....covveveeennns
L05 s e
106 ... JDT2512V-106.....cvvveereeennns
107 s JDT2512V-107 ..cuvvveeeeeeenns
TO8 .ot e
L09 et e
112 .. JDT2512V-112...cuvvveeeieens
113 .. JDT2512V-113. .

Description

Micro SWItch BOX ...coeeeeeeeiiiiiiiiieceiececeeeeeeeeen
TapPIiNg SCreW .....cevviiiiiiiiicceee e,
Cross Pan Head Screw........ccccccevevvveveveienenenn,

Locking BUtEON ..cc.eeeeveeriieeieciecec e
Lock Handle......coovuveeeniieiiiiiee i

COil SPIiNG oot
SPriNG COVET ..uuiiiiiiieiieeiiireeee e rreee e e
MOLOr ROd......eeviiiieeeeieie e

Hex Cap SCrew.......cveeeveiiiiiiiiciiieeeee,
Cross Pan Head SCrew........cocceveveeenereneennnen.

Proximity Switch Seat .......cccccevvviieeieiieees
Proximity SWitch .....cccccvieiiiiiiriee s
Cross Pan Head SCrew.......ccoeceveveveveeeeniveennne

Pulley COVE......oeveveieeeeeee e
FIat KeY..uvveeeioieee e cee e
Pulley COVE......oeveveieeeeeee e
Flat Washer.....cccooovvevieiniieneenieceiee e



JDT-2512V Parts List for Breakdown — (3/4)

Index Part

No. No.

114 ............ JDT2512V-114......cceeeennnne
115 ............ JDT2512V-115.....ceveeeeennns
116 ............ JDT2512V-116.....ceveeeeennnes
117 ...l JDT2512V-117 ...uuuveeeeeennns
118 ............ JDT2512V-118.....ceveeeeennns
119 ot e
120 ............ JDT2512V-120.....cuveeeeennnen
L1201 s e
122 ...l IJDT2512V-122...cuuveeeeeens
123 s e
124 ............ JDT2512V-124.......cceeeennne
125 ... JDT2512V-125....uuvveeeeenns
126 ............ JDT2512V-126....uuueeeeeennnnes
127 e e
128 et e
129 ............ JDT2512V-129....uuveeeeeenns
130 o e
131 s e
132 .. IJDT2512V-132...cuvveeeeeenns
133 ... JDT2512V-133...vveeeeeenns
134 ............ JDT2512V-134.....coeeeeeennnes
135 ... JDT2512V-135....uuveeeeeennns
136 coiies e
137 et e
138 et e
139 et
140 ............ JDT2512V-140.....ceevvvveeennnen
141 ............ JDT2512V-141.....ueevevvenes
142 ............ JDT2512V-142.....cuvvvvvens
TA3 et e
144 ............ JDT2512V-144.......cccvveenee
145 ............ JDT2512V-145.....ccevevies
146 ............ JDT2512V-146.....cevvvvveennnn
147 ... JDT2512V-147 ...uuvvveeeeenns
148 ............ JDT2512V-148......coevvvenns
149 ............ JDT2512V-149.....cevvvviens
150 .eeeeeen JDT2512V-150.....cetvevierennnes
151 ... JDT2512V-151....cuvveeiienns
152 . JDT2512V-152...cuvveveeieinnns
153 . JDT2512V-153...viveeeeenns
154 ............ JDT2512V-154.....coeveeiens
155 et
I56 it e
157 oo JDT2512V-157 ..cuvvvveeeieinnns
I58 et e
159 ... JDT2512V-159....uvvveeieinns
160 ............ JDT2512V-160.....ccvveeveeennns
161 ............ JDT2512V-161....uvvveeeeenenns
162 et e
163 ... JDT2512V-163....ovvveeeeennns
164 ............ JDT2512V-164.....ccvveveeens
165 ..eeeeen JDT2512V-165....uuvvveeieeinnns

Description

Indicator light.........ccooeeiiiiiiiiniee
StOP SWItCh e
Start SWItch .o.eeeiveeeiee e
Emergency Stop Switch.........ccoceeeiiiiiiinnneen.
Select SWItCh ...ooviviiiieee

Hex Socket Cap SCreW ......coocvevevieeeeeniieennnns
MICro SWItCh ...coviviiieiiie e

Chuck Guard Micro Switch Assy..........c..c......
Hex Socket Cap SCreW ......coocvevvvcveeeenieeeennns

Hex Socket Cap SCreW .......occveevvceeeeenieeennnns
Chuck Guard Rod .......cccccvvveeriieiinieeeeriieene

Velometer fixing seat......cccccevvvcveeeccieeesnneen,
Digital Meter ....coovcvveeeeieie e
Potentiometer........cceevvieeereiiee e
Switch Aluminium plate .....ccccocvvvecieeeicneene
KNob SWitCh...cocueeriiiiiiiieeeec e

Digital chUuCK......ccccvveeeeciiee e
AxXle Wheel......ccoovveeeeiiieicieeiee e

Self tappPiNg SCrEW ......ovevceeeeeiieeceee e
MUlti-belt .c..eeeeieeriieeeee e

Size Qty.
ZSD-AC24V......uvvveeiereinennn 1
LATI5-A oo 1
LATI5-A oo 1
HYS57B ..ovveieieee e 1
ZH-A oo, 1
MS5XA0 .eveiieiiieiiiiee e 1
.............................................. 1
MB8BX20 ..eeveviiieeiiieeenieee e 2
AV-165-1C25C.....cccccvevernnennn 1
MILOX8 ..oevieeeeieeiiieeeee e 2
IX6X15.75 i 2
< TSRS 2
.............................................. 1
MBX35 .oveeeeieeeeieee e 4
3X35 i, 1
.............................................. 2
B ettt 1
MBX12 .eveveeieeeeiiee e 1
.............................................. 1
.............................................. 1
.............................................. 1
.............................................. 1
MBXA0 ..oeeieiieeeiiee e 1
MS5X6 .evveeeeieeeereeeenieee e 1
MI10X35 oo 2
M oo 8
.............................................. 1
.............................................. 1
.............................................. 1
MAXLE .oovvieieiiiiiieeeee e 2
M-201R5G3 1.5kW ........... 1
.............................................. 1
.............................................. 1
PYFL14A....cccoviiiiieeeeiee e 3
YJAN-GS..ccoovviriiiieeeieiienn, 3
ZCXS-0120C-01 ...cccvvvveneen. 1
.............................................. 1
ZCXS-0120C.....oveeeereeeenrennn. 1
RN24YN-20S-B502-168C....... 1
.............................................. 1
K16-21T1..oiiiiieiiiiiieeeeee e 1
MBS5X25 .o 3
12 1
.............................................. 1
MBX20 ..ovviiiiieieiiieeeee e 3
.............................................. 1
.............................................. 1
AC24V-DC3.3V...ccovvvvveenennn 1
ST3X6.5. e, 2
460J.ccciiiiieiiiieiee e 1
.............................................. 2
.............................................. 2



Part
No.

JDT-2512V Parts List for Breakdown — (4/4)

Description Size Qty.
(O 1 1 o= PP OP PR PPRPOP 2
Wires protecting COVEN.......uiiiiiiiiiiiriieiiiiieis et 1

34
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JDT-3216V  Parts List for Breakdown — (1/3)

Index Part

No. No.

1o, JDT3216V-001.......ccceeeunnnee
2 e JDT3216V-002.....ccceeeeeennnen
IR, JDT3216V-003.....cceeeeeenene
4 ... JDT3216V-004........cccccuuuee
D e e
6 e JDT3216V-006.......ccccceeuunnee
T e e e e
- S JDT3216V-008.......cceeeeennnen
D e e e e a e e e an
10 ..., JDT3216V-010.....ccceeeeennnnee
11 .., JDT3216V-011......ccceeennnee
12 s JDT3216V-012.....cceeeeeennnnen
13 s JDT3216V-013.....cceeeeeennnes
LA s e
15 s JDT3216V-015.....ccceeeennnnes
16 ..o JDT3216V-016......ccceeeennnen
17 e e
19 s JDT3216V-019.....cceeeeeennnee
20 e, JDT3216V-020.....ceeeeeeeennnnes
21 o, JDT3216V-021.....cceeeeeennnnnes
22 e, JDT3216V-022.....cueeeeeenenne
23 e JDT3216V-023.....ceveeeeens
24 ... JDT3216V-024........cccccununee
25 i, JDT3216V-025.....ceeeeeeenens
26 e IJDT3216V-026.....ccvvevveennnns
27 i IJDT3216V-027...cvvvveeeeeennnns
28 i JDT3216V-028.....ccovevveeennes
29 i JDT3216V-029.....cevvevveinnes
30 i, JDT3216V-030.....cetveereeennnes
31 i JDT3216V-031....cevvveeienns
3 e e e
33 e JDT3216V-033....ccvveeeeeinnns
34 .. JDT3216V-034.....ccvveveenns
3D e e
36 i JDT3216V-036.....cvvveereennnes
3 e e
38 e JDT3216V-038.....ccvveveeeennes
39 i JDT3216V-039....cvvveeveinnns
B0 e e
AL e e
42 ...neeenn.. JDT3216V-042.....cccevveennns
43 ..o JDT3216V-043.....cevveevees
44 .............. JDT3216V-044.......cceeveenenn
45 ... JDT3216V-045.....ccevvvveens
46 ...ouueeeen.. JDT3216V-046.....ccceevveeennne
47 e IJDT3216V-047....uuvveeeeeennns
48 ....oueeen.. JDT3216V-048......cccevvveennnn
B9 e e
52 i JDT3216V-052.....ccvvevveennnns
53 i JDT3216V-053.....cevveeieinnns
54 ... JDT3216V-054.....cccevvvvennns
55 i JDT3216V-055.....ccvvveieeennns

Description
Column SUPPOIt ..coeeeeieieiieeec e
COlUMN e

Hex Cap SCreW.....ccveeiviiiiiieec e
RACk Collar ..ouvvereiieeeeieee e

Crank Arm Handle Assembly........c.c.ccccueenneee.
Column Lock Handle .......ccccoveiiviennereniennen.

Locking BUttON ......eveeeeeieeeciieeeciiee e
Lock Handle.......cocvveeeeciiieciee e

COil SPriNG vvveeeeiee et
SPriNG COVET .uuviiiiiieeieeriireeee e reerree e e e



JDT-3216V  Parts List for Breakdown — (2/3)

Index Part

No. No.

56 ieeeeene JDT3216V-056......cceeeeennnnee
57 e JDT3216V-057....uuvveeeeennnns
58 i JDT3216V-058.....cceeeeeeennnns
B e e
B0 et e
B ot e
62 eeeeeenne JDT3216V-062......ccceeeennnee
B3 it e
64 ..o JDT3216V-064...........c...uu....
B5 et e
B0 eeiieeieeiit e e
67 e JDT3216V-067.....cueeeeeennnnen
B8 it e
69 .eeeeenns JDT3216V-069......cceeeeennnen
/O JDT3216V-070.....ceeeeeeennnnes
71, JDT3216V-071.....cceeeeeennnnee
72 e, IJDT3216V-072....uuueeeeeennnes
73 e JDT3216V-073....ouvveeeeeens
74 . JDT3216V-074......cceeeeenne
75 i, JDT3216V-075....uuvveeeeennnnes
76 et e
T e e
79 e, JDT3216V-079....uuvveeeeennnnes
<31 USRS
82 i JDT3216V-082.....cccvvvveeennes
84 i e
85 e, JDT3216V-085.....ccovevveennes
8B ittt e
87 e JDT3216V-087....ouvvveeveennnns
88 i JDT3216V-088......cccevveeennne
89 i, JDT3216V-089.....ccvvvvveeennns
90 it e
91 e JDT3216V-091.....ccevevvenennen
92 e, JDT3216V-092.....ccevvvveennns
O3 e e e
04 e e
95 e, JDT3216V-095.....cceveviiennes
97 e, JDT3216V-097....ovvvvevieennnns
98 .t JDT3216V-098.....cccvvvveeennns
99 .o, JDT3216V-099.....ccvvvvieennns
100 ......ueeeee JDT3216V-100.....ccceevveeennns
101 ............ JDT3216V-101.....cevveeeenennns
102 ... JDT3216V-102.....cevveeeeeenns
103 ..o JDT3216V-103.....cevveeeeeennes
LO04 .ot e
105 ..eeees JDT3216V-105.....cevveeeeeennns
L06 et e
107 s IJDT3216V-107 ...ovvveeeeeeennns
TO8 .ot e
109 ....cceeee JDT3216V-109....eeveeveennns

Description

Hex Cap SCreW.....ccveeiviiiiiieec e
Cross Pan Head Screw........ccccccevevvveveviienennnn,

Fastener ...cooovveeieeei e
Proximity Switch Seat .......cccccevvviieeiiiiiieins
Proximity SWitch .....ccoovviiiiiiiiiieecee s
Cross Pan Head SCrew.......ccoeveveveveveeeesveeeenne

Pulley COVE......ooveviieeeeieee e
FIat KeY...uveeeeoiiee e
Pulley COVE......oovevrieeeeiee e
Flat Washer.....cccocveeeeiieie e

Insulating Paper .....cccoecvveveeeiiee e
Panel Bracket .......ccccceeeveeeveieeniicieee e

Indicator light.......cceeeeeieiiee s
STOP SWILCh wevviiee e,
Start SWItCh eo.eeevveeeeeeceecee e
Emergency Stop SWitCh......ccccceevcveeeeciieenns
Select SWItCh ..ooviivvieeeeeee e

Hex Socket Cap SCreW .......cccveeevcveeeeesveeennnns
MICro SWItCh coeeeeviiiiiiieceeeeee e

Size Qty
.............................................. 2
.............................................. 1
T50W ..., 1
B et 4
MB8X30 ..vvveeeeeeeeciiiieeeee e 4
MBS5X16 .ovvvieeeeeeeeiiiiireeee e 6
.............................................. 2
MBS e 4
.............................................. 1
30 i 1
6206......ccciiieeeeeeeeeeeeee e, 2
.............................................. 1
MB5X6 ..ovvrrieeeeeeeeiirrereeeeeeeenens 1
.............................................. 1
.............................................. 2
.............................................. 2
.............................................. 1
.............................................. 2
.............................................. 1
LC1-3/24 ..o, 1
MAX16 ..vvveeeeeeeeeirieeeee e 1
MBXS8 ...ovveieeeeeeeeirrereeeeeeeiens 4
.............................................. 6
M30%1.0 ceeereeieiiiieeeeee e 2
.............................................. 1
BXTXA5 . 1
.............................................. 1
12 1
.............................................. 1
.............................................. 1
.............................................. 1
MAXE ...ovviiiieiiieiiieeeee s 4
Bttt 1
0.5%X4.5X6..ccuvviiieeiiiiiiieenennn, 1
MBX16 ..evvvereeiiriiiieereee e 1
M8 .. 1
.............................................. 1
.............................................. 1
.............................................. 1
ZSD-AC24V .....covvvvvveiieenannnnn 1
LAL15-A s 1
LAL15-A s 1
HYS57B ..o 1
ZH-A oo 1
MBS5X40 ..oovieieiiiiiiiieeee e 1
.............................................. 1
MBX20 ...vvveveeeieciiieeieee e 2
AV-165-1C25C.......ccccuvveeeennnn. 1
MLOX8 ..ovvieieeeiiiireeeee e 2
IXEXL6.eeeeeerrrerrerreennereererenenene 2
B 2



JDT-3216V  Parts List for Breakdown — (3/3)

Index Part

No. No.

111 ... JDT3216V-111.....ccceeennnne
112 s e
113 s e
114 ............ JDT3216V-114........cccnnne
L5 et e
116 s e
117 ...l JDT3216V-117....uueeeeeennne
118 ............ JDT3216V-118.....cceeeeeennns
119 ............ JDT3216V-119.....ceeeeeennns
120 ............ JDT3216V-120.....ceeeeeeennnes
121 s e
122 ... IJDT3216V-122.....ueeeeeeenens
123 et e
124 ooiees e
125 ... JDT3216V-125.....ueeeeeeenes
126 ............ JDT3216V-126.....ceeeeeeennnen
127 s IJDT3216V-127 ...
128 ............ JDT3216V-128.....ceeeeeeenennen
129 et e
130 ....uueeeee JDT3216V-130....cuvveeeeennnnes
131 ... JDT3216V-131....cuveeeeennnns
132 .. JDT3216V-132....uuveeeeeene
133 ... JDT3216V-133....uveeeeeeens
134 ............ JDT3216V-134.....cceeeeeenne
135 s JDT3216V-135....cviveeiees
136 coieiiies e
137 s IJDT3216V-137..cureveeeeieenns
138 ... JDT3216V-138.....cvvveeeennns
139 .. JDT3216V-139...vveveeiens
140 ............ JDT3216V-140.....cceevvevennnns
141 ............ JDT3216V-141.....ccoevvvenenns
142 ............ JDT3216V-142.....ccovvveenes
143 ............ JDT3216V-143.....eeeeeees
144 ............ JDT3216V-144.......cceevvenen
145 ............ JDT3216V-145.....ccovevves

Description

Chuck Guard Micro Switch Assy.........cc.c......
Hex Socket Cap SCreW ......oooceveeevcveeeeniieennnns

Hex Socket Cap SCreW ......coocvevevieeeeeniieennnns

Chuck Guard Rod .........cccoevvviviiiiiiiiiiiiiiiiene,

Hex Cap SCrew.......ccveeeveiiiiiiiiiieiiieeeee,
TranSfOrMEr ..uuueveveeeeereveiereieierereierererarerereaaaan,

Digital chuck......covoveeriiinieieeee e
Pan head screws with cross recesse .............

Self tappPiNg SCrEW ......cvevcveeeeriiee e
Digital Meter .....ccvcveeeeceie e
Self tappPiNg SCrEW ......cvevcveeeeriiee e

38

Size Qty
.............................................. 1
MBX35 oo, 4
3X10 e 1
.............................................. 2
Bttt 1
MBX12 e, 1
.............................................. 1
.............................................. 1
.............................................. 1
.............................................. 1
MBEXA0 ..., 1
530J. i, 1
M4 oo 4
MI0X35 ..o, 2
.............................................. 1
K16-211...ccovnneeineeiiieeeeennnnns 1
M-201R5G3 1.5kW ........... 1
.............................................. 1
MBSX25 oo, 3
.............................................. 1
PYF14A.....eeeeeiiieeeeen, 3
YIAN-GS....ccovreeiiieeieiieeeeens 3
.............................................. 1
ZCXS-0120C-01 ...covvvvvveeeeenns 1
.............................................. 1
MBX20 ..coveeiieeeieee e 3
.............................................. 1
.............................................. 1
.............................................. 2
AC24V-DC3.3V...ccoecvvrererennn. 1
ST3X6.5..ieeeeieeeeiee e, 2
ZCXS-0120C.....veeeereeererennnn 1
.............................................. 2
.............................................. 2
.............................................. 1



JDT-2512V/3216V  Wiring Diagram

~3L/PE, 400V, 50Hz
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Index Part
No. No. Description Type Spec.
SB2......cce. JDT2512V-SB2............ Emergency stop switch............... HY57B KEDU CE ....ccoovviiiiiiiiiiiiieiieeeeeenerenenenens 250V 12A
SB1............. JDT2512V-SB1............ Push button switch .................... LA115-A GQELE CE .....coevvvvvvvevevererenenns Ui:660V Ith:10A
SB3......cce. JDT2512V-SB3............ Push button switch .................... LA115-A GQELE CE .....coevvvvvvvevevererenenns Ui:660V Ith:10A
SA ..l JDT2512V-SA........uue... Convertible switch ......cccoeeennn.. ZH-A KEDU CE....ouvvnc e 400V 10A
SQ3............ JDT2512V-SQ3............ Proximity switch.........cccvvvneeee.. LTC1-3/24 CHIIB ... 24V 1.2W 50mA
HL1 ............ JDT2512V-HL1............ Indicator light......ccccceeveiiviinnne.n. DLO0MIM ettt e et e e e et e seeeeeeseeeeeeans 24V
sQl............ JDT2512Vv-SQ1 ........... Micro swWitch .....covvveveeivieieieienenns LXW5-11Q1 DELIXI .................. AC-15 Ue=380V Le:2.5A
SQ2............ JDT2512V-SQ2 ........... Micro swWitch .....covvveveeivieieieienenns LXW5-11Q1 DELIXI .................. AC-15 Ue=380V Le:2.5A
SQ4............ JDT2512V-SQ4 ........... Chuck shield Micro switch ......... AV-165-1C25C TEZUO CE....coooveveeeeeeeeeeeeeeeennn, 250V 16A
KA1 ............ JDT2512V-KA1L ........... Relay .evvveeeeiieiiiieeeee e, YJAN-GS YUIA CE ..o, 24VAC 5A 240V
KA2 ............ JDT2512V-KA2 ........... Relay .evvveeeeiieiiiieeeee e, YJAN-GS YUIA CE ..ot 24VAC 5A 240V
KA3............ JDT2512V-KA3 ........... Relay .evvveeeeiieiiiieeeee e, YJAN-GS YUIA CE ..ot 24VAC 5A 240V
I JDT2512V-T...ccvvvrennnnnn TEANSTOIMIEY wuvvvivviiiieiereririreieriraes erererererererererararerarararararararararararararararans In:400V Out:24V
M. JDT2512V-M .............. Motor(for JDT-2512V)................ 0.55kW 6P........uuuuu..e. 400V, 50Hz, 3PH, 1.8A , 910RPM
............... JDT3216V-M .............. Motor(for JDT-3216V)................0.75kW 6P ................. 400V, 50Hz, 3PH, 2.6A , 910RPM
{0 JDT2512V-U .......uue..... INVerter ... M-201R5G3 TAILI CE ....coevvvrieeeeeeeeviiceeeees 1.5kw 3.8A
SB4............. JDT2512V-SB4............ Knob switCh.......ccovvvviviviiiiiiiennnns K16-211 oo Ui:250V Ith:6A
RP ..o JDT2512V-RP.............. Potentiometer ......ccceeevvvvvvvnnnnnnn. RN24YN-20S-B502-168C.......ceeeeeeerererriieeeeeeeennnn, 5K 2W



JDT-2512V/3216V Accessories Parts List

Part

Description Size Qty.
Arbor (for IDT-2512V) ..ccceccieeeiieeeecieee e, MT2/B16...ueeereecreeereeereenns 1
Arbor (for IDT-3216V) ...ccevveeeeciieeeecieee e, MT3/B16...ccoeeereecreeereeereenns 1
N U e e ann 1
Keytype ChUCK......c.veeeecieiecieee e BL6..iiiiiiieeeiieee e 1
SCIrEW..ciiiiiiiiiiiiiieieeeeeeeeee e e eeeeeeeeeeseeeeeeeeees MBX12 ..ovvviiviiivivrrrvenerereneeenen 1
CRUCK KBY ..ttt eiiee ettt ettt e ettt e e teeeeetbeeeeateeeeestteeesessaaeesasreeaanns 1
SIANT WEAEE .ottt ree e et e e e e et e e ar e e e s areaaeans 1
LHeX Wrench......ccooeeecieicciiee e 311 0] o 4 RN 1
LHeX Wrench......ccooeeecieicciiee e 31 o TS 1
LHeX Wrench......ccooeeecieicciiee e 5% 101 1 4 SRS 1
LHeX Wrench......ccooeeecieicciiee e 10 MMt 1
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