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Deutsch

Beim Lesen der Gebrauchsanweisung
vorne und hinten die Seiten herausklappen.

English
When you are reading the instructions for use,
please unfold the front and back pages.

Francais
Lors de la lecture du mode d emploi,
dépliez la premiere et la derniére page.

Italiano

Quando si leggono le istruzioni d uso
aprire le pagine anteriori e posteriori.

Espaiol
Para leer las instrucciones del uso
despliegue las paginas adelante y atras.

Nederlands

Voor het lezen van de gbruiksaanwijzing gelieve
de eerste en laatste pagina uit te klappen.

Dansk

Nar brugsanvisningen lzeses skal siderne
foran og bag klappes op.

Svenska

Vid lasning av bruksanvisningen vik ut
sidorna fram och bak.

Cesky
P¥i &teni Navodu k pouziti predni a zadni
stranku rozlozit.

Tirkce
Kullanma talimatinin okunmasi esnasinda énde
ve arkada sayfalar disariya dogru agin.

Polski

Przy czytaniu instrukcji obstugi otworzy¢
strony ze zdjeciami.

Pycckui

Mpu 4TEeHUM PyKOBOACTBA MO IKCMyaTaumum
npocb6a OTKpbIBaTb CTPAHULIbl C PUCYHKAMU.
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Vorwort
Sehr geehrter Kunde!

in dieser Anleitung sind die PF 230 und der passende Kreuz-
tisch KT 230 behandelt. Sie wendet sich an unsere Kunden,
die entweder den Kreuztisch, die Frasvorrichtung oder aber
beides zusammen als FF 230 erworben haben. Egal, wie Sie
sich entschieden hatten: Lesen Sie sich dieses Manual genau
durch, bevor Sie Ihr Gerat in Betrieb nehmen und halten Sie
sich an die Anleitungen. Nehmen Sie besonders Rucksicht
auf die Sicherheitshinweise und arbeiten Sie immer mit der
angebrachten Sorgfalt.

Nur zum Betrieb in ﬁ
geschlossenen Raumen!

Gerat bitte nicht Gber den f

Hausmdill entsorgen! (e
Verwenden Sie zu lhrer Sicherheit
beim Arbeiten einen Gehdrschutz! \

Verletzungsgefahr!

Nicht ohne Staubschutzmaske @
und Schutzbrille arbeiten.

Manche Staube haben eine

gesundheitsgefahrdende Wirkung! Asbesthaltige Materialien
durfen nicht bearbeitet werden!

WARNUNG! y
Lesen Sie alle Sicherheitshinweise und Anweisun-

gen. Versaumnisse bei der Einhaltung der Sicher- \
heitshinweise und Anweisungen kénnen elektrischen Schlag,
Brand und/oder schwere Verletzungen zur Folge haben!
BEWAHREN SIE ALLE SICHERHEITSHINWEISE UND
ANWEISUNGEN FUR DIE ZUKUNFT AUF !

Beschreibung der Maschine

Wir bieten Ihnen folgende Optionen im Feinfras-System 230
an:

KT 230:
1. Kreuztisch
2. Bedienungsanleitung und Sicherheitsvorschriften

PF 230:

1. Fraskopf, komplett

2. Séaule

3. Befestigungsblock fir Drehmaschine, inkl. Befestigungs-
material

4. Spannzangen @ 6, 8 und 10 mm, inkl. Uberwurfmutter

5. Frastisch mit T-Nuten zur Montage an der PD 230/400/E,
inkl. Befestigungsmaterial

6. Bedienwerkzeug

7. Bedienungsanleitung und Sicherheitsvorschriften

FF 230:

1. Fraskopf, komplett

2. Saule

3. Spannzangen @ 6, 8 und 10 mm, inkl. Uberwurfmutter
4. Kreuztisch KT 230

5. Bedienwerkzeug

6. Bedienungsanleitung und Sicherheitsvorschriften

Gesamtansicht Frase PF 230 (Fig. 1)

. Motor

. Abdeckhaube

. Ein-/Ausschalter

. Tabelle

. Schraube fiir Motorbefestigung

. Réndelschraube fur Abdeckhaube

. Uberwurfmutter fiir Spannzange

. Klemmschraube fiir Pinole

. Skala fur Tiefeneinstellung

. Bohrhebel

. Saule

. Befestigungsblock fur Drehmaschine

. Handrad fiir Héhenverstellung mit Feinvorschub

. Klemmschraube fiir Hohenverstellung

. Skala fur Winkelverstellung

. Frastisch fur Drehmaschine
(Nicht im Lieferumfang der Frase FF 230,
sondern nur bei PF 230 enthalten)
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Gesamtansicht Kreuztisch KT 230 (Fig. 2)

. Handrad fur X-Richtung (Verfahrweg 170 mm)
. Skalenring

. Arbeitstisch (270 mm x 80 mm)

. Loch fir Tischbefestigung

. Standfu8

. Handrad fur Y-Richtung (Verfahrweg 60 mm)

. Support
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8. Klemmschraube

9. Skala

10. Schraube flr Sdulenklemmung
11. T-Nuten

Die PROXXON Frase PF 230 ist einsetzbar in Verbindung mit
einem Kreuztisch oder der PROXXON Drehmaschine PD
230/400/E (hier ersetzt der Support der Drehmaschine den
Kreuztisch).

Technische Daten der Frase PF 230

Spannung: 230V, 50/60 Hz
Leistung: 140 Watt
Kurzzeitbetrieb 10 min.

6 Spindeldrehzahlen durch Umlegen des Riemens:
280, 550, 870, 1200, 1500 und 2200/min

Pinolenhub 30 mm
Vertikaler Verstellweg 200 mm
Gerauschentwicklung <70 dB(A)
Vibrationen <2.5m/s?
MaBe siehe Fig. 3
Gewicht ca. 9 kg

Technische Daten des Kreuztisches KT 230

Arbeitsflache: 270 mm x 80 mm
Verstellweg in X-Richtung: 170 mm
Verstellweg in Y-Richtung 60 mm

Gewicht: 9.5 kg

MaBe der T-Nuten: siehe Fig. 4
Nutenabstand: 25 mm

Vorschub pro Umdrehung: 1,5 mm
Vorschub pro Teilstrich: 0,05 mm

Gerausch-/Vibrationsinformation

Die Angaben zu Vibration und zur Gerduschemission sind in
Ubereinstimmung mit standarisierten und normativ vorge-
schriebenen Messverfahren ermittelt worden und kénnen zum
Vergleich von Elektrogeraten und Werkzeugen untereinander
herangezogen werden.

Diese Werte erlauben ebenfalls eine vorlaufige Beurteilung
der Belastungen durch Vibration und Gerauschemissionen.

Warnung!
Abhangig von den Betriebsbedingungen bei dem Betrieb des
Gerates kdnnen die tatsachlich auftretenden Emissionen von
den oben angegebenen Werten abweichen!

Bedenken Sie, dass die Vibration und die Ldrmemission in
Abhangigkeit der Nutzungsbedingungen des Werkzeugs von
den in dieser Anleitung genannten Werten abweichen kénnen.
Mangelhaft gewartete Werkzeuge, ungeeignete Arbeitsver-
fahren, unterschiedliche Werkstlicke, zu hoher Vorschub oder
ungeeignete Werkstlicke oder Materialien oder ein nicht
geeignetes koénnen die Vibrationsbelastung und die
Gerauschemission Uiber den gesamten Arbeitszeitraum deut-
lich erhéhen.

Fir eine genaue Abschéatzung der tatséchlichen Schwin-
gungs- und Gerauschbelastung sollten auch die Zeiten
beriicksichtigt werden, in denen das Gerat abgeschaltet ist
oder zwar lauft, aber nicht tatsachlich in Gebrauch ist. Dies
kann die Schwingungs- und Gerauschbelastung Uber den
gesamten Arbeitszeitraum deutlich reduzieren.

Warnung:

Sorgen Sie fir eine regelmafiige und gute Wartung lhres
Werkzeugs

Unterbrechen sie sofort den Betrieb des Werkzeugs beim
Auftreten von liberméaRiger Vibration!

Ein ungeeignetes Einsatzwerkzeug kann ubermaRige
Vibrationen und Gerdusche verursachen. Verwenden Sie
nur geeignete Einsatzwerkzeuge!

Legen Sie beim Arbeiten mit dem Gerat bei Bedarf geni-
gend Pausen ein!

Montage der Frase

Befestigen an der Drehmaschine

1. Drehmaschine auf einer standsicheren Unterlage befesti-
gen.

2. Befestigungsblock 1 (Fig. 5) mit Schrauben 2 an der Dreh-
maschine 3 befestigen (Schrauben noch nicht festziehen!)

3. Schraube 3 (Fig. 6) festziehen und Saule 1 einflihren.

4. Schraube 4 festziehen, um die Saule zu klemmen.

5. Fréastisch 3 (Fig. 7) mit den Schrauben 2 und den Vierkant-
muttern 1 auf dem Support der Drehmaschine befestigen.

Montage der Frase am Kreuztisch KT 230

Hinweis:
Sicheres und préazises Arbeiten ist nur méglich, wenn das
Gerét ordentlich auf einer stabilen Arbeitsflache befestigt
wird.

1. Kreuztisch auf der Arbeitsfliche mit 4 Schrauben 1
(M4, nicht im Lieferumfang enthalten) befestigen (Fig. 8).
2. Beim Arbeiten in Verbindung mit der PROXXON Fréase
PF 230 Saule in Flansch einfiihren und mit Schrauben 2

klemmen.

Die mittlere Schraube (zwischen den Feststellschrauben) ist
eine Spreizschraube: Durch Hereindrehen dieser Schraube
wird die Offnung etwas geweitet und die S&ule kann besser
eingefiihrt werden. Beim Klemmen der Saule unbedingt drauf
achten, dass diese Schraube dann wieder gelockert (heraus-
gedreht) wird!

Arbeiten mit der Frasvorrichtung

Achtung!
Vor allen Einstellarbeiten an der Frése Netzstecker ziehen!

Die Frasspindel der PF 230 lasst sich auf 2 Arten in der Héhe
verstellen (Fig. 9):

1. Durch den Feinvorschub 1
2. Durch den Bohrhebel 2



Hoéhenverstellung liber Feinvorschub

1. Schraube 3 (Fig. 9) I6sen.

2. Mit dem Handrad 1 die gewinschte Hohe einstellen
(1 Umdrehung entspricht 1Tmm Vorschub).

3. Schraube 3 unbedingt wieder festziehen.

Arbeiten mit dem Bohrhebel (Fig. 9)

Achtung!
Bei allen Einstellarbeiten das Gerat ausschalten und

Netzstecker ziehen, um ein versehentliches Anlaufen zu
vermeiden!

Mit dem Bohrhebel kann nicht nur einfach gebohrt werden,
sondern auch mit definierter Zustellung, bzw. einem Anschlag
gearbeitet werden.

Einfaches Bohren mit dem Bohrhebel:

1. Sicherstellen, dass die Innensechskantschraube 5 am Ska-

lenring 6 gelost ist.

2. Knebelschraube 4 I6sen.

3. Mittels Schwenken des Bohrhebels 2 die Pinole in die
gewiinschte Position bringen. Die Pinole ist federbelast und
fahrt nach der Bearbeitung selbststandig wieder in ihre
obere Position.

Um beim Arbeiten die Bearbeitungstiefe an der Skala des
Skalenrings 5 ablesen zu kénnen, muss dieser vorher genullt
werden. Dies ist ganz einfach:

1. Innensechskantschraube 6 am Skalenring 5 I6sen.

2. Einsatzwerkzeug durch Betatigung des Bohrhebels 2 ganz
leicht auf Werkstlickoberflache aufsetzen.

3. Skala von Skalenring 6 auf ,0“ stellen und Innensechs-
kantschraube 5 anziehen.

Beim Betéatigen des Bohrhebels kann nun an der Skala die
Bearbeitungstiefe abgelesen werden.

Bohren mit Anschlagfunktion:

Soll mit genau definierter Bearbeitungstiefe gearbeitet wer-
den, ist vorzugehen wie folgt:

1. Innensechskantschraube 6 am Skalenring 5 I6sen.

2. Bei ausgeschalteter Maschine das Einsatzwerkzeug ganz
leicht auf die Werkstiickoberflache aufsetzen.

3. Mit dem Skalenring an der Markierung an der Maschine die
gewiinschte Bearbeitungtiefe einstellen.

4. Innensechskantschraube 6 festziehen.

Beim Betatigen des Bohrhebels wird die Bewegung der Spin-
del nun bei dem Erreichen des eingestellten Wertes gestoppt:
So kénnen z. B. Lcher mit der exakt gleichen Tiefe gebohrt
werden.

Achtung!
Bitte beachten Sie, dass die Knebelschraube 4 immer ange-
zogen sein soll, wird regular, d. h. ohne Bohrhebel gearbei-
tet wird!
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Spindel-Feinvorschub Art.-Nr. 24140

Beim Einsatz dieses Zubehors kann der Spindelvorschub
wahlweise tber den Bohrhebel oder durch Drehen des Hand-
rades 1 (Fig. 9a) erfolgen.

Das Handrad ist mit einem beweglichen Skalenring versehen:
Diesen kann man auf ,,0“ stellen, um den gewunschten Vor-
schub einfach und exakt einzustellen.

Eine Umdrehung des Handrades bewirkt einen Spindelvor-
schub von 1,5 mm.

Das Anbauen eines Feinvorschubes ist einfach:

. Welle des Feinvorschubs in die Bohrung fiir die Bohrhe-
belwelle an der Frase einfiihren Bei der Montage unbedingt
beachten: Die ,Feder” 2 am Feinvorschub passt in die Nut
der Bohrhebelwelle 3 der Frase.

2. Feinvorschub ausrichten und mit beigelegter Schraube

befestigen.

3. Mit dem Kupplungsschaft kdnnen Sie jetzt den Feinvor-
schub ein- oder ausschalten. Zum Einschalten mit dem
Finger auf den Schaft 4 driicken und gleichzeitig am Hand-
rad drehen. Die Feder rastet in die Nut ein.

4. Zum Ausschalten des Feinvorschubes einfach Kupp-
lungsteil wieder herausziehen.

—_

Beweglicher Skalenring:

Der beweglichen Skalenring 5 I&sst sich auf 0 Stellen. So kon-
nen Sie den gewiinschten Vorschub aus jeder Stellung préa-
zise einstellen. Eine Umdrehung des Handrades entspricht
einem Vorschub von 1,5 mm, der Abstand zwischen zwei gro-
BenTeilstrichen macht 0,1 mm.

Schwenken der Frasspindel

Die gesamte Frasspindel kann um zwei Achsen geschwenkt
werden. Zum Schwenken um die Hochachse Schraube 4
(Fig. 6) I6sen und Séule komplett in die gewiinschte Position
schwenken. Dann Schraube wieder festziehen.

Zum Schwenken um die Langsachse Schraube 1 (Fig. 10)
l6sen und die Frasspindel schwenken. Gewlinschte Gradzahl
an der Skala 2 einstellen und Schraube 1 wieder festziehen.

Montage der Spannzangen

Achtung!
Niemals die Spannzange allein in die Spindel einfiihren!
Immer erst die Spannzange in die Mutter einrasten! Immer
darauf achten, dass Spanzange und Fraser den passenden
Durchmesser haben.

Bitte beachten Sie: Zusatzlich zu den mitgelieferten
Spannzangen sind noch weitere Gréssen in unserem Zube-
hoérsortiment erhaltlich. Diese sind in unserem Geréatekatalog
aufgefiihrt. Bei weiteren Fragen wenden Sie sich bitte an
unseren Kundendienst.

. Uberwurfmutter 7 (Fig. 11) I16sen.
. Gewlinschte Spannzange 2 in die Uberwurfmutter legen
und einrasten lassen.

3. Uberwurfmutter mit Spannzange in die Spindel einfiihren
und leicht von Hand andrehen.

4. Fraser in die Spannzange einfihren.

5. Mit Hilfe der mitgelieferten Schllissel die Frasspindel blo-
ckieren und Uberwurfmutter festziehen.

6. Zum Entfernen der Spannzange Uberwurfmutter [6sen und

Fraser entfernen.

N =



7. Jetzt Uberwurfmutter mit Spannzange komplett aus der
Frasspindel entfernen.

8. Spannzange mit leichtem seitlichen Druck 3 (Fig. 11) aus-
rasten und aus der Uberwurfmutter entfernen.

Einstellen der Spindeldrehzahl

Achtung!
Vor allen Einstellarbeiten an der Frase Netzstecker ziehen!

Durch Umlegen der Antriebsriemen lassen sich insgesamt 6
Spindeldrehzahlen einstellen (Fig. 12 a/b): 280, 540, 780, 910,
1710 und 2500/min.

Hinweis:
Riemen nur leicht spannen! Ein zu stark gespannter Riemen
belastet Motor und Mechanik der Maschine!

Achtung:
Riemenabdeckung muss wéahrend des Betriebs immer
geschlossen sein!

1. Réndelschraube 4 (Fig.13) I6sen und Abdeckhaube 7 &ff-

nen.

2. Schraube 5 mit Inbusschlissel ca. 2 Umdrehungen I6sen

um Riemenscheibe 1 zu entspannen.

Beide Riemen auf die gewlinschte Position auflegen.

. Riemenscheibe 1 mit dem Riemenspanner 8 unterhalb des
Radersatzes nach aussen driicken, bis Riemen gespannt
ist. Schraube 5 festziehen.

. Sollten die beiden Riemen ungleichmaBig gespannt sein,

kann der obere Riemen separat gespannt werden. Hierfir

Schraube 2 16sen und Motor 3 nach auBen drlicken, bis

der obere Riemen gespannt ist.

Schraube 2 wieder festziehen.

o NN

o

Frasen

Achtung!
Tragen Sie beim Frasen immer eine Schutzbrille. Beachten
Sie unbedingt die beigefligten Sicherheitsvorschriften!

1. Werkstiick mit Spannpratzen, Schraubstock oder auf dem
Support der Drehmaschine montiertem Fréastisch sicher
befestigen.

. Alternativ_kdnnen Sie auch das Werkstick in einen

Maschinenschraubstock spannen und den Schraubstock

mit Hilfe der T-Nuten auf dem Arbeitstisch befestigen.

Gewlnschte Frastiefe einstellen.

Klemmschrauben 3 und 4 (Fig. 9) festziehen.

Sicherstellen, dass der Fraser das Werksttick nicht berihrt.

Sicherstellen, dass die richtige Spindeldrehzahl eingestellt

ist.

Fréser am Schalter 3 (Fig.1) einschalten.

. Mit angepasstem Vorschub arbeiten

pore N

o N

Hinweis!
Beim Frasen darauf achten, dass der Vorschub immer gegen
die Schneidrichtung des Frasers erfolgt (Fig. 14).

Achtung!
Den Vorschub immer nur manuell durchflihren! Bei Verwen-
den der Fréase in Kombination mit der Drehmaschine darf der
Vorschub nicht Giber den automatischen Vorschub der Dreh-
maschine erfolgen. Verletzungsgefahr!

Reparatur und Wartung

Achtung!
Vor allen Reparatur- und Wartungsarbeiten Netzstecker zie-
hen!

Auswechseln der Riemen

Sollten die Riemen verschlissen sein, kénnen Sie diese selbst
wechseln. Ersatzriemen erhalten Sie beim PROXXON Zen-
tralservice (Adresse auf der Ruckseite dieser Anleitung).

1. Schraube 5 (Fig. 13) I6sen um Riemenscheibe 1 zu ent-
spannen.

2. Die 3 Schrauben 6 (Fig. 13) I6sen und Motor abheben.

3. Sie kdnnen nun die Riemen entfernen und austauschen.

4. Der Zusammenbau erfolgt in umgekehrter Reihenfolge.

Spiel der Fiihrungen des Kreuztisches ein-
stellen

Sollte im Laufe der Zeit die Fihrung des Kreuztisches zuviel
oder zuwenig Spiel aufweisen, so kénnen Sie mittels der Ein-
stellschrauben 2 (Fig. 15) das Spiel nachjustieren. Hierzu die
Kontermuttern 1 I16sen und alle Einstellschrauben gleichma-
Big hineindrehen, bis das Spiel beseitigt ist. AnschlieBend
Kontermuttern wieder festziehen.

Spiel der Spindel des Kreuztisches einstel-
len

Sollte das Spiel der Spindel zunehmen, so I6sen Sie mit Hil-
fe einer Stecknuss 2 (Fig. 16) die Mutter 1 ca. eine halbe
Umdrehung. Drehen Sie anschlieBend das Handrad rechts-
herum, bis das Spiel beseitigt ist. Ziehen Sie jetzt die Mutter
1 wieder fest an (kontern).

Anmerkung:
Siehe Explosionszeichnung Seite 48: Das Spiel in den jewei-
ligen Spindelgewinden kann bei Bedarf auch durch leichtes
Zustellen der Spindelmutter Pos. 3 mit der Schraube Pos. 25
eingestellt werden

Schmieren der Maschine

Um eine lange Lebensdauer der Maschine zu garantieren,
beachten Sie bitte den Schmierplan in Fig. 17 (A: Olen vor
jedem Arbeitsbeginn / B: Olen monatlich). Verwenden Sie
dabei nur saurefreies Maschinendl.

Nach der Benutzung

Achtung!
Vor dem Reinigen Netzstecker der Frése ziehen. Verletzungs-
gefahr!

Nach der Benutzung Kreuztisch und Frase mit einem weichen
Lappen oder Pinsel reinigen. AnschlieBend die Fiuhrungen
leicht eindlen und das Ol durch Verfahren des Tisches vertei-
len. Kreuztisch niemals mit Pressluft reinigen, da sonst die
Fuhrungen durch eintretende Spane zerstort werden.
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Entsorgung:

EG-Konformitatserkldrung

Bitte entsorgen Sie das Gerét nicht Gber den Hausmdill! Das
Gerét enthalt Wertstoffe, die recycelt werden kdnnen. Bei Fra-
gen dazu wenden Sie sich bitte an lhre lokalen Entsorgungs-
unternehmen oder andere entsprechenden kommunalen Ein-
richtungen.

Name und Anschrift:
PROXXON S.A.
6-10, Héarebierg
L-6868 Wecker

Produktbezeichnung: PF/FF 230
Artikel Nr.: 24104/24108

Wir erkléren in alleiniger Verantwortung, dass dieses Produkt
mit den folgenden Richtlinien und normativen Dokumenten
Ubereinstimmt:

EU-EMV-Richtlinie 2014/30/EG

DIN EN 55014-1/09.2016

DIN EN 55014-2/01.2016

DIN EN 61000-3-2/03.2015

DIN EN 61000-3-3/03.2014

EU-Maschinenrichtlinie 2006/42/EG
DIN EN 62841-1/07.2017

Datum: 31.01.2017

ke

Dipl.-Ing. J6rg Wagner

PROXXON S.A.
Geschaftsbereich Geréatesicherheit

Der CE-Dokumentationsbevollmé&chtigte ist identisch mit
dem Unterzeichner.
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Foreword

Dear Customer,

This instruction manual deals with the PF 230 and the com-
pound-type table KT 230 to be used with it. It addresses
those of our customers having purchased the compound-
type table, the milling machine, or both as the type FF 230
machine. No matter what your preference was: Read this
manual carefully before using your machine and observe the
instructions. Please pay particular attention to the safety
instructions and always work with due care.

Only for operation in closed ﬁ
rooms.

‘4 |
Please do not dispose off the machine! o
For your safety, always wear hearing
protection while working! &

Risk of injury!

Never work without dust @
protection mask and safety glasses. Some dusts

have a hazardous effect! Materials containing asbestos may
not be machined!

WARNING! p
Read all safety warnings and instructions. Failure to

follow all safety warnings and instructions listed \ y
below may result in electric shock, fire and/or serious )
injury.

KEEP ALL SAFETY WARNINGS AND INSTRUCTIONS
FOR THE FUTURE !

Description of the machine

We offer you the following options for the 230 fine milling sys-
tem:

KT 230:
1. Compound-type table
2. Operating instructions and safety regulations

PF 230:

. Milling head, complete

. Column

. Lathe fixing block, including fixing components

. Collets, @ 6, 8 and 10 mm, including clamp nuts

. Milling table with T slots for mounting on the PD
230/400/E, including fixing components

6. Operating tool

7. Operating manual and safety instructions

O WN =

FF 230:

1. Milling head, complete

2. Column

3. Collets, @ 6, 8 and 10 mm, including clamp nuts
4. Compound table KT 230

5. Operating tool

6. Operating manual and safety instructions

General view, PF 230 milling machine (Fig. 1)
Motor
Cover
On / Off switch
Table
Motor mounting screw
. Knurled screw for cover
. Union nut for collet chuck
. Clamp screw for sleeve
. Scale for depth adjustment
. Drill lever
. Pillar
. Mounting block for lathe
. Handwheel for height adjustment using fine tolerance
feed
. Clamping screw for height adjustment
. Scale for angle adjustment
. Milling table for lathe
(Not included with FF 230 milling machine,
but only with PF 230)

CENPO AN
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General view, KT 230 compound-type table
(Fig. 2)

. Handwheel for X direction (170 mm travel)
. Scale ring

. Work table (270 mm x 80 mm)

. Table mounting hole

. Pedestal

. Handwheel for Y direction (60 mm travel)
. Support

NOoO oA WN



8. Clamping screw

9. Scale
10. Pillar clamping screw
11. T-grooves

The PROXXON PF 230 milling machine may be used in con-
junction with a compound-type table or the PROXXON PD
230/400/E lathe (in the latter case, the lathe support is used

in place of the compound-type table).

PF 230 milling machine technical data

Voltage: 230V, 50/60 Hz
Power rating: 140 watt
Short-term operation 10 min.

6 spindle speeds by shifting the V-belt:
280, 550, 870, 1200, 1500 and 2200 rpm

Sleeve stroke 30 mm
Vertical adjustment travel 200 mm
Noise emission <70 dB(A)
Vibration <2.5m/s?
Dimensions refer to Fig. 3
Weight approx. 9 kg

KT 230 compound-type table technical

data

Work area: 270 mm x 80 mm
Adjustment travel in X direction: 170 mm
Adjustment travel in Y direction: 60 mm

Weight: 9.5 kg
Dimensions of T-grooves: refer to Fig. 4
Groove spacing: 25 mm

Feed per rotation: 1.5 mm

Feed per graduation line: 0.05 mm

Noise/vibration information

The information on vibration and noise emission has been
determined in compliance with the prescribed standardised
and normative measuring methods and can be used to com-
pare electrical devices and tools with each other.

These values also allow a preliminary evaluation of the loads
caused by vibration and noise emissions.

Warning!
Depending on the operating conditions while operating the
device, the actually occurring emissions could differ from the
values specified above!

Please bear in mind that the vibration and noise emission can
deviate from the values given in these instructions, depending
on the conditions of use of the tool. Poorly maintained tools,
inappropriate working methods, different work pieces, too high
a feed or unsuitable work pieces or materials or unsuitable bits
and cutters can significantly increase the vibration load and
noise emission across the entire work period.

To more accurately estimate the actual vibration and noise

load, also take the times into consideration where the device
is switched off, or is running but is not actually in use. This can
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clearly reduce the vibration and noise load across the entire
work period.
Warning:

Ensure regular and proper maintenance of your tool

Stop operation of the tool immediately if excessive vibration
occurs!

Unsuitable bits and cutters can cause excessive vibration
and noises. Only use suitable bits and cutters!

Take breaks if necessary when working with the device!

Assembly of the milling machine

Mounting on lathe

1. Mounting lathe on a firm base.

2. Attach the mounting block 1 (Fig. 5) to the lathe 3 using
screws 2 (Do not tighten screws yet!)

3. Tighten screw 3 (Fig. 6) and insert in pillar 1.

4. Tighten screw 4 to clamp the pillar.

5. Attach the milling table 3 (Fig. 7) to the lathe support using
screws 2 and square nuts 1.

Mounting of milling machine on KT 230 compound-type
table

Note:
Safe and precise operation is only possible if the machine is
properly fastened to a stable work surface.

1. Attach compound-type table to work surface using 4
screws 1 (M4, not included) (Fig. 8).

2. When working in conjunction with the PROXXON
PF 230 milling machine, insert pillar in flange and clamp
using screws 2.

The middle screw (between the two locking screws) is a
spreader screw. By tightening this screw, the opening can be
widened slightly, making it easier to insert the column. Before
clamping the column, do not forget to loosen this screw
again!

Working with the milling device

Important!
Disconnect the mains plug before making any adjustments on
the milling machine!

The milling spindle on the PF 230 may be adjusted in height
in 2 ways (Fig. 9):

1. Using the fine tolerance feed 1
2. Using the drill lever 2

Height adjustment via fine tolerance feed

1. Loosen screw 3 (Fig. 9).

2. Adjust to the desired height using the hand wheel 1
(1 rotation corresponds to 1 mm feed).

3. Screw 3 must always be tightened again.



Working with the drilling lever (Fig. 9)

Caution!
Before carrying out any adjustment work, switch off the
device and disconnect the plug to prevent inadvertent
starting up!

The drilling lever is not only useful for drilling holes, it can also
be used with a defined infeed adjustment such as with a lim-
it stop.

Easy drilling with the drilling lever:

4. Ensure that the Allen screw 6 at scale ring 5 is loosened.

5. Release toggle screw 4

6. Swivel the drilling lever 2 to place the quill in the required
position. The quill is spring-loaded and returns automati-
cally to its top position after machining.

To read the machining depth at the scale of scale ring 5 while
machining, you must set it to zero first. This is quite easy:

1. Release the Allen screw 6 at the scale ring.

2. Press down the drilling lever 2 until the bits and cutters
lightly touch the surface of the work piece.

3. Set the scale of the scale ring 5 to “0” and tighten the Allen
screw 6.

When operating the drilling lever, the machining depth can
now be read on the scale.

Drilling with limit stop function:

If you prefer to work with an exactly defined machining depth,
proceed as follows:

1. Release the Allen screw 6 at the scale ring.

2. With the machine switched off, set down the bits and cut-
ters very lightly on the surface of the work piece.

3. Set the required machining depth with the scale ring at the
marking on the machine.

4. Tighten Allen head screw 6.

When operating the drilling lever, the movement of the spin-
dle is now stopped when the set value is reached: drill holes
can now be drilled with exactly the same same depth, for
example.

Caution!
Please note that toggle screw 4 must always be tightened if
machining regularly, i.e. without the drilling lever!

Spindle fine feed item no. 24140

When using this accessory, there is the option of effecting
spindle feed via the drill lever or by turning the handwheel 1
(Fig. 9a).

The handwheel is fitted with a moveable scaling ring: This can
be set to “0” for adjusting the required feed simply and exact-
ly.
When the handwheel is turned, this produces a spindle feed
of 1.5 mm.

Fitting the fine feed is simple:

1. Insert the shaft on the fine feed into the drill hole for the drill
lever shaft on the milling cutter. During assembly, it is
essential to observe the following: The “spring” on the fine
feed 2 fits into the slot on the drill lever shaft 3.

2. Align the fine feed and secure it with the screw provided.

3. You can now switch the fine feed on or off with the cou-
pling shaft. To switch on, press your finger on the shaft (4)
and turn the handwheel at the same time.

4. The spring clicks into position in the slot. To switch off the
fine feed, simply pull the coupling out again.

Moveable scaling ring:

The moveable scaling ring 5 can be set to “0”. In this way, you
can precisely set the desired feed from any position. A rota-
tion of the handwheel corresponds to a feed of 1.5mm, the
distance between two large scale divisions is 0.1mm.

Rotating milling spindle

The entire milling spindle may be rotated along 2 axes. To
rotate along the vertical axis, loosen screw 4 (Fig. 6) and
rotate entire pillar to the desired position. Then retighten
screw.

To rotate along the horizontal axis, loosen screw 1 (Fig. 10)
and rotate milling spindle to the desired position. Adjust to the
desired degrees on scale 2 and retighten screw 1.

Installation of the collet chucks

Important!
Never insert the collet chuck alone into the spindle! Always
engage the collet chuck into the nut first! Always ensure that
collet chuck and milling tool have the correct diameter for
proper fit.

Please note: Further collet chuck dimensions are available as
accessory equipment in addition to those collet chucks sup-
plied. These are listed in our equipment catalogue.

Please consult our customer service department for further
information.

Loosen union nut 7 (Fig. 11).
. Place desired collet chuck 2 into union nut and allow to
engage.
3. Insert union nut with collet chuck in the spindle and turn
slightly by hand.
Insert milling tool into collet chuck.
. Lock milling spindle using the spanners supplied and tight-
en union nut.
6. To remove collet chuck loosen union nut and remove
milling tool.
7. Now remove union nut with collet chuck completely from
milling spindle.
8. Disengage collet chuck using light sideways pressure 3
(Fig. 11) and remove from union nut.

N =
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Setting the spindle speed
Important!

Disconnect the mains plug before making any adjustments on
the milling machine!

A total of 6 spindle speeds may be adjusted by shifting the V-
-11 -



belt (Fig. 12 a/b): 280, 540, 780, 910, 1710, and 2500 rpm.

Note:
Tighten belt only lightly! A belt installed too tightly places
excessive loads on the motor and machine mechanical sys-
tem!
Important:
The belt cover must always be closed during operation.

. Loosen knurled screw 4 (Fig.13) and open cover 7.

. Loosen screw 5 using Allen key 1 by approx. 2 turns in
order to release belt pulley tension.

Place both belts in the desired position.

. Press belt pulley 1 outwards with the belt tightener 8
below the gear wheels until the belt is tight. Tighten screw
5.

Should both belts be tensioned unevenly, the upper belt
may be tensioned separately. To do so, loosen screw 2 and
push motor 3 outwards until upper belt is tensioned.

. Retighten screw 2.

o FNQTS I N

o

Milling

Important!
Always wear protective goggles when milling. Always observe
the enclosed safety regulations.

1. Securely fasten the work piece using clamps, in a vice, or
to the support of the lathe chuck.

. Alternatively, you can clamp the work piece in a machine

vice and mount the vice on the work table using the

T-grooves.

Adjust desired milling depth.

Tighten clamping screws 3 and 4 (Fig. 9).

Ensure that the milling tool does not touch the work piece.
Ensure that the proper spindle speed has been adjusted.

Switch on milling machine at switch 3 (Fig. 1).

Work using a suitable feed

N
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Note!

When milling, always ensure that the feed is against the cut-
ting direction of the milling tool (Fig. 14).

Important!
Always provide feed by hand only! When using the milling
machine in conjunction with the lathe, feed action must not
occur via the lathe's automatic feed. Risk of injury!

Repair and maintenance

Important!
Disconnect mains plug prior to all repair and maintenance
work!

Belt replacement

If the belts are worn, you can replace these yourself. Replace-
ment belts are available from PROXXON Central Service
(address on reverse side of this manual).

1. Loosen screw 5 (Fig. 13) in order to release tension on pul-

ley 1.
2. Loosen the 3 screws 6 (Fig. 13) and lift off motor.

12 -

3. You can now remove the belts and replace them.
4. Assembly is in reverse order of removal.

Setting compound-type table guide play

If, after a time, the compound-type table guide is found to
have too much or too little play, the play can be reset using
the adjusting screws 2 (Fig. 15). For this purpose, loosen
adjustment screw lock nuts 1 and screw in all adjustment
screws evenly until play is eliminated. Retighten lock nuts
afterwards.

Setting compound-type table spindle play

If play of the spindles increases, release the nut 1 using a
socket spanner 2 (Fig. 16) approx. one half turn until play is
eliminated. Then turn the hand wheel to the right hand direc-
tion until the play has been eliminated. Now retighten the nut
1 firmly (lock).

Note:
See exploded view, page 48 Where necessary, play in the
individual spindle threads can also be achieved by slightly
tightening the spindle nut, ltem 3, with the bolt, Item 25.

Machine lubrication

To ensure a long service life of your machine, please observe
the lubrication diagram in Fig. 17 (A: Lubricate each time
before use / B: Lubricate once a month). Only use acid-free
machine oil for lubrication.

After use

Important!
Disconnect milling machine mains plug before cleaning. Risk
of injury!

Clean compound-type table and milling machine using a soft
cloth and brush after use. Then lightly oil the guides and dis-
tribute the oil by moving the table. Never use compressed air
for cleaning the compound-type table as cuttings entering the
guides in this manner could destroy the guides.

Disposal:

Please do not dispose of the device in domestic waste! The
device contains valuable substances that can be recycled. If
you have any questions about this, please contact your local
waste management enterprise or other corresponding munic-
ipal facilities.



EC Declaration of Conformity

Name and address:
PROXXON S.A.
6-10, Harebierg
L-6868 Wecker

Product designation: PF/FF 230
Article No.: 24104/24108

In sole responsibility, we declare that this product conforms
to the following directives and normative documents:

EU EMC Directive 2014/30/EC
DIN EN 55014-1/09.2016

DIN EN 55014-2/01.2016

DIN EN 61000-3-2/03.2015

DIN EN 61000-3-3/03.2014

EU Machinery Directive 2006/42/EC
DIN EN 62841-1/07.2017

Date: 31.01.2017

ke

Dipl.-Ing. J6rg Wagner

PROXXON S.A.
Machine Safety Department

The CE document authorized agent is identical with the sig-
natory.
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Avant-propos
Cher client,

Ces instructions vous présentent la fraiseuse PF 230 et la
table composée KT 230 qui va avec. Elles s'adressent a nos
clients qui viennent d'acquérir la table composée, le disposi-
tif de fraisage ou les deux (réf. FF 230). Quelle qu'ait été votre
décision : lisez attentivement ce manuel avant de mettre votre
appareil en service et respectez-en scrupuleusement les ins-
tructions. Portez une attention toute particuliere aux
consignes de sécurité et procédez toujours avec précaution.

Pour une utilisation dans un local ﬁ
fermé uniquement !

Ne pas jeter la machine avec les )
ordures ménagéres! o

Pour votre propre sécurité, utiliser un
casque de protection auditive lors de
I'utilisation ! \

isque de blessure!
Ne pas travailler sans masque de protection contre @

la poussiére et sans lunettes de protection. Cer-
-14 -

taines poussiéres présentent un risque pour la santé ! Ne pas tra-
vailler de matériaux contenant de I'amiante !

ATTENTION ! p
Il faut lire l'intégralité de ces instructions. Le non-res-

pect des instructions énumérées ci-aprés peut \ y
entrainer une décharge électrique, une incendie ]

et/ou des graves blessures.
CONSERVER PRECIEUSEMENT CES INSTRUCTIONS !

Descriptif de I'appareil

Nous vous proposons les options suivantes pour le systéme
de fraisage de précision 230 :

KT 230:
1. Table composée
2. Instructions d'utilisation et consignes de sécurité

PF 230 :

. Téte de fraisage compléte

. Colonne

. Bloc de fixation du tour avec matériel de fixation

. Pinces de serrage @ 6, 8 et 10 mm avec écrou-raccord

. Table de fraisage avec rainures en T pour montage sur le
PD 230/400/E avec matériel de fixation

. Outillage de service

. Mode d’empiloi et consignes de sécurité

AR OWN =
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FF 230:

1. Téte de fraisage complete

2. Colonne

3. Pinces de serrage @ 6, 8 et 10 mm avec écrou-raccord
4. Table en croix KT 230

5. Outillage de service

Mode d’emploi et consignes de sécurité

Vue d'ensemble de la fraiseuse PF 230 (fig. 1)

. Moteur

Capot

Bouton marche/arrét

. Tableau

. Vis de fixation du moteur

Vis crénelée du capot

. Ecrou-raccord pour pince de serrage

. Vis de serrage du fourreau de la broche

. Réglette pour le réglage de profondeur

. Levier d'alésage

. Colonne

. Bloc de fixation pour tour

. Molette de réglage en hauteur avec avancement de pré-
cision

. Vis de serrage du réglage en hauteur

. Réglette pour le réglage d'angle

. Table de fraisage pour tour

(non fourni avec la fraiseuse FF 230,

mais uniquement avec PF 230)

o
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Vue d'ensemble de la table composée
KT 230 (fig. 2)
1. Manette de I'axe des X (course 170 mm)

2. Bague graduée
3. Etabli (270 mm x 80 mm)



. Orifice de fixation sur table

Pied

Manette de I'axe des Y (course 60 mm)
Banc

Vis de serrage

. Réglette

. Vis de serrage de la colonne

. Rainuresen T

SoopNoos

-

La fraiseuse PROXXON PF 230 peut étre utilisée avec une
table composée ou avec le tour PROXXON PD 230/400/E
(dans ce cas, le banc du tour remplace la table composée).

Caractéristiques techniques de la fraiseuse
PF 230

Tension : 230V
50/60 Hz

Puissance : 140 watts

Service discontinu : 10 min

6 régimes de la broche possibles en déplagant la courroie :
280, 550, 870, 1200, 1500 et 2200 tr/min

Course du fourreau de la broche 30 mm
Course de réglage verticale 200 mm
Niveau sonore <70 dB(A)
Vibrations <2,5m/s?
Cotes voir fig. 3
Poids env. 9 kg

Caractéristiques techniques de la table
composée KT 230

Plan de travail : 270 mm x 80 mm

Course de réglage de I'axe des X: 170 mm
Course de réglage de I'axe des Y: 60 mm
Poids : 9,5 kg
Cotes des rainuresen T : voir fig. 4
Ecart des rainures : 25 mm
Avancement par rotation : 1,5 mm
Avancement par trait : 0,05 mm

Informations bruits et vibrations

Les informations au sujet des vibrations et des émissions
sonores ont été réunies en conformité avec les procédés de
mesure standardisés prescrits par les normes applicables, et
peuvent étre consultées en vue d’établir une comparaison
mutuelle entre les appareils électriques et les outils.

Ces valeurs autorisent également une évaluation provisoire
des nuisances dues aux vibrations et aux émissions sonores.

Attention !
En fonction des conditions d’utilisation, les émissions sonores
produites par I'appareil peuvent diverger des valeurs présen-
tées ci-dessus !

Veuillez considérer que, suivant les conditions d’emploi de
I'outil, les vibrations et les émissions de bruits réelles peuvent
diverger des valeurs reportées dans ce manuel. Les outils mal
entretenus, les procédés de travail inappropriés, les pieces
d’'usinage de nature différente, une avance trop forte, les
piéces d'usinage ou les matériaux inappropriés, ainsi qu’'un

outil interchangeable lui aussi inapproprié, peuvent augmen-
ter sensiblement les nuisances dues aux vibrations et aux
émissions sonores pendant toute la durée du travail.

Pour une estimation exacte des nuisances réelles dues aux
vibrations et au bruit, il faut également tenir compte des
périodes pendant lesquelles I'appareil est éteint ou est allumé
mais non utilisé. Cela peut permettre de réduire sensiblement
les nuisances dues aux vibrations et aux émissions sonores
pendant toute la durée du travail.

Mise en garde :

Veillez a bien entretenir réguliérement votre outil.
Interrompez immédiatement I'utilisation de I'outil lorsque
des vibrations excessives apparaissent !

Un outil interchangeable inapproprié peut provoquer des
vibrations et bruits excessifs. Utilisez uniquement des outils
interchangeables appropriés !

Faites des pauses suffisantes lorsque vous travaillez avec
I'appareil !

Montage de la fraiseuse

Fixation au tour

1. Fixer le tour sur un support stable.

2. Fixer le bloc de fixation 1 (fig. 5) sur le tour 3 avec les vis 2
(ne pas encore serrer les vis a fond).

3. Serrer la vis 3 (fig. 6) et insérer la colonne 1.

4. Serrer la vis 4 pour blogquer la colonne.

5. Fixer la table de fraisage 3 (fig. 7) avec les vis 2 et avec les
écrous a quatre pans 1 sur le banc du tour.

Montage de la fraiseuse sur la table composée KT 230

Remarque :
Un travail sOr et précis n'est possible que si I'appareil est fixé
correctement a un plan de travail stable.

1. Fixer la table composée sur le plan de travail avec 4 vis 1
(M4, non fournies) (fig. 8).

2. Lors des travaux avec la fraiseuse PROXXON, introduire la
colonne PF 230 dans la bride et la bloquer avec les vis 2.

La vis située au centre (entre les deux vis de blocage) est une
vis de réglage : lorsque I’on visse cette vis, I'ouverture s’élar-
git un peu et cela permet d’introduire la colonne plus facile-
ment. En calant la colonne, il faut impérativement veiller a
desserrer (dévisser) ensuite a nouveau cette vis !

Travail avec le dispositif de fraisage

Attention !

Avant tout travail de réglage sur la fraiseuse, débrancher la
fiche d'alimentation sur secteur !

Il'y a deux moyens de régler en hauteur la broche porte-frai-
se de la fraiseuse PF 230 (fig. 9) :

1. Par I'avancement de précision 1
2. Par le levier d'alésage 2
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Réglage en hauteur par avancement de
précision

1. Desserrer la vis 3 (fig. 9).
2. Régler la hauteur souhaitée avec la molette 1.

(1 rotation correspond a un avancement de 1 mm).
3. Resserrer obligatoirement la vis 3.

Travailler avec le levier de pergage (Fig. 9)

Attention !
Avant tous les travaux de réglages, éteindre I’appareil et
retirer la fiche d’alimentation afin d’éviter un démarrage
involontaire !

Le levier de percage permet non seulement de percer, mais
peut aussi servir de dispositif d’ajustement défini ou a butée.

Percer avec le levier de percage

1. S’assurer que la vis a six pans creux 6 est desserrée sur
la bague graduée 5.

2. Desserrer la vis a croisillon 4.

3. En pivotant le levier de percage 2, amener le fourreau dans
la position voulue. Le fourreau est sous I'action d’un ressort
et revient automatiquement dans sa position supérieure
aprés l'usinage.

Afin de pouvoir lire, pendant le travail, la profondeur d’usina-
ge sur I'échelle de la bague graduée 5, il faut d’abord remettre
a zéro celle-ci. C’est facile a faire :

1. Desserrer la vis a six pans creux 6 sur la bague graduée 5.

2. Placer doucement I'outil interchangeable sur la surface de
la piéce en actionnant le levier de percage 2.

3. Mettre I'échelle de la bague graduée 5 sur « 0 » puis ser-
rer la vis a six pans creux 6.

En actionnant le levier de pergage, il est maintenant possible
de lire la profondeur d’usinage sur I'échelle.

Percer avec la fonction de butée

Afin de travailler avec une profondeur d’'usinage définie avec
précision, il faut procéder comme suit :

1. Desserrer la vis a six pans creux 6 sur la bague graduée 5.

2. Avec la machine arrétée, placer doucement l'outil inter-
changeable sur la surface de la piéce.

3. Régler la profondeur d’usinage voulue avec la bague gra-
duée sur le marquage sur la machine.

4. Serrer la vis a six pans creux 6.

Maintenant, lors de I'actionnement du levier de pergage, le
mouvement de la broche est arrété lorsque la valeur réglée
est atteinte : ainsi, il est par exemple possible de percer des
trous qui ont exactement la méme profondeur.

Attention !

A noter que la vis & croisillon 4 doit toujours étre serrée lors
du travail normal, c.-a-d. sans le levier de percage !
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Avance de broche de précision - n ° de réf.
24140

Avec cet accessoire, I'avance de broche peut se faire au
choix via le levier de percage ou en tournant le volant 1 (fig.
9a).

Le volant est doté d’un anneau gradué mobile. Ceci peut étre
réglé sur « 0 » pour régler de fagon exacte et simple I'avan-
ce souhaitée.

Un tour de volant a pour effet une avance de la broche de 1,5
mm.

Le montage d’une avance de précision est simple :

1. Introduire I'arbre de I'avance de précision dans I'orifice
pour I'arbre de levier de pergage sur la fraiseuse. A obser-
ver impérativement pour le montage : le « ressort » sur
I’avance de précision 2 va dans la rainure de I'arbre de
levier de pergage 3 de la fraiseuse.

2. Aligner I'avance de précision et la fixer avec la vis jointe.

3. Vous pouvez maintenant activer resp. désactiver I'avance
de précision avec la tige d'accouplement. Pour démarrer,
appuyez avec le doigt sur la tige 4 et tourner simultané-
ment le volant. Le ressort s’encrante dans la rainure.

4. Pour arréter I’'avance de précision, ressortir simplement la
tige d’accouplement.

Anneau gradué mobile :

L’anneau gradué mobile 5 peut étre réglé sur 0. L’avance sou-
haitée peut étre réglée de fagon précise a partir de chaque
position. Un tour de volant correspond a une avance de 1,5
mm, 'écart entre deux divisions principales représentant 0,1
mm.

Pivotement de la broche porte-fraise

Il est possible de faire basculer complétement la broche por-
te-fraise autour de deux axes. Pour la faire pivoter autour de
|'axe vertical, desserrer la vis 4 (fig. 6) et faire pivoter com-
plétement la colonne dans la position souhaitée. Resserrer
alors la vis.

Pour la faire pivoter autour de I'axe longitudinal, desserrer la
vis 1 (fig. 10) et faire pivoter la broche porte-fraise. Régler le
degré souhaité sur la réglette 2 et resserrer a fond la vis 1.

Montage des pinces de serrage

Attention !
Ne jamais introduire la pince de serrage seule dans la broche
! Toujours bloquer d'abord la pince de serrage dans I'écrou !
Veiller toujours a ce que la pince de serrage et la fraise aient
le bon diamétre.

Attention | Notre gamme d'accessoires propose d'autres
tailles de pinces que celles déja fournies. Consulter notre
catalogue.

Pour de plus amples renseignements, consulter notre servi-
ce apres-vente.

1. Dessetrer le contre-écrou 7 (fig. 11).

2. Placer la pince de serrage 2 souhaitée dans le contre-
écrou et la bloquer.

3. Introduire le contre-écrou dans la broche avec la pince de
serrage et le serrer légérement a la main.

4. Insérer la fraise dans la pince de serrage.

5. Bloquer la broche porte-fraise a I'aide de la clé jointe et
serrer a fond le contre-écrou.



6. Pour retirer la pince de serrage, dessetrrer le contre-écrou
et enlever la fraise.

7. Retirer alors entierement le contre-écrou de la broche por-
te-fraise avec la pince de serrage.

8. Débloquer la pince de serrage en exercant une légére pres-
sion 3 sur le coté (fig. 11) et la retirer du contre-écrou.

Réglage de la vitesse de la broche

Attention !

Avant tout travail de réglage sur la fraiseuse, débrancher la
fiche d'alimentation sur secteur !

En déplacant les courroies d'entrainement, il est possible de
régler la broche sur les six vitesses suivantes (fig. 12 a/b) :
280, 540, 780, 910, 1710 et 2500 tr/min.

Remarque :
Ne tendre que Iégerement les courroies ! Lorsque les cour-
roies sont trop tendues, le moteur et la mécanique souffrent
|

Attention !
Le cache de la courroie doit toujours rester fermé pendant
toute utilisation.

1. Desserrer la vis crénelée 4 (fig. 13) et ouvrir le capot 7.
2. Desserrer la vis 5 d'environ 2 tours avec la clé a six pans
intérieurs pour détendre la poulie 1.
3. Placer les deux courroies dans la position désirée.
4. Tirer la poulie 1, avec le tendeur 8 sous le jeu de disques,
jusqu'a ce que la courroie se tende. Serrer fortement la vis
5

. Si les deux courroies ne sont pas tendues de la méme
facon, il est possible de retendre séparément la courroie
supérieure. Pour cela, dévisser la vis 2 et pousser le moteur
3 vers |'extérieur jusqu'a ce que la courroie supérieure soit
tendue.

. Resserrer la vis 2.

(4]
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Fraisage

Attention !
Toujours porter des lunettes de protection lors du fraisage.
Respecter impérativement les consignes de sécurité
jointes !

1. Monter la piéce a usiner avec les griffes de serrage dans
I'étau ou sur le banc. Fixer le mandrin.

. Alternativement, il est possible de serrer la piéce a usiner
dans un étau de machine et de fixer |'étau sur I'établi, avec
les rainures en T.

. Régler la profondeur de fraisage souhaitée.

. Serrer a fond les vis de serrage (3) et (4) (fig. 9).

. S'assurer que la fraise n'est pas en contact avec la piece
a usiner.

. S'assurer que la broche tourne a la bonne vitesse.

. Mettre la fraise sous tension au moyen de I'interrupteur (3)

(fig.1).

Travailler avec une vitesse d'avancement adéquate.
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Remarque :
Lors du fraisage, s'assurer que |'avancement se fait tou-jours
dans le sens opposé a la coupe de la fraise (fig. 14).

Attention !
Le mouvement d'avancement doit toujours étre effectué a la
main ! En cas d'utilisation de la fraiseuse avec le tour,
ne pas se servir de I'avancement automatique du tour pour
|I'avancement de la piece a usiner. Risque de blessures !

Réparation et maintenance

Attention !
Débrancher la fiche d'alimentation sur secteur avant d'effec-
tuer tout travail de réparation et de maintenance !

Remplacement des courroies

Lorsque les courroies sont usées, vous pouvez les remplacer
vous-méme. Vous pouvez vous procurer des courroies de
rechange aupres du service central PROXXON (l'adresse est
indiquée au verso de ces instructions d'utilisation)

1. Desserrer la vis 5 (fig. 10) pour détendre la poulie 1.
2. Dévisser les 3 vis 6 (fig. 13) et soulever le moteur.
3. Retirer les courroies et les remplacer.

4. Le remontage s'effectue dans I'ordre inverse.

Réglage du jeu des glissiéres de la table
composée

Si, au bout d'un moment, le jeu de la glissiére de la table
composée devait se dérégler, vous avez la possibilité de
|'ajuster au moyen des vis de réglage 2 (fig. 15). Pour cela,
desserrer les contre-écrous 1 et insérez toutes les vis de
réglage de maniére homogene, jusqu'a disparition du jeu.
Resserrez ensuite les contre-écrous.

Réglage du jeu de la broche de la table
composée

Si le jeu de la broche augmente, serrer I'écrou 1 d'un demi
tour env. avec une clé a douille 2 (fig. 16), jusqu'a ce que le
jeu disparaisse. Tournez la manette vers la droite, jusqu'a éli-
mination du jeu. Resserrez I'écrou 1 (bloquer par contre-
écrou)

Remarque :
voir la vue éclatée a la page 48. Il est possible de faire varier
le jeu des filetages de chaque broche en déplacant Iégére-
ment I'écrou de la broche (rep. 3) avec la vis (rep. 25).

Graissage de l'appareil

Pour garantir une longue durée de vie de I'appareil, respec-
ter le schéma de graissage sur la fig. 17 (A : Graissage avant
chaque séance de travail / B : graissage mensuel). Utiliser
uniquement de I'huile pour machines sans acide.

Apreés l'utilisation

Attention !
Avant le nettoyage, débrancher la fraiseuse. Risque de bles-
sures !
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Aprés ['utilisation, nettoyer la table composée et la fraiseuse
avec un chiffon doux ou un pinceau. Puis, huiler [égérement
les glissieres et répartir I'huile en déplacant la table. Ne jamais
nettoyer la table composée a I'air comprimé, sous peine de
casser les glissieres avec les copeaux.

Elimination :

N’éliminez pas I'appareil en méme temps que les ordures
ménageéres ! L'appareil comporte des matériaux recyclables.
Si vous avez des questions a ce sujet, adressez-vous aux
entreprises locales d’élimination des déchets ou a d’autres
institutions communales correspondantes.
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Déclaration de conformité CE

Nom et adresse :
PROXXON S.A.
6-10, Harebierg
L-6868 Wecker

Désignation du produit : PF/FF 230
Article n°: 24104/24108

Nous déclarons de notre seule responsabilité que ce produit
répond aux directives et normes suivantes :

Directive UE CEM 2014/30/CE
DIN EN 55014-1/09.2016

DIN EN 55014-2/01.2016

DIN EN 61000-3-2/03.2015

DIN EN 61000-3-3/03.2014

Directive européenne relative aux machines 2006/42/CE
DIN EN 62841-1/07.2017

Date : 31.01.2017
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Dipl.-Ing. J6rg Wagner

PROXXON S.A.
Division sécurité des appareils

Le responsable de la documentation CE est identique au
signataire.
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Premessa

Gentile cliente!

Queste istruzioni concernono la fresatrice PF 230 ed il relati-
vo tavolo a croce KT 230. Si rivolgono a clienti che hanno
acquistato il tavolo a croce oppure I'apparecchio di fresatu-
ra oppure entrambi sotto la sigla FF 230. Indipendentemente
dalla Sua scelta legga attentamente questo manuale prima di
iniziare il lavoro con I'apparecchio e si attenga alle istruzioni
date. Si attenga alle indicazioni per la sicurezza e lavori sem-
pre con una certa prudenza.

Solo per funzionamento solo in ﬁ
locali chiusi!

Alla fine della vita dell’'utensile non

gettarlo nella spazzatura normale )
bensi nella apposita raccolta )
differenziata! L

Per la propria sicurezza durante il lavoro
si consiglia di utilizzare una protezione @

per I'udito!

Pericolo di lesioni!
Non lavorare senza indossare una mascherina di

protezione delle viene respiratorie e delle lenti di protezione.
Alcune polveri hanno un effetto nocivo per la salute! E vietato
trattare materiali a base di amianto!

ATTENZIONE!

Le seguenti istruzioni sono da leggere molto atten-
tamente. Errori nel rispettare le seguenti istruzioni
possono causare scossa elettrica, incendi e/o ferite
gravi.

CONSERVARE CON CURA QUESTE ISTRUZIONI.

Descrizione della macchina

Offriamo le seguenti opzioni per il sistema di fresatura di pre-
cisione 230:

KT 230:
1. Tavolo a croce
2. Istruzioni per I'uso e norme di sicurezza

PF 230:

1. Testa di fresatura, completa

2. Colonna

3. Blocco di fissaggio per tornitrice incluso materiale di fis-
saggio

4. Pinze di fissaggio @ 6, 8 e 10 mm, incluso dado a risvol-
to

5. Tavolo di fresatura con scanalature a T per il montaggio
sulla PD 230/400/E, incluso materiale di fissaggio

6. Attrezzi per la manovra

7. Manuale d’uso e prescrizioni di sicurezza

FF 230:

1. Testa di fresatura, completa

2. Colonna

3. Pinze di fissaggio @ 6, 8 e 10 mm, incluso dado a risvol-
to

4. Piatto mobile KT 230

5. Attrezzi per la manovra

6. Manuale d’uso e prescrizioni di sicurezza

Panoramica complessiva fresatrice PF 230
(fig. 1)
1. Motore
2. Copertura
3. Interruttore di accensione/spegnimento
4. Tabella
5. Vite di fissaggio del motore
6. Vite a testa zigrinata per copertura
7. Dado a risvolto per pinza di serraggio
8. Vite di arresto per cannotto
9. Scala graduata per regolazione di profondita
10. Leva per |'avanzamento
11. Colonna
12. Blocchetto di fissaggio per tornio
13. Volantino per la regolazione in altezza con avanzamento
di precisione
14. Vite di arresto per regolazione in altezza
15. Scala graduata per registrazione angolare
16. Piano di lavoro scanalato per tornio
(non compreso nella consegna della fresatrice FF 230,
previsto solo per la PF 230)
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Panoramica complessiva tavolo a croce
KT 230 (Fig. 2)

. Volantino per direzione X (distanza percorsa 170 mm)
. Anello graduato

. Piano portapezzo (270 mm x 80 mm)

Foro per fissaggio sul tavolo

Piedino di supporto

. Volantino per direzione Y (distanza percorsa 60 mm)
Carrello

. Vite di arresto

. Scala graduata

. Vite per bloccaggio colonna

. Scanalaturea T

SOOENOUITAWN =
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La fresatrice PROXXON PF 230 & utilizzabile in abbinamento
con un tavolo a croce o con un tornio PROXXON PD
230/400/E (in questo caso il carrello del tornio sostituisce il
tavolo a croce).

Dati tecnici della fresatrice PF 230

Tensione: 230V, 50/60 Hz
Potenza: 140 Watt
Funzionamento di breve durata: 10 min.

6 velocita dell'albero mediante spostamento della cinghia:
280, 550, 870, 1200, 1500 e 2200 g/min

Corsa cannotto 30 mm

Corsa di regolazione verticale 200 mm
Sviluppo dei rumori <70 dB(A)
Vibrazioni <2.5m/s?
Misura vedere la fig. 3
Peso circa 9 kg

Dati tecnici del tavolo a croce KT 230

Piano di lavoro: 270 mm x 80 mm

Percorso di regolazione

in direzione X: 170 mm
Percorso di regolazione
in direzione Y: 60 mm

Peso: 9,5 kg
Dimensione delle scanalature a T: vedere la fig. 4

Distanza scanalature: 25 mm
Avanzamento pro giro: 1,5 mm
Avanzamento pro grado: 0,05 mm

Informazioni sulla rumorosita e sulla vibra-
zione

Le informazioni sulle vibrazioni e la rumorosita sono state rile-
vate in conformita con le procedure di misurazione standar-
dizzate e prescritte dalle normative e possono essere utiliz-
zate per il confronto di apparecchi elettrici e di utensili.

Questi valori consentono anche una valutazione preliminare
delle sollecitazioni causate dalle vibrazioni ed il rumore.

Avvertenza!
In base alle condizioni di funzionamento durante I'utilizzo del-
I'apparecchio, le emissioni possono divergere da quelle indi-
cate!
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Si prega di considerare che le vibrazioni e la rumorosita pos-
sono divergere dai valori riportati nelle Istruzioni in base alle
condizioni di utilizzo dell'utensile. Gli utensili sottoposti a scar-
sa manutenzione, procedure operative inadatte, pezzi da
lavorare di diverso tipo, un avanzamento troppo elevato o
pezzi, materiali o utensili non adatti possono aumentare note-
volmente le vibrazioni e I'emissione di rumore per l'intera fase
di lavoro.

Per una valutazione esatta del carico oscillante e della rumo-
rosita € necessario considerare anche i tempi in cui I'appa-
recchio € spento oppure € in funzione, ma non é effettiva-
mente in uso. Ciod puo ridurre notevolmente il carico oscillante
e della rumorosita per l'intera fase di lavoro.

Avvertenza:

Sottoporre il proprio utensile ad una manutenzione ade-
guata ad intervalli regolari

Interrompere immediatamente il funzionamento dell'uten-
sile nel caso in cui si verifichi una vibrazione eccessival
Un utensile non adatto pud causare vibrazioni e rumori
eccessivi. Utilizzare solo utensili adatti!

Durante I'utilizzo dell’apparecchio rispettare delle pause
adeguate!

Montaggio della fresatrice

Fissaggio al tornio

1. Fissare il tornio su un supporto stabile.

2. Fissare il blocchetto di fissaggio 1 (fig. 5) con le viti 2 al tor-
nio 3 (senza serrare le viti!)

3. Stringere la vite 3 (fig. 6) ed inserire la colonna 1.

4. Stringere la vite 4 per bloccare la colonna.

5. Fissare il piano di lavoro scanalato 3 (fig. 7) con le viti2 e i
dadi quadri 1 sul carrello del tornio.

Montaggio della fresatrice al tavolo a croce KT 230

Nota:

Un lavoro sicuro ed esatto & possibile solo se I'apparecchio
¢ fissato correttamente su di un piano di lavoro stabile.

1. Fissare il tavolo a croce sul piano di lavoro con 4 viti 1
(M4, non comprese nella consegna) (fig 8).

2. Per lavori eseguiti insieme alla fresatrice PROXXON
PF 230 inserire la colonna nella flangia e bloccarla con le
viti 2.

La vite intermedia (tra le viti di fissaggio) & una vite ad espan-
sione: avvitando questa vite I'apertura viene allargata legger-
mente ed & possibile introdurre la colonna piu facilmente. Al
momento del fissaggio della colonna prestare attenzione che
questa vite venga nuovamente allentata (svitata).

Lavoro con apparecchio di fresatura

Attenzione!
Prima di eseguire qualsiasi lavoro di registrazione sulla fre-
satrice, estrarre la spina di collegamento alla rete elettrical

La regolazione in altezza dell'albero portafrese della PF 230
puo avvenire in 2 modi diversi (fig. 9):



1. mediante avanzamento di precisione 1
2. mediante la leva per I'avanzamento 2

Regolazione in altezza mediante avanza-
mento di precisione

1. Allentare la vite 3 (fig. 9).

2. Regolare l|'altezza desiderata tramite il volantino 1
(1 giro corrisponde ad un avanzamento pari a 1mm).

3. Stringere nuovamente la vite 3.

Lavorare con la leva per foratura (fig. 9)

Attenzione!
In occasione di tutti i lavori di messa a punto, staccare la
spina per evitare un avviamento accidentale!

La leva per foratura non consente solo di forare ma anche di
lavorare con un avanzamento definito ovvero con un arresto.

Foratura semplice con la leva per foratura:

1. Assicurarsi che la vite a esagono cavo 6 sull'anello gra-
duato 5 sia allentata.

2. Allentare la vite con traversino 4.

3. Girando la leva per foratura 2, spostare il cannotto nella
posizione desiderata. Il cannotto & caricato a molla e, dopo
la lavorazione, ritorna automaticamente nella sua posizio-
ne superiore.

Per poter leggere la profondita di lavorazione sulla scala del-
I'anello graduato 5 durante il lavoro, prima questa deve esse-
re azzerata. Cio € semplicissimo:

1. allentare la vite a esagono cavo 6 sull’anello graduato 5.
2. Azionando la leva per foratura 2, appoggiare molto leg-
germente I'utensile montato sulla superficie del pezzo.

3. Posizionare su “0” la scala graduata dell'anello graduato A

Azionando la leva per foratura, ora & possibile leggere la
profondita di lavorazione sulla scala graduata.

Foratura con funzione di arresto:

Se si deve lavorare con una profondita di lavorazione esatta-
mente definita, & necessario procedere come segue:

1. allentare la vite a esagono cavo 6 sull’anello graduato 5.

2. Amacchina spenta, appoggiare molto leggermente 'uten-
sile montato sulla superficie del pezzo.

3. Regolare la profondita di lavorazione desiderata sulla mar-
catura presente sulla macchina con I'anello graduato.

4. Stringere la vite a esagono cavo 6.

Azionando la leva per foratura, il movimento del mandrino vie-
ne ora arrestato al raggiungimento del valore regolato. In que-
sto modo & possibile forare ad es. fori che abbiano esatta-
mente la stessa profondita.

Attenzione!
Tenere presente che la vite con traversino 4 deve essere
sempre stretta, vale a dire che solitamente si lavora senza
leva per foratura!

Dispositivo di avanzamento di precisione
per mandrino N. art. 24140

Con I'impiego di questo accessorio I’'avanzamento del man-
drino pud avvenire a scelta per mezzo della leva di perfora-
zione o ruotando il volantino 1 (Fig. 9a).

Il volantino & dotato di un anello graduato mobile: questo pud
essere posizionato su ,,0“ per impostare I’avanzamento desi-
derato in modo semplice e preciso.

Una rotazione del volantino consente un avanzamento del
mandrino di 1,5 mm.

Il montaggio di un dispositivo di avanzamento & sempli-

ce:

. introdurre I'albero del dispositivo di avanzamento di preci-
sione nel foro dell’albero della leva di perforazione sulla fre-
sa. Rispettare assolutamente durante il montaggio: La
smolla“ sul dispositivo di avanzamento di precisione 2
entra nella scanalatura dell’albero della leva di perforazio-
ne 3 della fresa.

2. Orientare il dispositivo di avanzamento di precisione e fis-

sarlo con la vite compresa nella fornitura.

3. Con 'unita di giunzione a questo punto & possibile attiva-
re o disattivare I’|avanzamento di precisione. Per attivarlo &
necessario premere con il dito sull’alloggiamento 4 e ruo-
tare contemporaneamente il volantino. La molla si inserisce
nella scanalatura.

4. Per disattivare I'avanzamento di precisione € necessario
estrarre semplicemente I’elemento di giunzione.

'y

Anello graduato mobile:

L’anello graduato mobile 5 puo essere regolato su 0. In que-
sto modo & possibile impostare in modo preciso I'avanza-
mento desiderato da qualsiasi posizione. Un giro del volanti-
no corrisponde ad un avanzamento di 1,5 mm, la distanza tra
due grandi segni parziali & di 0,1 mm.

Inclinazione dell'albero portafrese

L'albero portafrese completo puo venire inclinato di due assi.
Per I'inclinazione intorno all'asse verticale, allentare la vite 4
(fig. 6) e orientare la colonna completamente nella posizione
desiderata. Stringere nuovamente la vite.

Per l'inclinazione intorno all'asse longitudinale, allentare la
vite 1 (fig. 10) e orientare |'albero portafrese. Impostare il
grado desiderato sulla scala graduata 2 e serrare di nuovo la
vite 1.

Montaggio delle pinze di serraggio

Attenzione!
Non inserire mai la pinza di serraggio da sola nell'albero! Inne-
stare sempre la pinza di serraggio prima nel dado! Controlla-
re che la pinza di serraggio e la fresa abbiano sempre il giu-
sto diametro.

Tenere inoltre presente che la nostra gamma di accessori pre-
vede pinze di serraggio con dimensioni diverse da quelle
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incluse nella consegna. Tutte le pinze sono riportate nel
nostro catalogo per gli attrezzi.

Per ulteriori informazioni rivolgersi al nostro Servizio di Assi-
stenza al Cliente.

. Allentare il dado a risvolto 7 (fig. 11).

. Introdurre la pinza di serraggio desiderata 2 nel dado a
risvolto e farla scattare in posizione.

. Introdurre il dado a risvolto con la pinza di serraggio nel-
I'albero e stringerlo leggermente a mano.

. Introdurre la fresa nella pinza di serraggio.

. Bloccare I'albero portafrese tramite la chiave compresa
nella fornitura e serrare il dado a risvolto.

. Per rimuovere la pinza di serraggio, allentare il dado a
risvolto e staccare la fresa.

. Rimuovere ora il dado a risvolto con la pinza di serraggio
completa dall'albero portafrese.

. Sganciare la pinza di serraggio esercitando una leggera
pressione sul lato 3 (fig. 11) ed estrarla dal dado a risvol-
to.

o [N w N =
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Regolazione del numero di giri dell'albero

Attenzione!

Prima di eseguire qualsiasi lavoro di registrazione sulla fre-
satrice, estrarre la spina di collegamento alla rete elettrical

Spostando le cinghie di trasmissione si possono impostare
complessivamente 6 velocita dell’albero (fig. 12 a/b): 280,
540, 780, 910, 1710 e 2500 g/min.

Nota:
Tendere le cinghie solo leggermente! Una cinghia troppo tesa
infatti compromette sia il motore sia il meccanismo della mac-
chinal
Attenzione:
La copertura della puleggia deve restare sempre chiusa men-
tre la fresatrice & in funzione!

1. Allentare la vite a testa zigrinata 4 (fig.10) e aprire la coper-

tura 7.

Allentare la vite 5 di ca. 2 giri, con una chiave a brugola, per

allentare la puleggia 1.

. Applicare entrambe le cinghie sulla posizione desiderata.

. Spingere la puleggia 1 con il tendicinghia 8 al di sotto del
set di ruote verso I'esterno, finché la cinghia non & tesa.
Serrare la vite 5.

. Nel caso in cui le cinghie fossero tese in modo non uni-
forme, & possibile tendere la cinghia superiore separa-
tamente. A questo scopo allentare la vite 2 e premere il
motore 3 verso |'esterno fino a quando la cinghia superio-
re si tendera.

. Stringere nuovamente la vite 2.

FNEARN
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Fresatura

Attenzione!
Durante i lavori di fresatura portare sempre gli occhiali pro-
tettivi. Osservare scrupolosamente le norme di sicurezza
accluse!

1. Bloccare bene il pezzo da lavorare con staffe di serraggio,
nella morsa oppure nel mandrino montato sul carrello del
tornio.

. In alternativa si puo serrare il pezzo da lavorare in una mor-
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sa da macchina e fissare la morsa per mezzo delle scana-
lature a T sul piano di lavoro.

3. Regolare la profondita di fresatura desiderata.

4. Serrare le viti di arresto 3 e 4 (fig. 9).

5. Assicurarsi che la fresa non venga a contatto con il pezzo
da lavorare.

6. Assicurarsi che I'albero sia impostato alla velocita giusta.

7. Mettere in funzione la fresa premendo l'interruttore 3 (fig.1).

8. Lavorare con |'avanzamento adeguato

Nota:
Durante la fresatura accertarsi che I'avanzamento avvenga

sempre in senso opposto alla direzione di taglio della fresa
(fig. 14)

Attenzione!
Eseguire sempre |'avanzamento solo manualmente! Con I'u-
tilizzo della fresatrice in combinazione con il tornio
€ necessario che I'avanzamento non abbia luogo tramite I'a-
vanzamento automatico del tornio. Pericolo di lesioni!

Riparazione e manutenzione

Attenzione!
Prima di eseguire qualsiasi lavoro di riparazione e manuten-
zione, sfilare la spina di alimentazione corrente!

Sostituzione delle cinghie

In caso di usura le cinghie possono venire sostituite senza
bisogno di assistenza. Le cinghie di ricambio si possono ordi-
nare presso il Centro di Assistenza PROXXON (I'indirizzo si
trova sul retro del presente manuale).

1. Allentare la vite 5 (fig.13), per allentare la puleggia 1.
2. Allentare le 3 viti 6 (fig.13) e togliere il motore.

3. Ora si pud staccare la cinghia e sostituirla.

4. L'assemblaggio avviene nella successione inversa.

Regolazione del gioco delle guide del tavo-
lo a croce

Se con il tempo la guida del tavolo a croce avesse troppo o
troppo poco gioco, lo si potra registrare tramite le viti di regi-
stro 2 (fig.5). A tale scopo svitare il controdado 1 ed avvitare
in modo uniforme tutte le viti di regolazione fino a quando non
avranno piu gioco. Riavvitare il controdado.

Regolazione del gioco dell’albero del tavolo
a croce

Se dovesse aumentare il gioco dell’albero, allentare di mez-
zo giro il dado 1, servendosi di un adattatore 2 (fig. 16), sino
ad eliminare completamente il gioco. Girare poi il volantino
verso destra fino ad eliminare il gioco. Stringere nuovamen-
te il dado 1 (fissare).

Nota:
Vedere vista esplosa a pagina 48: Il gioco nelle varie filetta-
ture del mandrino pud essere raggiunto, se necessario, anche
con un leggero avanzamento della madrevite pos. 3 nella vite
pos. 25.



Lubrificazione della macchina

Per garantire una lunga durata della macchina, osservare lo
schema di lubrificazione nella fig.17 (A: lubrificazione prima di
cominciare il lavoro / B: lubrificazione mensile). Utilizzare solo
olio per macchine senza acidi.

Dopo l'utilizzo

Attenzione!

Prima di effettuare la pulizia della fresatrice staccare la spina
dalla presa di corrente. Pericolo di lesioni!

Dopo aver utilizzato il tavolo a croce e la fresatrice pulirli con
uno straccio o un pennello. Al termine lubrificare leggermen-
te le guide e distribuire I'olio spostando avanti ed indietro il
tavolo. Non pulire mai il tavolo a croce con aria compressa
perché le guide potrebbero rompersi a causa di eventuali tru-
cioli che vi si infilassero.

Smaltimento:

Non smaltire I"'apparecchio con i rifiuti domestici. L’apparec-
chio contiene dei materiali che possono essere riciclati. In
caso di domande in proposito rivolgersi all’azienda locale per
lo smaltimento oppure ai corrispondenti enti comunali.

Dichiarazione di conformita CE

Nome ed indirizzo:
PROXXON S.A.
6-10, Harebierg
L-6868 Wecker

Denominazione prodotto: PF/FF 230
N. articolo: 24104/24108

Dichiariamo sotto la propria esclusiva responsabilita, che il
prodotto € conforme alle seguenti direttive e documenti nor-
mativi:

Direttiva CEE-CEM 2014/30/CEE

DIN EN 55014-1/09.2016

DIN EN 55014-2/01.2016

DIN EN 61000-3-2/03.2015

DIN EN 61000-3-3/03.2014

Direttiva sui macchinari UE 2006/42/UE
DIN EN 62841-1/07.2017

Data: 31.01.2017

ke

Ing. J6rg Wagner

PROXXON S.A.
Reparto sicurezza macchine

Il rappresentante della documentazione CE ¢ identico al sot-
toscritto.
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Preambulo

Estimado cliente:

Este manual trata de la fresadora PF 230 y del carro en cruz
correspondiente KT 230. Esta pensado para nuestros clien-
tes que hayan adquirido el carro en cruz, la fresadora o
ambos elementos juntos bajo la denominacién FF 230. Sin
importar por qué opcién se haya decidido: Lea este manual
atentamente antes de poner en marcha su aparato y obser-
ve las instrucciones. Respete de manera especial las indica-
ciones de seguridad y trabaje siempre con el debido cuida-
do.

iSolo para el funcionamiento en ﬁ
recintos cerrados!

Por favor no deshacerse de esta maquina )

arrojandola a la basura! e
iPor favor, al trabajar emplee para su
seguridad una proteccion auditiva! \

iPeligro de lesiones!

No trabajar sin mascara antipolvo y gafas de protec-@
cién. jAlgunos polvos tienen un efecto nocivo para

la salud! jMateriales con contenido de asbesto no pueden ser

mecanizados!
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{ATENCION! p
Se deben leer todas las instrucciones. El incumpli-

miento de las instrucciones detalladas a continua- \ y
cién podra dar lugar a descargas eléctricas, incen- ]

dios y/o lesiones graves.
CONSERVE BIEN ESTAS INSTRUCCIONES.

Descripcion de la maquina

Con el sistema de fresado fino 230 le ofrecemos las siguien-
tes opciones:

KT 230:
1. Carro en cruz
2. Manual de instrucciones y normas de seguridad

PF 230:

1. Cabezal portafresa, completo

2. Columna

3. Bloque de sujecion para torno, incl. material de sujecion
4. Pinza portapieza @ 6, 8 y 10 mm, incl. tuerca de racor

5. Mesa de la fresadora con ranuras T para el montaje en la

PD 230/400/E, incl. material de sujecion
6. Herramienta de manejo
7. Manual de instrucciones y normas de seguridad

FF 230:

1. Cabezal portafresa, completo

2. Columna

3. Pinza portapieza @ 6, 8 y 10 mm, incl. tuerca de racor
4. Mesa de cruz KT 230

5. Herramienta de manejo

6. Manual de instrucciones y normas de seguridad

Vista de conjunto de la fresadora PF 230
(Fig. 1)
1. Motor
2. Cubierta
3. Conector/desconector
4. Tabla
5. Tornillo para la fijacion del motor
6. Tornillo moleteado para la cubierta
7. Tuerca de racor para la pinza portapieza
8. Tornillo de apriete para pinula
9. Escala para el ajuste en profundidad
10. Palanca de taladrar
11. Columna
12. Bloque de fijacion para el torno
13. Rueda de ajuste para el ajuste de altura con avance de
precision
14. Tornillo de apriete para el ajuste de altura
15. Escala para el ajuste del angulo
16. Mesa de fresadora para el torno (no figura en el volumen
de suministro de la fresadora FF 230, sino sélo en PF 230)

Vista de conjunto del carro en cruz KT 230
(Fig. 2)

1. Volante manual para la direccién X (recorrido de despla-
zamiento 170 mm)

. Anillo indice

Mesa de trabajo (270 mm x 80 mm)

. Agujero para la fijacion de la mesa

Base

. Volante manual para la direccion Y (recorrido de despla-
zamiento 60 mm)
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7. Soporte

8. Tornillo de apriete

9. Escala
10. Tornillo para sujecion de columna
11. Ranurasen T

La fresadora PF 230 de PROXXON puede utilizarse en com-
binacién con un carro en cruz o el torno PD 230/400/E de
PROXXON (aqui, el soporte del torno reemplaza al carro en
cruz).

Datos técnicos de la fresadora PF 230

Tensioén: 230V,
50/60Hz

Potencia: 140 vatios

Servicio de corta duracién 10 min.

6 numeros de revoluciones del husillo doblando la correa:
280, 550, 870, 1200, 1500 y 2200 r.p.m.

Carrera de pinula 30 mm.
Recorrido ajuste vertical 200 mm.
Emisién de ruido <70 dB(A)
Vibraciones <2.5m/s?
Medidas véase la fig. 3
Peso 9 kg aprox.

Datos técnicos del carro en cruz KT 230

Superficie de trabajo: 270 mm x 80 mm
Recorrido de ajuste en direccion X: 170 mm.
Recorrido de ajuste en direccion Y: 60 mm.

Peso: 9,5 kg.

Medidas de las ranuras en T: véase la fig. 4

Distancia de ranuras: 25 mm.
Avance por giro: 1,5 mm.
Avance por raya divisoria: 0,05 mm.

Informacion sobre ruido/vibracion

Las indicaciones sobre vibracion y sobre la emision de ruidos
han sido determinadas en coincidencia con el procedimiento
de medicién estandarizado y normativamente prescrito y pue-
den ser utilizadas entre si, para la comparacion de dispositi-
vos eléctricos y herramientas.

Estos valores permiten ademas una evaluacién provisional de
la carga por vibracién y emisiones de ruido.

{Advertencia!
iDependiendo de las condiciones de servicio durante la ope-
racion del aparato, las emisiones reales que se presenten
pueden desviarse de los valores arriba indicados!

Tenga en cuenta que la vibracioén y la emision de ruido puede
desviarse de los valores mencionados en estas instrucciones,
en funcion de las condiciones de uso de la herramienta.
Herramientas deficientemente mantenidas, procedimientos
de trabajo inapropiados, diferentes piezas, un avance exce-
sivo o piezas o materiales inapropiados o una herramienta de
insercién inapropiada pueden incrementar notablemente la
carga de vibraciones y la emision de ruido a través del perio-
do de tiempo completo.

Para la evaluacion exacta de la carga efectiva de vibraciones
y ruidos también deben ser considerados los tiempos en los
que el dispositivo esté desconectado o bien si esta en mar-
cha, pero no efectivamente en uso. Esto puede reducir nota-
blemente la carga de vibracion y ruido a través del periodo de
trabajo completo.

Advertencia:

Cuide de un mantenimiento correcto y regular de su herra-
mienta

ilnterrumpa inmediatamente el servicio de la herramienta
al presentarse vibraciones excesivas!

Una herramienta de insercion inapropiada puede causar
vibraciones y ruidos excesivos. jEmplee Unicamente
herramientas de insercién adecuadas!

iAl trabajar con el aparato realice suficientes pausas segin
necesidad!

Montaje de la fresadora

Fijacion al torno

1. Fije el torno sobre una base estable.

2. Fije el bloque de fijacion 1 (fig. 5) con los tornillos 2 al tor-
no 3 (jno apriete aun los tornillos!)

3. Apriete el tornillo 3 (fig. 6) e introduzca la columna 1.

4. Apriete el tornillo 4 para fijar la columna.

5. Fije la mesa de fresadora 3 (fig. 7), con los tornillos 2 y las
tuercas cuadradas 1, sobre el soporte del torno.

Montaje de la fresadora al carro en cruz KT 230

Indicacién:
Sélo es posible trabajar de forma segura y precisa si el apa-
rato esta fijado correctamente sobre una superficie de trabajo
estable.

1. Fije el carro en cruz a la superficie de trabajo utilizando 4
tornillos 1 (M4, no incluidos en el volumen de suministro)
(Fig. 8).

2. Al trabajar conjuntamente con la fresadora PROXXON PF
230, introducir la columna en la brida y sujetar con los tor-
nillos 2.

El tornillo intermedio (entre los tornillos de fijacién) es un tor-
nillo de ajuste: enroscando este tornillo, la abertura se dilata
un poco y la columna se deja introducir con mas facilidad. jAl
enclavar la columna, bajo ninguin concepto se debera olvidar
de volver a aflojar (desenroscar) este tornillo!

Trabajos con el dispositivo de fresado

iAtencion!
jAntes de todos los trabajos de ajuste en la fresadora, extrai-
ga el enchufe de la red!

La altura del husillo de la fresadora PF 230 puede ajustarse
de dos maneras (fig. 9):

1. Mediante el avance de precision 1
2. Mediante la palanca de taladrar 2
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Ajuste de la altura mediante el avance de
precision

1. Afloje el tornillo 3 (fig. 9).

2. Con la rueda de ajuste 1 puede ajustarse la altura desea-
da (1 vuelta corresponde a 1mm de avance).

3. Apriete necesariamente el tornillo 3.

Trabajar con palanca de taladrado (Fig. 9)

jAtencion!
iEn todos los trabajos de ajuste desconectar el disposi-
tivo y extraer la clavija de la red para evitar un arranque
accidental!

Con la palanca de taladrado no solo se puede taladrar de for-
ma sencilla, sino también con aproximacion definida, o bien
trabajar con un tope.

Taladrado sencillo con la palanca de taladrado:

1. Asegurar que el tornillo de hexagono interior 6 en el anillo

de escala 5 sea soltado.

2. Soltar el tornillo de muletilla 4.

3. Mediante basculacién de la palanca de taladrado 2 llevar
la pinola a la posicién deseada. La pinola esta cargada con
un resorte y tras la mecanizacion se desplaza nuevamen-
te de forma automatica a la posicion superior.

Para que durante los trabajos se pueda leer la profundidad de
mecanizado en la escala del anillo de escala 5, este antes se
tiene que llevar a cero. Esto es muy simple:

1. Aflojar el tornillo de hexagono interior 6 en el anillo de esca-
la 5.

2. Colocar la herramienta de aplicacion mediante acciona-
miento de la palanca de taladrado 2 muy ligeramente sobre
la superficie de la pieza.

3. Ajustar la escala del anillo de escala 5 a “0” y apretar el tor-
nillo de hexagono interior 6.

Al accionar la palanca de taladrado se puede leer ahora en la
escala la profundidad de mecanizado.

Taladrar con funcion de tope:

Si se debe trabajar con una profundidad de mecanizacién
exactamente definida, se debe proceder de la siguiente
manera:

1. Aflojar el tornillo de hexagono interior 6 en el anillo de esca-
la 5.

2. Con la maquina desconectada colocar la herramienta de
aplicacién muy ligeramente sobre la superficie de la pieza.

3. Con el anillo de escala en la marcacion de la maquina ajus-
tar la profundidad de mecanizado deseada.

4. Apretar el tornillo de hexagono interior 6.

Al accionar la palanca de taladrado el movimiento del husillo
se detiene al alcanzar el valor ajustado. De este modo se pue-
den taladrar p.ej. orificios con exactamente la misma profun-
didad.
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iAtencion!
iPor favor observe, que el tornillo de muletilla 4 siempre tie-
ne que estar apretado, se hace regular, esto es, cuando se
trabaja sin palanca de taladrado!

Avance de precision de husillo
Art. N° 24140

En el empleo de este accesorio, el avance del husillo puede
ser realizado selectivamente a través de una palanca de tala-
drado o mediante giro del volante 1 (Fig. 9a).

El volante esta provisto con un anillo de escala movil: Este
puede ser colocado a ,,0“, para ajustar el avance deseado de
forma sencilla y exacta.

Una vuelta del volante provoca un avance del husillo de 1,5
mm.

La instalacion de un avance de precision es sencilla:

. Introducir el arbol del avance de precision en el orificio
para el arbol de la palanca de taladrado en la fresa. Duran-
te el montaje observar imprescindiblemente: El ,muelle” en
el avance de precision 2 encaja en la ranura de el arbol de
la palanca de taladrado 3 de la fresa.

2. Alinear el avance de precision y fijar con el tornillo adjun-

to.

3. Con el vastago del acoplamiento ahora se puede conec-
tar o desconectar el avance de precision. Para conectar
presionar con el dedo sobre el vastago 4 y simultanea-
mente girar el volante. El muelle encastra en la ranura.

4. Para desconectar el avance de precision simplemente
extraer nuevamente la pieza de acoplamiento.

—_

Anillo de escala mévil:

El anillo de escala moévil 5 permite ser puesto a 0. De esta
manera puede ajustar con precision el avance deseado des-
de cualquier posicion. Una vuelta del volante corresponde a
un avance de 1,5 mm, la distancia entre dos graduaciones
resulta en 0,1 mm.

Giro del husillo de la fresadora

El conjunto del husillo de la fresadora puede girarse alrede-
dor de dos ejes. Para girar alrededor del eje vertical, afloje el
tornillo 4 (fig. 6) y gire la columna por completo hasta la posi-
cién deseada. Después, vuelva a apretar el tornillo.

Para girar alrededor del eje longitudinal, afloje el tornillo 1 (fig.
10) y gire el husillo de la fresadora. Ajuste el niUmero de gra-
dos deseado en la escala 2 y vuelva a apretar el tornillo 1.

Montaje de las pinzas portapieza

iAtencion!
iNo introduzca nunca la pinza portapieza sola en el husillo!
iEncastre siempre primero la pinza portapieza en la tuerca!
Procure en todo momento que la pinza portapieza y la fresa
posean el diametro apropiado.

Por favor observe lo siguiente: Ademas de las pinzas porta-
pieza suministradas podra obtener otros tamarios diferentes
en nuestro surtido de accesorios. Estos se especifican en
nuestro catalogo de aparatos.

Si tuviera mas preguntas, no dude en dirigirse a nuestro ser-
vicio de atencién al cliente.



. Suelte la tuerca de racor 7 (fig. 11).

. Coloque la pinza portapieza 2 deseada en la tuerca de
racor y deje que encastre.

. Introduzca la tuerca de racor con pinza portapieza en el

husillo y enrésquela ligeramente a mano.

Introduzca la fresa en la pinza portapieza.

. Bloguee el husillo de la fresa con la ayuda de la llave que
se adjunta al suministro y apriete la tuerca de racor.

. Para retirar la pinza portapieza, afloje la tuerca de racor y
retire la fresa.

7. A continuacién, retire la tuerca de racor con pinza porta-
pieza por completo del husillo de la fresadora.

. Desencastre la pinza portapieza mediante una ligera pre-
sion lateral 3 (fig. 11) y retirela de la tuerca de racor.
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Ajuste del nimero de revoluciones del
husillo

jAtencion!
ijAntes de todos los trabajos de ajuste en la fresadora, extrai-
ga el enchufe de la red!

Invirtiendo la correa motriz pueden ajustarse un total de
6 numeros de revoluciones del husillo (fig. 12 a/b): 280, 540,
780, 910, 1710 y 2500 r.p.m.

Indicacion:
iTense la correa sélo ligeramente! jUna correa demasiado
tensa carga el motor y la mecanica de la maquina!

Atencion:
iEl recubrimiento de la correa siempre debe encontrase
cerrado durante el funcionamiento!

. Afloje el tornillo moleteado 4 (fig.13) y abra la cubierta 7.

. Afloje aprox. 2 vueltas el tornillo 5 con llave de macho
hexagonal, a fin de destensar la polea 1.

. Coloque las dos correas sobre la posicion deseada.

. Apriete la polea 1 hacia afuera con el tensor 8 de correa
debajo del juego de ruedas hasta que la correa se encuen-
tre tensa. Apriete el tornillo 5.

. Si no fuese uniforme la tensiéon de las dos correas, la
correa superior podra tensarse por separado. Para ello,
afloje el tornillo 2 y apriete el motor 3 hacia afuera hasta
que esté tensa la correa superior.

. Vuelva a apretar el tornillo 2.
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Fresado

jAtencion!
Al fresar, lleve siempre puestas unas gafas protectoras. jTen-
ga necesariamente en cuenta las normas de seguridad que
se adjuntan!

1. Fije bien la pieza de trabajo con garras, tornillo de banco
o sobre el soporte del plato de torno montado sobre el
carro de torno.

. Alternativamente podra también sujetar la pieza de traba-

jo en un tornillo portapieza y fijar éste sobre la mesa de tra-

bajo con la ayuda de las ranuras en T.

Ajuste la profundidad de fresado deseada.

Apriete los tornillos 3 y 4 (fig. 9).

Asegurese de que la fresa no toca la pieza de trabajo.

Asegurese de que esté ajustado el nimero de revoluciones

correcto del husillo.

N
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7. Conecte la fresa en el interruptor 3 (fig.1).
8. Trabaje con avance ajustado

iIndicacion!
Durante el fresado, preste atencion a que el avance sea rea-
lizado siempre en sentido contrario al del corte de la fresa (fig.
14)

jAtencion!
iRealice el avance siempre de forma manual! En caso de uti-
lizar la fresadora en combinacién con el torno, el avance no
debera realizarse por medio del avance automatico del torno.
iPeligro de lesiones!

Reparaciéon y mantenimiento

iAtencion!
jAntes de todos los trabajos de reparacién y mantenimiento,
extraiga el enchufe de contacto a la red!

Cambio de las correas

Si estuviesen desgastadas las correas, podra cambiarlas Ud.
mismo. La correa de repuesto se la suministra el servicio cen-
tral de PROXXON (direccién al dorso de estas instrucciones).

1. Afloje el tornillo 5 (fig.13) para destensar la polea 1.
2. Afloje los 3 tornillos 6 (fig.13) y levante el motor.

3. Ahora podra retirar las correas y cambiarlas.

4. El ensamblaje se realiza en el orden inverso.

Ajuste del juego de las guias del carro en
cruz

En caso de que, con el paso del tiempo, llegara a aumentar
o disminuir el juego de una guia del carro en cruz, se podra
reajustar este juego mediante los tornillos de ajuste 2 (fig. 15).
Afloje para ello las contratuercas 1 y enrosque todos los tor-
nillos de ajuste de manera uniforme hasta eliminar el juego.
A continuacioén, apriete nuevamente las contratuercas.

Ajuste del juego del husillo del carro en cruz

Si llegara a aumentar el juego del husillo, afloje la tuerca 1
dandole media vuelta con una llave de vaso 2 (fig. 16), hasta
que el juego sea eliminado. Gire seguidamente el volante
manual hacia la derecha hasta eliminar el juego. Finalmente
vuelva a apretar la tuerca 1 con firmeza (contraapretar).

Observacion:
Véase el despiece en la pagina 48: En caso de necesidad,
también es posible alcanzar el juego en las respectivas ros-
cas del husillo mediante aproximacion leve de la tuerca del
husillo (Pos. 3) con el tornillo (Pos 25).

Lubricacion de la maquina
Para garantizar una larga vida util de la maquina, sirvase tener

en cuenta el plan de lubricacién representado en la fig. 17
(A: aceitado antes de cada comienzo de trabajo / B: aceita-
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do mensual). Utilice para ello sélo un aceite para maquinas
sin acido.

Después del uso

jAtencion!
Antes de limpiar la fresadora, extraiga el enchufe de la red.
iPeligro de lesiones!

Después del uso, limpie el carro en cruz y la fresadora con un
pafio blando o con un pincel. Seguidamente, aceite las gui-
as ligeramente y reparta el aceite poniendo el carro en movi-
miento. No limpie el carro en cruz jamas con aire comprimi-
do; con ello evitara que las virutas que penetren destruyan las
guias.

Eliminacion:

iPor favor, no deseche el aparato con la basura doméstica! El
aparato contiene materiales que se pueden reciclar. En caso
de dudas dirijase a su centro de reciclado u otras institucio-
nes comunales correspondientes.
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Declaracion de conformidad CE

Nombre y direccion:
PROXXON S.A.
6-10, Harebierg
L-6868 Wecker

Denominacién de producto: PF/FF 230
Articulo N°: 24104/24108

Declaramos bajo exclusiva responsabilidad, que este pro-
ducto cumple las siguientes normas y documentos normati-
Vos:

Directiva de compatibilidad electromagnética
UE 2014/30/CE

DIN EN 55014-1/09.2016

DIN EN 55014-2/01.2016

DIN EN 61000-3-2/03.2015

DIN EN 61000-3-3/03.2014

Directiva de maquinas UE 2006/42/CE
DIN EN 62841-1/07.2017

Fecha: 31.01.2017

ke

Ing.Dipl. J6érg Wagner

PROXXON S.A.
Campo de actividades: Seguridad de aparatos

El delegado para la documentacién CE es idéntico con el fir-
mante.
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Voorwoord

Geachte klant,

in deze gebruiksaanwijzing worden de PF 230 en de bij-
passende kruisslede KT 230 behandeld. De gebruiksaan-
wijzing is bedoeld voor onze klanten die de kruisslede, de
freesinrichting of beide tezamen als FF 230 hebben gekocht.
In ieder geval geldt: lees deze gebruiksaanwijzing nauwkeu-
rig door voordat u het apparaat in bedrijf stelt en houdt u zich
aan de voorschriften. Neem met name de veiligheidsaanwij-
zingen in acht en werk altijd met de nodige zorgvuldigheid.

Alleen bij gebruik in gesloten ﬁ
ruimtes!

Gelieve niet met het Huisvuil mee S |
te geven. O

Gebruik voor uw eigen veiligheid gehoorbescherming @
Gevaar voor lichamelijk letsel!
Niet zonder stofmasker en

bij het werken.
veiligheidsbril werken. Veel stofsoorten zijn slecht E l

voor de gezondheid! Asbesthoudende materialen mogen niet
worden bewerkt!

OPGELET!

Al de aanwijzingen dienen gelezen te worden. Fou-

ten bij de inachtneming van de onderstaande aan- \
wijzingen kunnen elektrische schokken, brand en/of )
ernstige verwondingen veroorzaken.

BEWAAR DEZE AANWIJZINGEN GOED!

Beschrijving van de machine

Voor het fijnfreessysteem 230 zijn de volgende opties ver-
krijgbaar:

KT 230:
1. Kruisslede
2. Gebruiksaanwijzing en veiligheidsvoorschriften

PF 230:

1. Freeskop, compleet

2. Zuil

3. Bevestigingsblok voor draaimachine, incl. bevestigings-
materiaal

4. Spantangen @ 6, 8 en 10 mm, incl. wartelmoer

5. Freestafel met T-groeven voor montage aan de PD
230/400/E, incl. bevestigingsmateriaal

6. Bediengereedschap

7. Gebruiksaanwijzing en veiligheidsvoorschriften

FF 230:

1. Freeskop, compleet

2. Zuil

3. Spantangen @ 6, 8 en 10 mm, incl. wartelmoer
4. KruistafelKT 230

5. Bediengereedschap

6. Gebruiksaanwijzing en veiligheidsvoorschriften

Overzicht frees PF 230 (afb. 1)

1. Motor
2. Afdekkap
3. Aan-/ uit-schakelaar
4. Tabel
5. Bout voor bevestiging van motor
6. Kartelschroef voor afdekkap
7. Wartelmoer voor spantang
8. Klembout voor spil van de losse kop
9. Schaal voor instelling diepte
10. Boorhefboom
11. Kolom
12. Bevestigingsblok voor draaibank

—_
w

. Handwiel voor hoogteverstelling met fijnaanzet
. Klembout voor hoogteverstelling
. Schaal voor hoekstelling
. Freestafel voor draaibank
(niet meegeleverd bij de frees FF 230,
maar alleen bij PF 230)

_
oo

Overzicht kruisslede KT 230 (afb. 2)

. Handwiel voor X-richting (traject 170 mm)
. Schaalring

. Werktafel (270 mm x 80 mm)

. Gat voor tafelbevestiging

. Voet

. Handwiel voor Y-richting (traject 60 mm)

U WN
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7. Support

8. Klembout

9. Schaal
10. Schroef voor vastklemmen kolom
11. T-groeven

De PROXXON frees PF 230 kan worden gebruikt in com-
binatie met een kruisslede of de PROXXON draaibank
PD 230/400/E (in het laatste geval neemt het support van de

draaibank de functie van de kruisslede over).

Technische gegevens van de frees PF 230

Spanning: 230V, 50/60Hz
Vermogen: 140 watt
Korte-tijdbedrijf 10 min.

6 toerentallen van de spil door omleggen van de riem:
280, 550, 870, 1200, 1500 en 2200/min

Spilslag van de losse kop 30 mm
Verticaal steltraject 200 mm
Geluidsniveau <70 dB(A)
Trillingen <2,5m/s?
Afmetingen zie afb. 3
Gewicht ca. 9 kg

Technische gegevens van de kruisslede

KT 230

Werkvlak: 270 mm x 80 mm
Instelbereik in X-richting: 170 mm
Instelbereik in Y-richting: 60 mm

Gewicht: 9,5 kg

Maten van de T-groeven: zie afb. 4
Groefafstand: 25 mm

Aanzet per omwenteling: 1,5 mm

Aanzet per streepje: 0,05 mm

Geluids-/trillingsinformatie

De gegevens over trilling en geluidsemissie zijn in overeen-
stemming met de gestandaardiseerde en normatief voorge-
schreven meetmethode vastgesteld en kunnen in vergelijking
met elektrische apparaten en machines bij elkaar worden
genomen.

Met deze waarden kan een voorlopige beoordeling van de
belastingen door trilling en geluidsemissies worden gemaakt.

Waarschuwing!
Afhankelijk van de bedrijfsvoorwaarden tijdens de werking van
de machine kunnen de werkelijk optredende emissies afwij-
ken van de bovengenoemde waarden!

Bedenk dat de trilling en de geluidsemissie afhankelijk van de
gebruiksvoorwaarden van de machine kunnen afwijken van
de in deze handleiding genoemde handleiding. Slecht onder-
houden machines, ongeschikte werkmethodes, verschillende
werkstukken, te hoge voortstuwing of ongeschikte werkstuk-
ken of materialen of een niet geschikt hulpstuk kunnen de tril-
lingsbelasting en de geluidsemissie over de hele periode aan-
zienlijk verhogen.
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Voor een exacte inschatting van daadwerkelijke slinger- en
geluidsbelasting moeten ook de tijden in aanmerking worden
genomen waarin het apparaat wordt uitgeschakeld of welis-
waar nog loopt maar niet meer in gebruik is. Dit kan de slin-
ger- en geluidsbelasting over de hele periode aanzienlijk
beperken

Waarschuwing:

Zorg ervoor dat uw machine regelmatig en goed wordt
onderhouden

Zet de machine onmiddellijk stop als er zich buitensporig
veel trillingen voordoen!

Een ongeschikt hulpstuk kan overmatige trillingen of geruis
veroorzaken. Gebruik uitsluitend geschikte hulpstukken!
Neem voldoende pauzes bij het werken met de machine!

Montage van de frees

Monteren op de draaibank

1. Bevestig de draaibank op een stabiele ondergrond.

2. Monteer bevestigingsblok 1 (afb. 5) met bouten 2 op de
draaibank 3 (draai de bouten nog niet vast!)

3. Draai bout 3 (afb. 6) vast en steek kolom 1 erin.

4. Draai bout 4 aan om de kolom vast te zetten.

5. Monteer de freestafel 3 (afb. 7) met de bouten 2 en de vier-
kantmoeren 1 op het support van de draaibank.

Montage van de frees op de kruisslede KT 230

Aanwijzing:
Veilig en nauwkeurig werken is alleen mogelijk, als het appa-
raat op de juiste wijze op een stabiel werkvlak wordt beves-
tigd.

1. Bevestig de kruisslede met 4 bouten 1 (M4, niet meegele-
verd) op het werkvlak (afb. 8).

2. Steek bij werkzaamheden in combinatie met de PROXXON
frees PF 230 de kolom in de flens en klem de kolom met
bouten 2 vast.

De in het midden liggende schroef (tussen de vaststelbouten)
is een spreidbout: door naar binnen draaien van deze schroef
wordt de opening iets gewijd en de zuil kan beter worden
ingevoerd. Bij het kiemmen van de zuil in ieder geval erop let-
ten dat deze schroef dan weer wordt losgemaakt (eruit
gedraaid)!

Werken met de freesinrichting

Let op!
Trek voor instelwerkzaamheden aan de frees steeds de stek-
ker eruit!

De hoogte van de freesspil PF 230 kan op 2 manieren worden
versteld (afb. 9):

1. Door de fijnaanzet 1
2. Door de boorhefboom 2



Hoogteverstelling via fijnaanzet

1. Draai bout 3 (afb. 9) los.

2.Stel met het handwiel 1 de gewenste hoogte in
(1 slag komt overeen met een aanzet van 1 mm).

3. Vergeet niet bout 3 weer aan te draaien.

Werken met de boorhefboom (Fig. 9)

Let op!
Schakel bij het doorvoeren van instellingen het apparaat

steeds uit en trek de netstekker uit om onbedoeld opstar-
ten te vermijden!

Met de boorhefboom kunt u niet alleen gewoon boren, u kunt
ook met een vaste instelling of een diepteaanslag werken.

Gewoon boren met de boorhefboom:

1. Zorg dat de inbusbout 6 op de schaalring 5 losgedraaid is.

2. Draai de knevelschroef 4 los.

3. Breng de pinole in de gewenste positie door aan de boor-
hefboom 2 te draaien. De pinole is veerbelast en beweegt
na de bewerking automatisch terug naar de bovenste posi-
tie.

Om tijdens het werken de boordiepte op de schaal van de
schaalring 5 te kunnen aflezen, moet deze op voorhand wor-
den genuld. Dit is heel eenvoudig:

1. Draai de inbusbout 6 op de schaalring 5 los.

2. Plaats het hulpstuk door bediening van de boorhefboom 2
heel voorzichtig op het werkstukopperviak.

3. Stel de schaal van de schaalring 5 in op “0” en haal de
inbusbout 6 aan.

Bij het bedienen van de boorhefboom kan nu op de schaal de
boordiepte worden afgelezen.

Boren met aanslagfunctie:

Als u met een nauwkeurig ingestelde boordiepte moet wer-
ken, gaat u als volgt te werk:

1. Draai de inbusbout 6 op de schaalring 5 los.

2. Bij uitgeschakelde machine plaatst u het hulpstuk heel
voorzichtig op het werkstukoppervlak.

3. Stel met de schaalring met behulp van de markering op de
machine de gewenste boordiepte in.

4. Draai de inbusbout 6 vast.

Bij het bedienen van de boorhefboom wordt de neergaande
beweging van de as nu bij het bereiken van de ingestelde
waarde gestopt: Zo kunnen bijvoorbeeld gaten met precies
dezelfde diepte worden geboord.

Let op!
Let erop dat de knevelschroef 4 steeds vastgedraaid is, als
u op de gewone wijze boort, d.w.z. zonder boorhefboom!

Fijnvoeding spil art. nr. 24140

Bij het gebruik van dit onderdeel kan de spilvoeding naar keu-
ze via de boorhefboom of door draaien van het stelwiel 1 (Fig.
9a) plaatsvinden.

Het stelwiel is voorzien van een beweegbare schaalindeling:
Deze kan op "0" gezet worden om de gewenste voeding een-
voudig en nauwkeurig in te stellen.

Omkering van het stelwiel geeft een spindelvoeding van 1,5
mm.

Het monteren van een fijnvoeding is eenvoudig:

. As van de fijnvoeding in de boring van de boorhefboom op
de frees invoeren. Bij montage op het volgende letten: De
"veer" van de fijnvoeding 2 past in de gleuf van de boor-
hefboom 3 van de frees.

2. Fijnvoeding afstellen en met meegeleverde schroeven

bevestigen.

3. Met de koppelingsstang kunt u nu de fijnvoeding in- of uit-
schakelen. Voor inschakelen met de vinger op de stang 4
drukken en tegelijkertijd aan het stelwiel draaien. De veer
valt in de gleuf.

4. Voor uitschakelen van de fijnvoeding het koppelingsstuk er
eenvoudig uit trekken.

—_

Beweegbare schaalindeling:

De beweegbare schaalindeling 5 kan op 0 ingesteld worden.
Zo kunt u de gewenste voeding van elke stand precies instel-
len. Een omkering van het stelwiel geeft een voeding van 1,5
mm, de afstand tussen twee grote verdeelstrepen is 0,1 mm.

Zwenken van freesspil

De gehele freesspil kan om twee assen worden gezwenkt.
Draai voor zwenken om de hoogteas bout 4 (afb. 6) los en
zwenk de gehele kolom in de gewenste stand. Draai ver-
volgens de bout weer vast.

Draai voor zwenken om de lengteas bout 1 (afb. 10) los en
zwenk de freesspil. Stel de gewenste hoek op schaal 2 in en
draai bout 1 weer vast.

Montage van de spantangen

Let op!
Steek de spantang nooit alleen in de spil! Klik de spantang
altijd eerst in de moer! Zorg er altijd voor dat de diameters van
de spantang en de freesbeitel bij elkaar passen.

Let op: behalve de meegeleverde spantangen zijn ook andere
formaten in ons accessoire-assortiment verkrijgbaar. Deze
staan vermeld in onze catalogus.

Neem bij eventuele vragen contact op met onze klanten-
service.

Draai de wartelmoer 7 (afb. 11) los.

Leg de gewenste spantang 2 in de wartelmoer en laat deze

vastklikken.

3. Steek de wartelmoer met de spantang in de spil en draai
het geheel met de hand licht vast.

4. Geleid de freesbeitel in de spantang.

5. Blokkeer met behulp van de meegeleverde sleutel de
freesspil en draai de wartelmoer vast.

6. Draai voor verwijderen van de spantang de wartelmoer los
en verwijder de freesbeitel.

7. Verwijder vervolgens het geheel van wartelmoer en span-

tang uit de freesspil.

N =
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8. Klik de spantang via lichte zijwaartse druk 3 (afb. 11) los en
verwijder deze uit de wartelmoer.

Instellen van toerental van de spil

Let op!
Trek voor instelwerkzaamheden aan de frees steeds de stek-
ker eruit!

Door het omleggen van de aandrijfriemen kunnen in totaal 6
toerentallen van de spil worden ingesteld (afb. 12 a/b): 280,
540, 780, 910, 1710 en 2500/min.

Aanwijzing:
Span de riem niet te strak! Een te strak gespannen riem
belast motor en mechanisme van de machine!

Let op:
De riemafdekking moet tijdens het bedrijf altijd gesloten zijn!

. Draai kartelschroef 4 (afb. 13) los en open afdekkap 7.

. Draai bout 5 met inbussleutel ongeveer 2 slagen los om
poelie 1 te ontspannen.

. Leg beide riemen op de gewenste stand erop.

. Druk poelie 1 met de riemspanner 8 onder de wielen naar
buiten, totdat de riem gespannen is. Draai bout 5 vast.
Draai bout 5 vast.

. Als de spanning van beide riemen niet gelijk is, kan de
spanning van de bovenste riem afzonderlijk worden inge-
steld. Draai hiervoor bout 2 los en druk motor 3 naar bui-
ten, totdat de bovenste riem gespannen is.

. Draai bout 2 weer vast.

(&) AW N =

o

Frezen

Let op!
Draag bij het frezen altijd een veiligheidsbril. Neem altijd de
bijgevoegde veiligheidsvoorschriften in acht!

1. Zet het te bewerken object met klembekken, een bank-
schroef of een op het support gemonteerde klauwplaat
goed vast.

. Als alternatief kunt u het werkstuk ook in een machine-
bankschroef spannen en de bankschroef met behulp van
de T-groeven op de werktafel bevestigen.

. Stel de gewenste freesdiepte in.

. Draai klembouten 3 en 4 (afb. 9) vast.

. Zorg ervoor dat de freesbeitel het te bewerken object niet
aanraakt.

. Controleer of het juiste toerental voor de spil is ingesteld.

Schakel de freesbeitel via schakelaar 3 (afb. 1) in.

. Werk met aangepaste aanzet

(S0 SN ] N

o ~No®

Aanwijzing!
Let er bij het frezen op, dat het aanzetten altijd tegen de draai-
richting van de frees in moet worden uitgevoerd (afb. 14)

Let op!
Voer het aanzetten altijd alleen handmatig uit! Bij gebruik van
de frees in combinatie met de draaibank mag het aanzetten
niet via de automatische aanzet van de draaibank worden uit-
gevoerd. Gevaar voor verwondingen!
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Reparaties en onderhoud

Let op!
Trek voor alle reparatie- en onderhoudswerkzaamheden de
stekker uit het stopcontact!

Riemen vervangen

Bij slijtage van de riemen kunt u deze zelf vervangen. U kunt
bij de centrale serviceafdeling van PROXXON reserve-exem-
plaren bestellen (adres op de achterkant van de gebruiks-
aanwijzing).

1. Draai bout 5 (afb. 13) los om poelie 1 te ontspannen.

2. Draai de 3 bouten 6 (afb. 13) los en til de motor eruit.

3. U kunt nu de riemen verwijderen en vervangen.

4. Voor montage voert u bovenstaande werkzaamheden in
omgekeerde volgorde uit.

Speling van de geleidingen van de kruissle-
de afstellen

Als na verloop van tijd teveel of te weinig speling in de gelei-
ding van de kruisslede optreedt, kunt u de speling door mid-
del van de instelbouten 2 (afb. 15) bijstellen. Draai hiervoor de
contramoeren 1 los en draai alle instelbouten er gelijkmatig in
tot de speling is opgeheven. Draai vervolgens de contra-
moeren weer vast.

Speling van de spil van de kruisslede
afstellen

Indien de speling van de spil toeneemt, draait u moer 1 met
behulp van een steeksleutel 2 (afb. 16) ca. een halve slag los,
tot de speling is opgeheven. Draai vervolgens het handwiel
rechtsom, tot de speling is opgeheven.

Haal contramoer 1 weer stevig aan.

Opmerking:
Zie explosietekening pagina 48: De speling in de desbe-
treffende spildraden kan indien nodig ook door licht aan-
draaien van de spilmoer pos. 3 met de bout pos. 25 worden
ingesteld.

Smeren van de machine

Om zeker te zijn van een lange levensduur van de machine
moet u het smeerschema op afb. 17 (A: smeren véor elk
gebruik / B: maandelijks smeren) aanhouden. Gebruik hier-
voor alleen zuurvrije machineolie.

Na het gebruik

Let op!
Trek de stekker van de frees uit het stopcontact, voordat u het
apparaat reinigt. Gevaar voor verwondingen!

Maak de kruisslede en de frees na gebruik met een zachte
doek of een kwastje schoon. Smeer vervolgens de gelei-
dingen dun met olie in en verdeel de olie door de slede te ver-



plaatsen. Reinig de kruisslede nooit met perslucht. Door inge-
blazen spanen kunnen de geleidingen onherstelbaar worden
beschadigd.

Afval afvoeren:

Voer het toestel niet via de huisafval af! Het toestel omvat
grondstoffen die recyclet kunnen worden. Bij vragen hierom-
trent richt u zich alstublieft aan uw plaatselijk afvalbedrijf of
aan andere passende gemeentelijke voorzieningen.

EG-conformiteitsverklaring

Naam en adres:
PROXXON S.A.
6-10, Héarebierg
L-6868 Wecker

Productaanduiding: PF/FF 230
Artikelnr.: 24104/24108

Wij verklaren alleen verantwoordelijk te zijn dat dit product
met de volgende richtlijnen en normatieve documenten over-
eenstemt:

EU-EMC-richtlijn 2014/30/EG

DIN EN 55014-1/09.2016

DIN EN 55014-2/01.2016

DIN EN 61000-3-2/03.2015

DIN EN 61000-3-3/03.2014

EU-machinerichtlijn 2006/42/EG
DIN EN 62841-1/07.2017

Datum: 31.01.2017

ke

Dipl.-Ing. J6rg Wagner

PROXXON S.A.
Ressort toestelveiligheid

De gevolmachtigde van de CE-documentatie is dezelfde per-
soon als de ondergetekende.
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Forord
Keere kunde!

Denne vejledning omhandler PF 230 og det passende kryds-
bord KT 230. Den er til de kunder, som enten har anskaffet sig
krydsbordet, freeseanordningen eller begge dele sammen
som FF 230. Lige meget hvad De har besluttet Dem for: Laes
denne vejledning ngjagtigt igennem, inden De tager Deres
apparat i brug og ret Dem efter vejledningerne. Tag specielt
hensyn til sikkerhedsanvisningerne og arbejd altid med pas-
sende omhyggelighed.

Ma kun bruges i lukkede rum! ﬁ
Apparatet ma ikke bortskaffes i den \4 f
daglige renovation! e
Brug hgreveern for din egen sikkerheds

skyld, nar du arbejder med polermaskinen! \

Der er risiko for at komme til

skade! @

Der ma ikke arbejdes uden stevmaske og beskyttelsesbriller.
Nogle stgve har en sundhedsfarlig virkning! Der ma ikke forarbej-
des asbestholdige materialer!

NB! .
Alle anvisninger skal leeses. Hvis de anvisninger, der
er anfort i det efterfalgende, ikke overholdes korrekt, \
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kan det medfgre elektrisk sted, brand og/eller alvorlige per-
sonskader.

OPBEVAR DISSE ANVISNINGER OPBEVARES FORSVAR-
LIGT.

Beskrivelse af maskinen

Vi tilbyder Dem felgende muligheder i finfraesesystemet 230:

KT 230:
1. Krydsbord
2. Betjeningsvejledning og sikkerhedsforskrifter

PF 230:

1. Freesehoved, komplet

2. Sojle

3. Befaestelsesblok for drejeautomat, inkl. fastgerelsesmate-
riale

4. Speendeteenger @ 6, 8, 10 og 10 mm inkl. omlgbermeatrik

5. Freesebord med T-noter til montage p& PD 230/400/E, inkl.
fastgorelsesmateriale

6. Betjeningsveerktoj

7. Betjeningsvejledning og sikkerhedsbestemmelser

FF 230:

1. Freesehoved, komplet

2. Sojle

3. Spaendetaenger & 6, 8, 10 mm inkl. omlgbermetrik
4. Krydsbord (diagonalplan) KT 230

5. Betjeningsveerktoj

6. Betjeningsvejledning og sikkerhedsbestemmelser

Helhedsbillede freeser PF 230 (fig. 1)

. Motor

Haette

. Til-/fra-kontakt

Tabel

Skrue til fastgerelse af motoren

. Rouletteret skrue til haette

. Omlgbermaetrik til spaendetang

. Klemmeskrue til pinol

. Skala til indstilling af dybde

10. Boregreb

11. Sgjle

12. Fastgarelsesblok til drejemaskine

13. Handhjul til indstilling af hejde med fin tilspaending
14. Klemskrue til indstilling af hejde

15. Skala til indstilling af vinkel

16. Fraesebord til drejemaskine

(Fas ikke i leveringsprogrammet til freeser FF 230,
men kun til PF 230)

CONDOAWN =

Helhedsbillede krydsbord KT 230 (fig. 2)

. Handhjul til X-retning (distance 170 mm)
. Skalaring

. Arbejdsbord (270 mm x 80 mm)

. Hul til bordbefaestigelse

. Stettefod

. Handhjul til Y-retning (distance 60 mm)

. Forsaetter

. Klemskrue

Skala

©CONDUAWN =



10. Skrue til sgjleklemning
11. T-noter

PROXXON-freeseren PF 230 kan anvendes i forbindelse med

et krydsbord eller PROXXON-drejemaskinen PD 230/400/E
(her erstatter forsaetteren i drejemaskinen krydsbordet).

Tekniske data til fraeser PF 230

Spaending: 230V, 50/60Hz
Effekt: 140 watt
Korttidsdrift 10 min.

6 spindelomdrejningstal ved omlaegning af remmen:
280, 550, 870, 1200, 1500 og 2200/min.

Pinolslag 30 mm
Vertikalt indstillingsomrade 200 mm
Stejudvikling <70 dB(A)
Vibrationer <2.5m/s?
Mal Se fig. 3
Vaegt ca. 9 kg

Tekniske data til krydsbord KT 230

Arbejdsflade: 270 mm x 80 mm

Indstillingsomrade i X-retning: 170 mm
Indstillingsomrade i Y-retning: 60 mm
Veegt: 9,5 kg
T-noternes mal: Se fig. 4
Notafstand: 25 mm
Fremfering pr. omdrejning: 1,5mm
Fremfaring pr. streg: 0,05 mm

Stgj-/vibrationsoplysninger

Oplysningerne vedrgrende vibration og stajemission er frem-
kommet i henhold til standardiserede og foreskrevne male-
metoder og kan anvendes til sammenligning af elektriske
apparater og elvaerktgjer.

Disse veerdier tillader ligeledes en forelgbig vurdering af
belastningen som fglge af vibration og stgjemission.

Advarsel!

Alt efter driftsbetingelserne kan de faktiske emissioner afvige
fra de ovenfor angivne tal!

Husk pa, at vibration og stgjemission kan afvige fra de tal, der
er angivet i denne vejledning, alt efter hvilke betingelser der
foreligger, nar veerktgjet anvendes. Mangelfuldt vedligehold-
te vaerktgjer, uegnede arbejdsmetoder, forskellige arbejds-
emner, for kraftig tilspaending eller uegnede emner eller mate-
rialer eller uegnet veerktgj kan gge vibrationsbelastningen og
stgjemissionen betydeligt hen over hele arbejdstidsrummet.

Til en praecis vurdering af den faktiske svingnings- og stgjbe-
lastning bgr der ogsa tages hgjde for de tidsrum, hvor appa-
ratet er slukket, eller hvor det ganske vist kerer, men ikke rent
faktisk er i brug. Dette kan reducere svingnings- og stgjbe-
lastningen over hele arbejdstidsrummet betragteligt.

Advarsel:

Searg for, at dit veerktgj bliver regelmaessigt og godt vedli-
geholdt

Afbryd straks arbejdet med veerktgjet, hvis der opstar alt for
kraftige vibrationer!

En uegnet indsats kan forarsage overdrevne vibrationer og
for kraftig stgj. Brug kun egnede indsatser!

Husk at holde tilstreekkeligt med pauser i lgbet af arbejdet,
hvis der er behov for det!

Montering af fraeseren

Fastgerelse pa drejemaskinen

Fastger drejemaskinen pa et stabilt underlag.

. Fastgor fastgerelsesblokken 1 (fig. 5) p& drejemaskinen 3
vha. skruerne 2 (skruerne skal ikke spzendes!)

3. Spaend skruen 3 (fig. 6) og indfer sgjlen 1.

4. Spezend skruen 4 for at klemme sgjlen fast.

5. Fastger freesebordet 3 (fig. 7) pa drejemaskinens forsaetter

vha. skruerne 2 og firkantmetrikkerne 1.

N =

Montering af fraeser pa krydsbord KT 230

Bemeerk:

Det er kun muligt at arbejde sikkert og ngjagtigt, hvis appa-
ratet er fastgjort ordentligt pa en stabil arbejdsflade.

1. Fastger krydsbordet til arbejdsfladen med 4 skruer 1
(M4, fas ikke i leveringsprogrammet) (fig. 8).

2.Ved arbejder i forbindelse med PROXXON fraeseren
PF 230, fores sgjlen ind i flangen og klemmes med skruer-
ne 2.

Den mellemste skrue (mellem I&seskruerne) er en sprede-
skrue: Nar denne skrue drejes ind, bliver hullet udvidet lidt og
det er nemmere at fore sgjlen ind. Nar sgjlen klemmes fast, et
det vigtigt at huske, at denne skrue sa skal lesnes (skrues ud)
igen!

Arbejde med fraeseanordning

Vigtigt!
Treek netstikket ud inden der foretages justeringsarbejder pa
fraeseren!

Freesespindlen i PF 230 kan indstilles i hajden pa 2 mader (fig.
9):

1. Vha. den fine tilspaending 1
2. Vha. boregrebet 2

Hojdeindstilling via fin tilspaending

1. Losn skruen 3 (fig. 9).

2.Indstil  den onskede hgjde med handhjulet 1
(1 omdrejning svarer til en Tmm fremfering).

3. Skruen 3 skal absolut spaendes igen.
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Sadan arbejdes der med borehandtaget
(fig. 9)

OBS!
Ved alle indstillingsarbejder skal der slukkes for appara-
tet, og stromstikket skal tages ud for at undga utilsigtet
genstart!

Ved hjeelp af borehandtaget kan der ikke blot bores, der kan
ogsa arbejdes med en defineret tilspaending eller et anslag.

Enkel boring med borehandtaget:

1. Kontrollér, at unbrakoskruen 6 pa skalaringen 5 er Igsnet.

2. Lasn knebelskruen 4.

3. Placer pinolen i den gnskede position ved hjeelp af bore-
handtaget 2. Pinolen er fiederbelastet og kerer automatisk
tilbage i den gverste position efter bearbejdningen.

For at kunne afleese bearbejdningsdybden pa skalaringens
skala 5 under arbejdet skal skalaringen ferst nulstilles. Dette
er ganske enkelt:

1. Lesn unbrakoskruen 6 pa skalaringen 5.

2. Seet indsatsveerktgjet let ned mod emnets overflade ved
hjeelp af borehandtaget 2.

3. Seet skalaringens skala 5 pa "0”, og spaend unbrakoskru-
en 6.

Nar borehandtaget nu aktiveres, kan bearbejdningsdybden
afleeses pa skalaen.

Boring med anslagsfunktion:

Hvis der skal arbejdes med en preecist defineret bearbejd-
ningsdybde, er fremgangsmaden fglgende:

1. Lesn unbrakoskruen 6 pa skalaringen 5.

2. Seet indsatsveerktgjet helt let ned mod emnets overflade,
mens der er slukket for maskinen.

3. Indstil den @nskede bearbejdningsdybde pa markeringen
pa maskinen ved hjeelp af skalaringen.

4. Spzend unbrakoskruen 6.

Nar borehandtaget aktiveres, stoppes spindlens beveegelse,
nar den indstillede veerdi er naet: Pa den made kan der bores
huller med preecis samme dybde.

OBS!
Veer opmaerksom pa, at knebelskruen 4 altid skal veere
spaendt, nar der arbejdes reguleert, dvs. uden borehandtag!

Spindel-preecisionsfremfering art.-nr. 24140

Ved anvendelse af dette udstyr kan spindelfremfaringen fore-
ga enten via borearm eller ved at dreje pa handhjulet 1 (Fig.
9a).

Handhjulet er forsynet med en bevaegelig skalaring: Den kan
saettes pa ,,0%, for at indstille den enskede fremfering nemt og
preecist.

En omdrejning med handhjulet giver en fremferingsleengde pa
1,5 mm.
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Det er nemt at montere en praecisionsfremforing

1. Preecisionsfremferingens aksel feres ind i boringen til bor-
earmens aksel pa freeseren. Vaer herved opmaerksom pa
folgende: ,Fjederen“ p& preecisionsfremferingen 2 passer
ind i noten pa freeserens borearmaksel 3.

2. Juster praecisionsfremferingen og fiksér den med den ved-
lagte skrue.

3. Med koblingsskaftet kan preecisionsfremferingen nu til-
eller frakobles. Teend ved at trykke pa skaftet 4 med fin-
geren og samtidigt dreje p& handhjulet. Fjederen gar i ind-
greb i noten.

4. Praecisionsfremfaringen slukkes ved at treekke koblings-
delen ud igen.

Bevaegelig skalaring:

Den bevaegelige skalaring 5 kan seettes pa 0. Den gnskede
fremfering kan indstilles praecist fra en hvilken som helst posi-
tion. En omdrejning pa& handhjulet svarer til en fremferings-
lengde pé 1,5 mm, afstanden mellem to store streger er lig
med 0,1 mm.

Drejning af fraesespindlen

Hele fraesespindlen kan drejes om to aksler. Lasn skruen 4
(fig. 6) for at dreje den om den lodrette akse, og drej hele sgj-
len i den enskede position. Spaend sa skruen igen.

Lasn skruen 1 (fig. 10) for at dreje den om laengdeaksen, og
drej fraesespindlen. Indstil det enskede antal grader pa ska-
laen 2, og spaend skruen 1 igen.

Montering af spandetaengerne

Spaendetangen mé aldrig indferes alene i spindlen! Lad altid
forst spaendetangen gé i hak i metrikken! Spaendetang og
fraeser skal have den rigtige diameter.

Veer venligst opmaerksom pa folgende: Foruden de medle-
verede spaendetaenger, findes der andre starrelser i vort til-
beharssortiment. De er anfert i vort tilbehgrskatalog.
Henvend Dem venligst til vor kundeservice, hvis De har nog-
le spargsmal.

Lesn omlgbermeatrikken 7 (fig. 11).

Leeg den enskede spaendetang 2 i omlgbermatrikken, og

lad den ga i hak.

3. For omlgbermetrikken ind i spindlen vha. spaendetangen,
og drej den let med handen.

4. Indfer fraeseren i spaendetangen.

5. Bloker fraesespindlen vha. den medleverede negle, og
spaend omlgbermgatrikken.

6. Lesn omlgbermetrikken for at fijerne spsendetangen, og
afmonter fraeseren.

7. Tag nu omlgbermotrikken med spsendetangen helt ud af
freesespindlen.

8. Lad spaendetangen g& ud af hak ved at trykke lidt pa den

fra siden 3 (fig. 11), og afmonter omlgbermatrikken.

N =

Indstilling spindelomdrejningstallet

Vigtigt!
Treek netstikket ud inden der foretages justeringsarbejder pa
fraeseren!



Ved omlaegning af drivremmene kan man ialt indstille 6 spin-
delomdrejningstal (fig. 12 a/b): 280, 540, 780, 910, 1710 og
2500/min.

Bemeerk:

Remmene skal kun spaendes lidt! En for kraftigt spaendt rem
belaster motoren og maskinens mekanik!

Vigtigt:
Remafdaekningen skal altid vaere lukket under drift!

. Lasn den rouletterede skrue 4 (fig. 13), og abn haetten 7.

. Losn skruen 5 ca. 2 omdrejninger vha. unbrakongaglen for
at lasne remskiven 1.

. Leeg de to remme pé& den gnskede position.

. Tryk remskiven 1 udad vha. remspaendeanordningen 8
under hjulsaettet, indtil remmen er spaendt. Spaend skruen
5.

. Skulle de to remme vaere uensartet spaendt, kan den gver-
ste rem spaendes separat. Losn bolten 2, og tryk motoren
3 udad, til den everste rem er spaendt.

. Speend bolten 2 igen.

(&) AW N =

o

Fraesning

Vigtigt!
Brug altid beskyttelsesbriller ved fraesearbejde. De ber abso-
lut overholde de vedlagte sikkerhedsforskrifter!

1. Fastger emnet sikkert vha. spaendeklger, skruestik eller
borepatronen, monteret pa drejemaskinens forsaetter.

2. En anden mulighed er at speende emnet ind i en maskine-

skruestok og fastgere skruestokken vha. T-noterne pa

arbejdsbordet.

Indstil den gnskede freesedybde.

Spaend klemskruerne 3 og 4 (fig. 9).

Freeseren ma ikke bergre emnet.

Kontrollér, at det korrekte spindelomdrejningstal er indstil-

let.

Teend fraeseren pa kontakten 3 (fig. 1).

. Arbejd med tilpasset fremfaring.

oo,

o N

Bemeerk!

Veer altid opmaerksom pa, at fremferingen skal ske mod fraes-
erens skaereretning (fig. 14).

Fremforingen skal altid foretages manuelt! Ved anvendelse af
freeseren i kombination med drejemaskinen ma fremfaringen
ikke foretages via drejemaskinens automatiske fremfering.
Fare for kvaestelse!

Reparation og vedligeholdelse

Vigtigt!
Traek netstikket ud inden alt reparations- og vedligeholdel-
sesarbejde!

Udskiftning af remmene

Skulle remmene veere slidte, kan De selv udskifte dem.
De kan bestille reservetandremme i serviceafdelingen hos

PROXXON (adressen er anfert pa bagsiden af denne vejled-
ning).

1. Lasn skruen 5 (fig. 13) for at losne remskiven 1.
2. Lesn de 3 skruer 6 (fig. 13), og left motoren.
3. De kan nu afmontere og udskifte remmene.
4. Samlingen foretages i omvendt reekkefolge.

Indstilling af styrspillerum pa krydsbordet

Hvis der i lebet af tiden opstéar for meget eller for lidt spillerum
p& krydsbordets styr, kan spillerummet efterjusteres vha.
justeringsskruerne 2 (fig. 15). Lasn hertil kontrametrikkerne 1
og drej alle justeringsskruerne jeevnt ind til spillerummet er
fiernet. Spaend derefter kontrametrikkerne igen.

Indstilling af spindelspillerum pa krydsbor-
det

Hvis spindlets spillerum bliver sterre, s lasnes metrikken 1
ca. en halv omdrejning vha. en lynkobling 2 (fig. 16), indtil spil-
lerummet er fiernet. Drej der-efter handhjulet hgjre om, indtil
spillerummet er fiernet. Spaend derefter matrikken 1 igen
(fastger).

Bemeerkning:
Se spraengt tegning pa side 48: Spillerummet i de pageel-
dende spindelgevind kan ved behov opnds ved en let tils-
paending af spindelmetrikken pos. 3 vha. skrue pos. 25.

Smgring af maskinen

For at garantere maskinens lange levetid bedes De overholde
smereplanen i fig. 17 (A: Smering inden arbejde pabegyndes
/ B: Smering 1 gang om méneden). Brug kun syrefri maski-
nolie.

Efter brug

Vigtigt!
Treek netstikket pa freeseren ud, inden rensning. Fare for
kveestelse!

Efter brug renses krydsbordet og freeseren med en blod klud
eller pensel. Smeor derefter styrene med lidt olie og fordel oli-
en ved at flytte bordet. Rens aldrig krydsbordet med trykluft,
da styrene kan blive gdelagt hvis der kommer spaner i.

Bortskaffelse:

Maskinen ma ikke smides i husholdningsaffaldet! Maskinen
indeholder rastoffer, der kan recycles. Hvis De har spergsmal
til dette emne, bedes De kontakte den lokale genbrugsstati-
on eller andre relevante instanser.
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EU-overensstemmelseserklzering

Producentens navn og adresse:
PROXXON S.A.
6-10, Harebierg
L-6868 Wecker

Produktnavn: PF/FF 230
Artikel nr.: 24104/24108

Vi erkleerer p& eget ansvar, at dette produkt er i overens-
stemmelse med foelgende direktiver og normative dokumen-
ter:

EMC-direktiv 2014/30/EF

DIN EN 55014-1/09.2016

DIN EN 55014-2/01.2016

DIN EN 61000-3-2/03.2015

DIN EN 61000-3-3/03.2014

EU-maskindirektiv 2006/42/EF
DIN EN 62841-1/07.2017

Dato: 31.01.2017

ke

Dipl.-ing. J6rg Wagner

PROXXON S.A.
Afdeling Apparatsikkerhed

Den ansvarlige for CE-dokumentationen er identisk med
undertegnede
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Forord

Vérderade kund!

| denna handboken behandlas PF 230 och det passande
tvérslidsbordet KT 230. Den vander sig till vara kunder som
har kopt antingen tvarslidsbordet, frasen eller bada tillsam-
mans som FF 230. Oberoende av ditt beslut: Las igenom
handboken noggrant innan du anvénder maskinen och folj
anvisningarna. Observera sérskilt sékerhetsanvisningarna
och arbeta alltid med den nédvandiga noggrannheten.

Far bara anvandas i slutna ﬁ
utrymmen!

Forbrukade och trasiga maskiner far .
inte slangas som avfall, utan de ska )

lamnas for atervinning. fe
Anvand horselskydd vid arbete for din
egen sakerhet. \

Vissa trastycken eller lackrester

eller liknande kan bilda @
héalsovadligt damm under arbetet.

Anvand en ansiktsmask om du inte &r helt saker pa att arbets-
stycket ar ofarligt! Se alltid till att det ar bra ventilation pa
arbetsplatsen!

VIKTIGT! p
Las igenom samtliga anvisningar. For det fall att ned-
anstaende anvisningar inte foljs, finns det risk for \ y
elektriska stotar, brand och/eller svara personskador ]
FORVARA DESSA ANVISNINGAR PA EN SAKER PLATS.

Beskrivning av maskinen

For finfrassystemet 230 finns foljande tillbehor:

KT 230:
1. Tvérslidsbord
2. Bruksanvisning och sakerhetsforeskrifter

PF 230:

1. Frashuvud, komplett

2. Pelare

3. Fastséattningsblock for svarv, inkl. fastmateriel

4. Chuckar @ 6, 8 och 10 mm, inkl. lasmuttrar

5. Frasbord med T-spar, fér montage pa PD 230/400/E, inkl.

fastmateriel
6. Hjalpverktyg
7. Bruksanvisning och sékerhetsféreskrifter

FF 230:

1. Frashuvud, komplett

2. Pelare

3. Chuckar @ 6, 8 och 10 mm, inkl. l&smuttrar
4. Koordinatbord KT 230

5. Hjélpverktyg

6. Bruksanvisning och sékerhetsforeskrifter

Totalbild fras PF 230 (fig. 1)

. Motor

. Skyddskapa

. Till-/Franstrémbrytare

Tabell

. Skruv for fastséttning av motor

Skruv med rafflat huvud fér skyddskapa
Overfallsmutter fér spannhylsa

. Klamskruv for pinol

. Skala for djupinstalining

. Borrspak

. Pelare

. Fastsattningsblock for svarv

. Ratt for hojdinstallning med finmatning

. Klamskruv for héjdinstéllining

. Skala for vinkelinstéllning

. Frésbord for svarv

Ingér inte i leveransomféanget for fras FF 230,
finns bara med PF 230)

-
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Totalbild tvérslidsbord KT 230 (fig. 2)

. Ratt for X-riktning (flyttstracka 170 mm)
. Skalring

. Arbetsbord (270 mm x 80 mm)

. Hal for fastsattning av bord

. Fotplatta

Ratt for Y-riktning (flyttstracka 60 mm)
Support

. Klamskruv

Skala

©CONDUAWN =
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10. Skruv for fastklamning pa pelaren

11. T-spér

PROXXON-frasen PF 230 kan anvandas tillsammans med ett
tvéarslidsbord eller PROXXON-svarven PD 230/400/E (svar-
vens support ersatter da tvarslidsbordet).

Tekniska data for fras PF 230

Spanning: 230V, 50/60Hz
Effekt: 140 Watt
Korttidsdrift 10 min.

6 spindelvarvtal genom att Idgga om remmarna:
280, 550, 870, 1200, 1500 och 2200 v/min

Pinolslag 30 mm
Vertikal flyttstracka 200 mm
Ljudutveckling < =70dB(A)
Vibrationer <=25m/s?
Matt se fig. 3
Vikt ca9kg

Tekniska data for tvarslidsbord KT 230

Arbetsyta: 270 mm x 80 mm

Justervag i X-riktning: 170 mm
Justervag i Y-riktning: 60 mm
Vikt: 9,5 kg
T-sparens matt: se fig. 4
Sparavstand: 25 mm
Matning per varv: 1,5 mm
Matning per delstreck: 0,05 mm

Buller-/vibrationsinformation

Uppgifterna om vibration och buller har faststéllts 6verens-
stdmma med standardiserade och normativt féreskrivna mat-
metoder och kan anvandas for att jamfora elapparater och
verktyg med varandra.

Dessa varden tillater likasa en prelimindr bedémning av
belastningarna som orsakas av vibration och buller.

Varning!
Beroende pa driftsférhallandena vid anvandning av maskinen
kan de faktiska nivaerna avvika fran ovan angivna varden!

Tank pa att vibration och buller ar beroende av verktygets
anvandningsfoérhallandena. Dessa kan avvika fran de varden
som anges i denna bruksanvisning. Verktyg med bristande
underhall, olampliga arbetsmetoder, olika arbetsstycken, for
hég frammatning, olampliga arbetsstycken eller material, eller
ett olampligt tillbehdr kan avsevart 6ka vibrationsbelastningen
och bulleremissionen dver hela arbetsperioden.

For en exakt uppskattning av den faktiska vibrations- och bul-
lerbelastningen ska man &ven ta hansyn till hur lang tid som
maskinen ar avsténgd eller ar igang, men inte anvands. Det-
ta kan avsevart minska vibrations- och bullerbelastningen
over den totala tidsperioden.
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Varning:

Var noga med att regelbundet utféra underhall pa era verk-
tyg

Avbryt genast arbetet vid for kraftiga vibrationer!

Ett olampligt tillbehor kan orsaka omattliga vibrationer och
buller. Anvand endast Iampliga tillbehor!

Lagg vid behov in Iampliga pauser i arbetet!

Montering av frasen

Fastséttning pa svarv

1. Satt fast svarven pa ett stadigt underlag.

2. Sétt fast fastsattningsblocket 1 (fig. 5) p& svarven 3 med
skruvarna 2 (dra inte at skruvarna annu).

3. Dra fast skruven 3 (fig. 6) och for in pelaren 2

4. Dra at skruven 4 for att klamma fast runt pelaren.

5. Satt fast frasbordet 3 (fig. 7) pa svarvens support med
skruvarna 2 och muttrarna 1.

Montering av frasen pa tvérslidsbord KT 230

Anvisning:
Sakert och exakt arbete &r bara mgjligt om maskinen &r
ordentligt fastsatt pa en stabil arbetsyta.

1. Satt fast tvarslidsbordet pa arbetsytan med 4 skruvar 1
(M4, ingér inte i leveransen) (fig. 8).

2. Vid arbete i férbindelse med PROXXON-frasen PF 230, for
in pelaren i flansen och klam fast med skruvarna 2.

Den mittre skruven (mellan arreteringsskruvarna) &r en tryck-
skruv. Skruvar man in denna, sa vidgas 6ppningen nagot och
pelaren kan da lattare féras in. Innan man spénner fast pela-
ren maste man ovillkorligen lossa (skruva ut) denna skruv
igen.

Arbeten med frasen

Observera!
Dra ut elkontakten fore alla instéliningsarbeten pa frasen!

Frasspindeln pa PF 230 kan justeras i hojdled pa tva sétt (fig.
9):

1. Med finmatningen 1
2. Med borrspaken 2

Héjdinstallning via finmatning

1. Lossa skruven 3 (fig. 9).

2. Stall in 6nskad hojd med ratten 1 (1 varv motsvarar 1 mm
matning).

3. Dra ovillkorligen &t skruven 3 igen.



Arbeta med pelarborrmaskinen (fig. 9)

Observera!
Vid alla instéllningsarbeten ska maskinen stingas av och
kontakten tas ut fran eluttaget for att forhindra oavsiktlig
start!

Med pelarborrmaskinen kan man inte bara borra pa vanligt
satt utan aven arbeta med definierad tillstéllning eller med ett
anslag.

Enkel borrning med pelarborrmaskinen:

1. Kontrollera att insexskruv 6 pa skalringen 5 har lossats.

2. Lossa vingskruven 4.

3. Stall dubbréret i 6nskad position genom att svéanga borr-
spaken 2. Dubbroret ar fiaderbelastad och atergar auto-
matiskt till den 6vre positionen efter bearbetningen.

For att kunna lasa av bearbetningsdjupet pa skalringens 5
skala under arbetet maste den nollstéllas. Detta ar mycket
enkelt:

1. Lossa insexskruven 6 pa skalringen.

2. For verktyget mot arbetsstyckets yta genom att dra i spa-
ken 2.

3. Nollstall skalan pa skalringen 5 och dra at insexskruven 6.

Nar man mandvrerar spaken kan man nu lasa av bearbet-
ningsdjupet pa skalan.

Borra med anslagsfunktion:

Om man vill borra till ett definierat djup ska man géra enligt fol-
jande:

1. Lossa insexskruven 6 pa skalringen.

2. For verktyget latt mot arbetsstyckets yta nar maskinen ar
avstangd.

3. Stéll in énskat bearbetningsdjup med skalringen vid mar-
keringen pa maskinen.

4. Dra at insexskruven 6.

Nar man mandvrerar spaken stoppas spindelns rorelse nar
det installda vardet nas: Darmed kan man t.ex. borra hal med
exakt samma djup.

Observeral
Observera att vingskruven 4 alltid ska vara atdragen om
man arbetar som vanligt, dvs. utan pelarborr!

Spindelfinmatning artikelnr 24140

Nar detta tillbehdr anvands kan spindelmatningen valfritt ske
via borrspaken eller genom att vrida ratten 1 (Fig. 9a).
Ratten ar férsedd med en rorlig skalring: Denna kan nollstél-
las sa att 6nskad matning kan stéllas in enkelt och exakt.
Ett varv med ratten ger en spindelmatning pa 1,5 mm.

Det &r enkelt att montera finmatningen:

1. For in finmatningens axel i hélet for borrspaksaxeln i frasen.
Observera foljande vid montering. "Kilen" p& finmatningen
2 passar in i sparet i borrspaksaxeln 3 i frasen.

2. Passa in finmatningen och montera den med den medfol-
jande skruven.

3. Nu kan du koppla in eller frn finmatningen med kopp-
lingstappen. Foér att koppla in, tryck med fingret pa tappen
4 och vrid ratten samtidigt. Kilen gar in ingrepp i sparet.

4. For att koppla fran finmatningen, dra ut kopplingsdelen.

Rorlig skalring:

Den rérliga skalringen 5 kan nollstallas. P8 sa vis kan du stél-
la in 6nskad matning i varje lage. Ett varv for ratten motsva-
rar en matning pa 1,5 mm, och avstandet mellan tva stora
delstreck motsvarar 0,1 mm.

Svangning av frasspindeln

Hela frasspindeln kan svangas runt tva axlar. Lossa skruven
4 (fig. 6) for att svanga runt héjdaxeln och vrid pelaren kom-
plett till 6nskat lage. Dra sedan &t skruven igen.

For att svénga runt Iangsaxeln lossa skruven 1 (fig. 10) och
vrid frésspindeln. Stall in 6nskat gradtal pa skalan 2 och dra
fast skruven igen.

Montering av spannhylsor

Observera!
For aldrig in bara spannhylsan i spindeln! Satt alltid forst i
spannhylsan i muttern! Kontrollera alltid att spannhylsa och
fras har passande diameter.

Observera: | tillagg till de medlevererade spannhylsorna finns
flera olika storlekar i vart tillbehdrssortiment. En forteckning
finns i var maskinkatalog.

Kontakta var kundservice om du har ytterligare fragor.

1. Lossa 6verfallsmuttern 7 (fig. 11).

2. L&gg i 6nskad spannhylsa 2 i dverfallsmuttern och tryck
fast den.

3. For in dverfallsmuttern med spannhylsa i spindeln och dra
fast den 16st fér hand.

4. Satt i frasen i spannhylsan.

5. Blockera frasspindeln med den medlevererade nyckeln
och dra at 6verfallsmuttern.

6. Lossa 6verfallsmuttern och ta ut frasen for att ta av spann-
hylsan.

7. Ta sedan ut 6verfallsmuttern med spannhylsa komplett fran
frasspindeln.

8. Lossa spannhylsan fran 6verfallsmuttern genom ett I4tt
tryck at sidan 3 (fig. 11).

Instéllning av spindelvarvtal

Observera!
Dra ut elkontakten fore alla instéllningsarbeten pa frasen!

Genom att ldagga om driviemmarna kan totalt 6 spindelvarvtal
stéllas in (fig. 12 a/b): 280, 540, 780, 910, 1710 och 2500
v/min

Anvisning:
Spénn inte remmarna for hart! For hard remspanning belas-
tar motor och maskinens mekaniska komponenter!

Observera:
Remkapan méste alltid vara stdngd under drift!
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. Lossa den réfflade skruven 4 (fig. 13) och 6ppna skydd-
skapan 7.

. Lossa skruven 5 med insexnyckel ca 2 varv for att avlas-

ta remskivan 1.

Lagg pa bada remmarna i 6nskat lage.

. Tryck remskivan 1 ut&t med remspannaren 8 under drev-
satsen tills remmen &r spéand. Dra &t skruven 5.

. Om de bada remmarna har olika spanning kan den 6vre

remmen spannas separat. Lossa skruven 2 och tryck

motorn 3 utét tills den 6vre remmen &ar spand.

Dra at skruven 2 igen.

N

[N

o

Frasning

Observera!

Anvand alltid skyddsglasdgon. Observera ovillkorligen de
bifogade sakerhetsforeskrifterna!

1. NIS&tt fast arbetsstycket ordentligt med spénngafflar,
skruvstycke eller i den pa supporten monterade chucken.

. Alternativt kan du spanna fast arbetsstycket i ett skruv-

stycke och satta fast skruvstycket med hjalp av T-spéren i

arbetsbordet.

Stall in énskat frasdjup.

Dra at klamskruvarna 3 och 4 (fig. 9).

Kontrollera att frasen inte berdr arbetsstycket.

Kontrollera att rétt spindelvarvtal &r installt.

Koppla till frasen med stréombrytaren 3 (fig. 1).

Arbeta med lamplig matning.

N
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Anvisning!
Se till att matningen alltid sker mot frasens skérriktning
(fig. 14).

Observera!

Matningen gors alltid manuellt! Vid anvandning av frésen i
kombination med svarven far matningen inte ske via svarvens
automatisk matning. Risk fér skador!

Reparationer och underhall

Observera!

Dra ut elkontakten fore alla reparations- och underhéllsar-
beten!

Byte av drivremmar

Om remmarna ar slitna kan du sjalv byta ut dem. Bytes-
remmar far du frin PROXXON centralservice (adressen finns
pé bruksanvisningens baksida).

1. Lossa skruven 5 (fig. 13) for att avlasta remskivan 1.
2. Lossa de 3 skruvarna 6 (fig. 13) och lyft av motorn.
3. Du kan nu ta av remmarna och byta ut dem.

4. Montering sker i omvénd ordningsféljd.

Instéllning av tvarslidsbordets styrningars
spel
Om tvarslidsbordets styrningar med tiden har fér litet eller for

stort spel kan det justeras med hjalp av justerskruvarna 2 (fig.
15). Lossa kontramuttrarna 1 och skruva in alla justerskru-
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varna lika mycket tills spelet avlagsnats.
Dra sedan fast kontramuttrarna igen.

Instéllning av tvarslidsbordets spindels spel

Om spindelspelet 6kar lossar du muttern 1 ca ett halvt varv
med hylsa 2 (fig. 16) tills spelet ar borta. Vrid sedan ratten &t
hoger tills spelet ar avldgsnat. Dra fast muttern 1 igen (kontra).

Anmérkning:
Se sprangskiss pa sidan 48: Spelet i den aktuella spindel-
géngan kan ocksé justeras med en I&tt ansattning av spin-
delmuttern pos. 3 med skruven pos 25.

Smorjning av maskinen

For att sékerstalla en lang livstid for maskinen fljer du smorj-
schemat pa fig. 17 (A: Smorjning med olja fére varje anvand-
ning / B: smorjning med olja varje manad). Anvénd bara syra-
fri maskinolja.

Efter anvandning

Observera!
Dra ut elkontakten fére rengdring. Risk for skador!

Rengoér tvarslidsbord och frads med en mjuk trasa eller pensel
efter anvéndning. Olja in styrningarna latt och sprid ut oljan
genom att flytta bordet. Gor aldrig rent tvarslidsbordet med
tryckluft, styrningarna forstérs av intrangande spén.

Avfallshantering:

Kasta inte maskinen i hushallssoporna! Maskinen innehéller
material som kan atervinnas. Vid frdgor angéende detta, var
god vand dig till ett lokalt &tervinningsféretag eller renhall-
ningen i din kommun.
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Vazeny zékazniku!

V tomto navodu je vysvétlena obsluha frézy PF 230 a pfi-
slu§ného kfizového stolu KT 230. Navod k obsluze je uréen
nasim zakazniklm, ktefi si zakoupili kfizovy stdl a frézovaci
pfipravek jako jednotlivé dily nebo jako kompletni sestavu FF
230. Neni dulezité, jaké bylo Vase rozhodnuti: Ddlezité je,
abyste si pfedloZzeny manudl dikladné procetli jesté pred
spusténim stroje do provozu a dodrzovali vSechny zde uve-
dené pokyny. Dbejte pfitom zvlasté na bezpecnostni predpi-
sy a pfi praci postupujte a nejvyssi opatrnosti.

Ur€eno jen pro pouziti v uzavienych ﬁ
mistnostech!

Prilikvidaci nevhazuite do domaciho E
odpadu. ©
Pro vlastni bezpe¢nost pouzivejte pfi

praci ochranu sluchu! &

Z nékterych druht dfeva, zbytka
laku apod. se maze pfi praci @
uvolfiovat zdravi Skodlivy prach.

Pokud si nejste Uplné jisti nezavadnosti brouSeného materia-
lu, pouzivejte prosim protiprachovou masku! V kazdém pfi-
padé pfi praci zajistéte dobrou ventilaci pracovisté!
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POZOR! p
Prectéte si veSkeré pokyny. Nedodrzeni nasleduji-

cich pokynt mize zplsobit zasaZeni elektrickym \ y
proudem, pozar a/nebo tézka zranéni. ]
TYTO POKYNY DOBRE USCHOVEJTE!

Popis stroje

V nabidce systému pro jemné frézovani 230 jsou nasledujici
varianty:

KT 230:
1. Kfizovy stdl
2. Navod k obsluze a bezpec¢nostni predpisy

PF 230:

1. kompletni hlava frézky

2. sloupek

3. upevnovaci blok soustruhu, véetné upevhovaciho materi-
alu

4. upinaci klestina @ 6, 8 a 10 mm, véetné presuvné matice

5. stdl frézky s T-zlabky k montazi na PD 230/400/E, v&etné
upevnovaciho materialu

6. ovladaci nastroje

7. Navod k obsluze a bezpecnostni predpisy

FF 230:

. kompletni hlava frézky

. sloupek

. upinaci klestina @ 6, 8 a 10 mm, véetné pfesuvné matice
. kfizovy stdl KT 230

. ovladaci nastroje

. Navod k obsluze a bezpe&nostni predpisy

OO WN =

Celkovy pohled - fréza PF 230 (Fig. 1)

. Motor

Kryt

. Spina¢ Zap /Vyp

. Tabulka - stitek

. Sroub pro upevnéni motoru

. Sroub s ryhovanou hlavou pro upevnéni krytu

Presuvna matice pro upinaci klestinu

. Upevriovaci Sroub pro pinolu
Stupnice pro nastaveni hloubky

. Ovladaci paka

. Sloup

. Upevriovaci blok pro soustruh

. Ruéni kole¢ko pro nastaveni vy$ky s jemnym posuvem

. Upevriovaci Sroub pro nastaveni vysky

. Stupnice pro nastaveni Uhlu

. Frézovaci stdl pro soustruh (nepatti do obsahu dodavky
frézy FF 230, nybrz jen pro PF 230)
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Celkovy pohled - kfizovy sttil KT 230 (Fig. 2)
1. Ruéni kole¢ko pro souradnice X (draha pro prestaveni
170 mm)

2. Krouzek se stupnici

3. Pracovni stll (270 mm x 80 mm)

4. Otvor pro upevnéni stolu

5. Podstava

6. Rucni kole¢ko pro soufadnice Y (draha pro prestaveni
60 mm)

7. Suport

8. Upevriovaci Sroub

9. Stupnice



10. Sroub pro upevnéni sloupu
11. T-drazky

Frézu PROXXON PF 230 Ize pouzit ve spojeni s kfizovym sto-
lem nebo v kombinaci se soustruhem PROXXON
PD 230/400/E (v tomto pfipadé je kfizovy stll nahrazen
suportem soustruhu).

Fréza PF 230 - technické udaje

Napéti: 230V,
50/60 Hz

Vykon: 140 W

Doba nepfretrzitého provozu 10 min.

6 rozsah(l otacek vietena presouvanim femenu:
280, 550, 870, 1200, 1500 a 2200/min

Zdvih pinoly 30 mm
Vertikalni sefizeni - draha 200 mm
Hladina hluku <=70dB(A)
Vibrace <=25m/s?
Rozméry viz Fig. 3
Hmotnost cca 9 kg

KFizovy stll KT 230 - technické udaje

Pracovni plocha: 270 mm x 80 mm

Draha sefizeni ve sméru soufadnice X 170 mm
Dréha sefizeni ve sméru soufadniceY 60 mm
Hmotnost: 9,5 kg
Rozméry T-drézek: viz Fig. 4
Vzdalenost drazek: 25 mm
Posuv pfi oto€eni o jednu otacku: 1,5 mm

Posuv pfi oto¢eni o jeden dilek stupnice: 0,05 mm

Informace o hluku/vibracich

Udaje o vibraci a hlukovych emisich jsou zprosttedkovany v
souladu se standardizovanym a normativné predepsanym
procesem meéfeni a mohou byt vyuZity pro srovnani elektric-
kych pfistroju a nastrojui mezi sebou.

Tyto hodnoty umoznuji rovnéz pfedbézné posouzeni zatize-
ni vibracemi a emisemi hluku.

Varovani!

V zavislosti na provoznich podminkach pfistroje se mohou
skute¢né emise lisit od uvedenych hodnot!

Méjte na paméti, Zze vibrace a hlukové emise mohou vznikat
v zavislosti na podminkach pouzivani nastroje, kterého se
mohou ligit hodnoty uvedené v tomto navodu. Spatné udrzo-
vané nastroje, nevhodné pracovni postupy, rdzné obrobky,
prili§ vysoky posuv nebo nevhodné nastroje ¢i materialy nebo
nevhodny nasazovany nastroj mohou vyrazné zvysit zatizeni
vibracemi a hlukové emise po celou pracovni dobu.

Pro presny odhad skute¢ného zatiZeni vibracemi a hlukem by
meély byt zohlednény i €asy, ve kterych je pfistroj odpojen nebo
sice bézi, ale ve skute¢nosti se nepouziva. To mGze vyrazné
snizit zatizeni vibracemi a hlukem po celou pracovni dobu.

Varovani:

Zaijistéte pravidelnou a dobrou udrzbu vaseho nastroje
PFi nadmérnych vibracich ihned pferuste provoz naradi!
Nevhodny nasazovany nastroj miZe zpusobit nadmérné
vibrace a hluk. Pouzivejte jen vhodné nasazované nastro-
je!

PFi praci s pfistrojem délejte podle potfeby dostate¢né pre-
stavky!

Montaz frézy

Upevnéni na soustruh

1. Soustruh je nutno upevnit na stabilnim podkladé.

2. Upevniovaci blok 1 (Fig. 5) upevnit na soustruh 3 pomoci
Sroubd 2 (Srouby jesté nedotahovat pevné!)

3. Sroub 3 (Fig. 6) dotahnout a nasunout sloup 1.

4. Sloup upevnit dotazenim Sroubu 4.

5. Frézovaci stll 3 (Fig. 7) upevnit na suportu soustruhu
pomoci $roubl 2 a tyfhrannych matic 1.

Montaz frézy na k¥izovy stil KT 230

Upozornéni:
Presnou a bezpecnou praci Ize zajistit pouze fadnym upev-
nénim stroje na stabilni pracovni plose.

1. KfiZovy stdl upevnit na pracovni plochu pomoci 4 $roub 1
(M4, nepatfi do obsahu dodavky) (Fig. 8).

2. P¥i praci s pouzitim frézy PROXXON PF 230 je nutno do pfi-
ruby nasunout sloup a upevnit pomoci $roubd 2.

U stfedniho $roubu (mezi dvéma upevriovacimi Srouby) se
jedna o rozpérny Sroub. Jeho zasroubovanim se otvor poné-
kud zvétsi a sloupek se da Iépe zavést. P¥i uchyceni sloupku
nutné myslet na to, aby byl Sroub znovu povolen (vySroubo-
van)!

Obsluha frézovaciho pripravku

Pozor!

Pfed zahajenim vS8ech sefizovacich praci na fréze nutno
vytahnout ze zasuvky sitovy kabel!

Vysku vietena frézy PF 230 Ize nastavit 2 rdznymi zplsoby
(Fig. 9):

1. Pomoci jemného posuvu 1

2. Pomoci ovladaci paky pro vrtani 2

Nastaveni vySky pomoci jemného posuvu

1. Sroub 3 (Fig. 9) uvolnit.

2. Pomoci ruéniho kole¢ka 1 nastavit pozadovanou vysku
(1 otacka odpovida posuvu 1mm).

3. Sroub 3 nutno bezpodminecné opét dotahnout.
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Prace s vrtnou pakou (obr.9)

Pozor!
PFi vSech sefizovacich pracich pfistroj vypnéte a vypné-
te sitovou zastrcku, abyste predesli jeho spusténi omy-
lem!

Diky vrtné pace se nejenom snadno vrta, ale Ize také praco-
vat s definovanym posuvem, respektive dorazem.

Snadné vrtani s vrtnou pakou:

1. Zajistéte, aby byl povoleny Sroub s vnitfnim Sestihranem 6
na krouzku se stupnici 5.
2. Povolte Sroub s kolikovou hlavou 4.
3. Pomoci pohybu paky 2 uvedte pinolu vrtacky do pozado-
vané polohy. Pinola je ovladana pruzinou a po obrabéni se
samocinné pfesune do své horni polohy.

Aby bylo mozné pfi praci odecist hloubku obrabéni na stupnici
krouzku 5, musi byt predtim vynulovana. To je upIné jedno-
duché:

1. Povolte Sroub s vnitfnim Sestihranem 6 na krouzku se stup-
nici 5.

2. Vlozeny nastroj pomoci paky 2 velmi lehce usadte na
povrch obrobku.

3. Nastavte stupnici krouzku 5 na ,0“ a dotahnéte Sroub s
vnitfnim Sestihranem 6.

PFi pouziti paky nyni Ize na stupnici odecist hloubku obrabé-
ni.

Vrtani s funkci dorazu:

Ma-li se pracovat s presné definovanou hloubkou obrabéni,
postupujte nasledovné:

1. Povolte Sroub s vnitfnim Sestihranem 6 na krouzku se stup-
nici 5.

2. Pri vypnutém stroji vioZzeny nastroj velmi lehce usadte na
povrch obrobku.

3. Nastavte pomoci krouzku se stupnici na znacce na stroji
pozadovanou hloubku obrabéni.

4. Utahnéte Sroub s vnitfnim Sestihranem 6.

PFi pouziti paky se nyni pohyb vietena zastavi pfi dosazeni
nastavené hodnoty: MiZete tak napfiklad vrtat otvory o pres-
né stejné hloubce.

Pozor!
Dbejte, prosim, na to, Ze kdyz se pracuje normalné, tzn. bez
vrtné paky, musi byt vzdy dotazeny roubikovy $roub 4!

Jemny posuv vietena - obj.¢. 24140

P¥i pouziti tohoto pfislusenstvi Ize posuv vietena volitelné pro-
vadét pomoci vrtaci paky nebo otagenim rué¢nim koleckem 1
(obr. 9a).

Ruéni kole¢ko je opatfeno pohyblivym prstencem se stupni-
ci: Tento prstenec Ize nastavit na 0 a s jeho pomoci snadno a
presné dosahnout poZzadovaného posuvu.

Jedno otoceni ruénim koleckem znamena posuv vietena v
délce 1,5 mm.
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Instalace jemného posuvu je snadna:

. Hfidel jemného posuvu zavedte do otvoru na hfidel vrtaci
paky na frézce. Pfi montazi vzdy dbejte nasleduijicich infor-
maci: ,,Pero” jemného posuvu 2 zapada do drazky hridele
vrtaci paky 3 frézky.

2. Jemny posuv vyrovnejte a upevnéte pfilozenym Sroubem.

3. Pomoci spojovaciho dilu Ize nyni jemny posuv zapinat nebo

vypinat. K zapnuti stisknéte prsty ty¢ 4 a sou¢asné otacej-
te ruénim kole¢kem. Pero zapadne do drazky.

4. Chcete-li jemny posuv vypnout, spojovaci dil jednoduse

opét vytahnéte.

—

Pohyblivy prstenec se stupnici:

Pohyblivy prstenec se stupnici 5 Ize nastavit na 0. Pak Ize poza-
dovany posuv nastavit pfesné z kazdé polohy. Jedno oto¢eni
rué¢nim koleCkem znamend posuv vietena v délce 1,5 mm, vzda-
lenost mezi dvéma velkymi ryskami €ini 0,1 mm.

Otoceni vietena frézy

Kompletni vieteno frézy Ize otocit okolo dvou os. Pro otoce-
ni okolo vertikalni osy nutno uvolnit Sroub 4 (Fig. 6) a sloup
kompletné otocit do pozadované pozice. Potom Sroub opét
dotahnout.

Pro otoceni okolo horizontalni osy uvolnit Sroub 1 (Fig. 10) a
vieteno frézy otodit. PoZadovanou hodnotu v stupnich nasta-
vit na stupnici 2 a $roub 1 opét dotadhnout.

Montaz upinacich klestin

Pozor!
V zadném pripadé nenasouvat do vietena samotnou upinaci
klestinu! Upinaci klestinu nutno vzdy nejdfive zaaretovat do
matice! Pfitom je nutno vzdy dbat na to, aby klestina a fréza
mély odpovidajici primér.

Respektujte, prosim: Mimo upinacich klestin, které jsou sou-
&asti dodavky, jsou k dispozici jesté dalsi rozméry upinacich
klestin. Sortiment pfisluSenstvi je uveden k nasem katalogu
vyrobka.

Pro ziskani dal$ich informaci se laskavé obratte na nasi ser-
visni sluzbu.

Presuvnou matici 7 (Fig. 11) uvolnit.
. Odpovidajici upinaci klestinu 2 nasadit do presuvné mati-
ce a zaaretovat.

3. Presuvnou matici s upinaci klestinou nasunout do vietena
a lehce rukou nasroubovat.

4. Frézu nasunout do upinaci klestiny.

5. Vfeteno frézy zablokovat pomoci pfilozeného klice a pre-
suvnou matici pevné dotahnout.

6. Za uc¢elem vymontovani upinaci klestiny nutno uvolnit pre-
suvnou matici a frézu vyjmout.

7.Nyni presuvnou matici s upinaci klestinou kompletné
vyjmout z vietena frézy.

8. Upinaci klestinu odijistit lehkym zatlatenim do strany

3 (Fig. 11) a vyjmout z pfesuvné matice.

N =

Nastaveni otacek vietena

Pozor!

Pred zahajenim vSech sefizovacich praci na fréze nutno
vytahnout ze zasuvky sitovy kabel!



Pfesouvanim hnaciho femenu Ize nastavit celkem 6 rozsahd
otacek vretena (Fig. 12 a/b): 280, 540, 780, 910, 1710 a
2500/min.

Upozornéni:
Remeny napnout jen lehce! P¥i nadmérné napnutém femenu
dochazi k pretézovani motoru a mechanizmu stroje!
Pozor!
Kryt femenu musi byt béhem provozu vzdy uzavren!

. Sroub s ryhovanou hlavou 4 (Fig.13) uvolnit a otevit kryt 7.
.Sroub 5 uvolnit pomoci kli¢e na vnitfni estihrany
o cca 2 otac¢ky a uvolnit femenici 1.

Oba femeny nasadit do potfebné polohy.

. Remenici 1 potlagit s napindkem femenu 8 pod sadou
femenic smérem ven tak, aZ dojde k napnuti femenu.
Sroub 5 dotahnout. Sroub 5 dotahnout.

. Pokud jsou nejsou oba femeny napnuty rovhomérné, mize
se napnuti horniho femenu nastavit separatné. K tomu nut-
no uvolnit Sroub 2 a motor 3 tladit smérem ven, az dojde k
napnuti horniho femenu.

. Sroub 2 opét dotahnout.

N =
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Frézovani

Pozor!
P¥i frézovani vzdy pouzivejte ochranné bryle. Bezpodmine¢né
dodrzujte pfilozené bezpecnostni predpisy!

1. Obrobek nutno bezpe¢né upevnit pomoci upinek, svéraku
nebo pomoci skli¢idla, namontovaného na suportu sou-
struhu.

. Alternativné Ize obrobek upevnit do strojniho svéraku a ten-

to svérak upevnit na pracovni stll prostfednictvim

T-drazek.

Nastavit pozadovanou hloubku frézovani.

Upevnovaci Srouby 3 a 4 (Fig. 9) dotahnout.

Zajistit, aby se fréza nedotykala povrchu obrobku.

Zkontrolovat spravné nastaveni otacek vietena.

Frézu zapnout spinacem 3 (Fig.1).

Pracovat pomoci odpovidajiciho posuvu

N
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Upozornéni!
P¥i frézovani je nutno dbat na to, aby smér posuvu vzdy pro-
bihal oproti sméru otaceni fezné hrany frézy (Fig. 14)

Pozor!
Posuv ovladat vzdy manudlné! PFi praci s pouzitim frézy v
kombinaci se soustruhem nesmi posuv probihat prostred-
nictvim automatického posuvu soustruhu. Nebezpeci pora-
néni!

Opravy a udrzba
Pozor!

Pfed zahajenim vSech oprav a Udrzbéafskych praci nutno
vytahnout sitovy kabel ze zasuvky!

Vyména hnacich femen(

Opotfebené hnaci femeny Ize lehce vyménit ve vlastnich pod-
minkach. Nahradni femeny Ize objednat prostrednictvim cent-

rélniho servisu PROXXON (adresa je uvedena na zadni stra-
né navodu).

1. Sroub 5 (Fig. 13) povolit a femenici 1 uvolnit.

2. 3 Srouby 6 (Fig. 13) povolit a nadzvednout motor.
3. Nyni Ize femeny vyjmout a vyménit.

4. Montéaz se provadi v obraceném poradi.

Sefizeni vile vedeni kiizového stolu

Dojde-li béhem provozu ke zvétSeni nebo zmenseni vile
nékterého z vedeni kfizového stolu, potom muzete tuto vali
vymezit pomoci sefizovacich $roubt 2 (Fig. 15). K tomu nut-
no uvolnit pojistné matice 1 a vSechny sefizovaci Srouby rov-
nomérné zasroubovat tak, aby doslo k vymezeni vile. Potom
pojistné matice opét dotahnout.

Sefizeni vile zavitovych vieten k¥izového
stolu

P¥i zvétSeni vile zavitového vietena je nutno pomoci nastrc-
kového kli¢e 2 (Fig. 16) uvolnit matici asi 1 o jednu polovinu
otacky tak, aby doslo k vymezeni vile. Potom nutno ruénim
kole¢kem otacet smérem doprava tak dlouho, aby doslo k
vymezeni vlle. Po vymezeni vdle nutno matici 1 opét dotah-
nout (zajistit).

Poznamka:
Viz detailni vykres, strana 48: VUi zavitd pfislusného zavito-
vého vietena Ize v pfipadé potfeby vymezit rovnéz lehkym
nastavenim matice vietena poz. 3 pomoci Sroubu poz. 25.

Mazani stroje

Pro zajisténi dlouhé Zivotnosti stroje, dodrzujte mazaci plan,
uvedeny na Fig. 17 (A: Olejovani pfed kazdou praci na stroji /
B: Olejovani jednou mési¢né). Pouzivat pfitom jen strojniho
oleje bez obsahu kyselin.

Po ukonceni prace

Pozor!
Pted zahajenim ¢isténi nutno vzdy vytahnout sitovy kabel fré-
zy ze zasuvky. Nebezpeci poranéni!

Po ukonéeni praci nutno kfizovy stdl a frézu dikladné ocistit
jemnym hadfikem nebo $tétcem. Po fadném ogisténi nutno
vSechny vodici plochy lehce naolejovat a olej rozetfit presou-
vanim stolu. Kfizovy stlll se v Zadném pfipadé nesmi Cistit
pomoci tlakového vzduchu, jinak mlze dojit k poskozeni
vedeni vniknutim tfisek do funkénich ploch.

Likvidace:

Prosim nevyhazujte pfiistroj do domovniho odpadu! Pfiistroj
obsahuje hodnotné latky, které mohou bt recyklovany.

Pokud budete mit dotazy, obraEte se prosim na mistni pod-
nik pro likvidaci odpadu nebo jiné podobné mistni zafiizeni.
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Prohlaseni o shodé pro ES

Nazev a adresa vyrobce:
PROXXON S.A.
6-10, Harebierg
L-6868 Wecker

Oznacgeni vyrobku: PF/FF 230
C. polozky: 24104/24108

Na vlastni odpovédnost prohlasujeme, Ze tento vyrobek vyho-
vuje nasledujicim smérnicim a normativnim predpistim:

Smérnice EU Elektromagneticka kompatibilita -
2014/30/ES

DIN EN 55014-1/09.2016

DIN EN 55014-2/01.2016

DIN EN 61000-3-2/03.2015

DIN EN 61000-3-3/03.2014

Smérnice EU Strojni zafizeni 2006/42/ES

DIN EN 62841-1/07.2017

Datum: 31.01.2017

%(

Dipl.-Ing. Jérg Wagner

PROXXON S.A.
Obchodni oblast bezpeénost stroju

Osoba zmocnéna pro dokumentaci CE se shoduje s osobou
podepsanou
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Sayin musteri!

Bu kilavuzda, PF 230 ve uygun enine-boyna hareketli tabla
KT 230 konu alinmigtir. Kilavuz, enine-boyna hareketli tabla-
y1, freze tertibatini veya her ikisini FF 230 olarak satin alan
musterilere yoneliktir. Hangisini sectiginiz 6nemli degil: Ciha-
z1 calistirmadan bu kitapgigi okuyunuz ve talimatlara uyunuz.
Emniyet talimatlarina ézellikle dikkat ediniz ve ¢aligirken gere-
ken dikkati gdsteriniz.

Sadece kapal alanlarda ﬁ
iflletmeye yoneliktir!

Makina’n>n geri donuflimunu ev artyklar E
(zerinden yapmay»n.

Lutfen kendi emniyetiniz igin calisirken

kulaklk takiniz! &

Kimi agaclar veya cila artiklari
belirli sartlar altinda galisirken
sagliga zararli tozlar Uretebilir.

@0

Zimpara malzemesinin sakincasiz olugundan tam emin degil-
seniz litfen bir tozdan koruma maskesi takiniz! Her hallikar-
da is yerinin yeterince havalandirmasini saglayiniz!

DiKKAT! y N
Butin talimatlar dikkatlice okunmaldir. Asagida

verilen talimatlar dogrultusunda yapilan hatalar, \ y
elektrik garpmasina, yangina ve/veya agir derecede ]

yaralanmalara sebebiyet verebilmektedir.
BU TALIMATLARI SAKLAYINIZ.

Makinenin tanimi

Hassas frezeleme sistemi 230’da size asagidaki opsiyonlar
sunulmaktadir:

KT 230:
1. Enine-boyuna hareketli tabla
2. Kullanma kilavuzu ve emniyet talimatlari

PF 230:

. Komple freze basi

. Sutun

. Taglama makinesi i¢in takma blogu, takma malzemesi dahil

. Germe penselerinin ¢api 6, 8 ve 10 mm, baslik somunu
dahil

5. PD 230/400/E’ye monte etmek i¢in T somunlari bulunan fre-

ze masasl, takma malzemesi dahil
6. Kumanda aleti
7. Kullanim kilavuzu ve givenlik talimatlari

A WN =

FF 230:

1. Komple freze basi

2. Situn

3. Germe penselerinin ¢api 6, 8 ve 10 mm, baslik somunu
dahil

4. Capraz masa KT 400

5. Kumanda aleti

6. Kullanim kilavuzu ve giivenlik talimatlari

Genel goriiniim Freze PF 230 (Sekil 1):
1

. Motor

. Muhafaza

. Agma-/ Kapama salteri

Tablo

. Motor baglanti civatasi

. Tirtil bagh muhafaza civatasi

. Sikma kovani rakoru

. Frezeleme mili kovani sikma civatasi

. Derinlik ayar skalasi

10. Delme kolu

11. Sutun

12. Torna makinesine baglama ayagi

13. Hassas ilerlemeli ylikseklik ayar el ¢arki

14. Yukseklik ayari sikistirma civatasi

15. Agl ayarlama skalasi

16. Torna makinesi igin frezeleme tablasi
(Freze FF 230’un teslimat kapsaminda degildir,
PF 230’da teslimat kapsamina dahildir)

CONOTAWN

Genel goriiniim Enine-boyuna hareketli
tabla KT 230 (Sekil 2)

1. X-ydnu igin el carki (hareket mesafesi 170 mm)

2. Skala halkasi

3. Calisma tezgahi (270 mm x 80 mm)
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. Kapi tespiti icin delik
. Sabitleme ayagi
. Y-yénu icin el ¢arki (hareket mesafesi 60 mm)
Suport
. Sikma civatasi
Skala
. Sltun sabitleme civatasi
. T-kanallar

tToooNo oA

PROXXON PF 230 Frezesi bir enine-boyuna hareketli tabla
veya PROXXON PD 230/400/E torna makinesi ile birlikte kul-
lanilabilir (burada torna makinesinin stportu, enine-boyuna
tablanin yerini alir).

Freze PF 230‘a ait teknik veriler

Voltaj: 230V, 50/60 Hz
Gug: 140 Vatt
Kisa sreli igletme 10 dak.

Kayislar aktarmak suretiyle 6 degisik mil devir sayisi:
280, 550, 870, 1200, 1500 ve 2200/dak.

Frezeleme mili kovani stroku 30 mm
Dikey ayar mesafesi 200 mm
Guraltd olusumu <=70dB(A)
Titresim <=25m/s?
Olgilleri bkz. sekil 3
Agirhk yakl. 9 kg

Enine-boyuna hareketli tabla KT 230a ait
teknik veriler

Caligsma alant: 270 mm x 80 mm
X-yénilinde ayar mesafesi: 170 mm
Y-yéniinde ayar mesafesi 60 mm

Agirhik: 9.5 kg
T-kanallarinin 8l¢isu: bkz. sekil 4
Kanal mesafesi: 25 mm

Dénls basina ilerleme hizi: 1,5 mm

Boélum cizgisi bagina ilerleme hizi: 0,056 mm

Giirultii / titresim hakkinda bilgi

Titresim ve gurilti emisyonuyla ilgili bilgiler standart ve norm
olarak salik verilen 6lgim yéntemlerine uygun olarak saptan-
mistir ve elektrikli cihazlarin ve aletlerin birbiriyle karsilastiril-
masi igin kullanilabilir.

Bu degerler keza titresim ve gurdlti emisyonlari ile gegici bir
degerlendirmeye de izin vermektedir.

Uyari!
isletim sartlarina bagli olarak cihaz isletilirken gergek olusan
emisyonlar belirtilen degerlerden sapabilir!

Titresim ve gurlltd emisyonunun aletin kullanim kosullarina
bagli olarak bu talimat iginde yazili degerlerden farkli olabile-
cegini unutmayiniz. Eksik bakim yapilmis aletler, yanlis calis-
ma yontemleri, farkl aletler, gok yliksek avans veya uygun
olmayan is parcalari veya malzemeler ya da uygun olmayan
bir takim titresim yikind ve girilti emisyonunu calisma
déneminin tamaminda hayli arttirabilir.
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Fiili titresim ve gurilth yukinin dogru degerlendiriimesi igin
cihazin kapali oldugu yada agik olmasina ragmen gercekten
kullaniimadigi sireler de dikkate alinmalidir. Bu, titresim ve
gurdltt yukini galisma siiresinin tamaminda oldukga azalta-
bilir.

Uyari:

Alete dlzenli ve iyi sekilde bakim yapilmasini saglayiniz
Asir titresim olustugu anda derhal aletin galistiriimasini
durdurunuz!

Uygun olmayan bir takim asiri titresime ve glrdltiye neden
olabilir. Yalnizca uygun takimlar kullaniniz!

Cihazla galisirken ihtiyaca gore yeteri kadar mola veriniz!

Frezenin monte edilmesi

Torna makinesi ye baglanmasi

1. Torna makinesini saglam bir zemine tespitleyin.

2. Baglama ayagini 1 (Sekil 5) civatalar 2 ile torna makinesi-
ne 3 tespit edin (Civatalari heniiz sikmayin!)

3. Civata 3'U (sekil 6) sikin ve sttun 1'i yerlestirin.

4. Situnu sikigtirmak igin civata 4’G sikin.

5. Freze tablasini 3 (Sekil 7) civatalar 2 ve dort kdse somun-
lar 1 ile torna makinesinin stiportuna tespit edin.

Frezenin enine-boyuna hareketli tabla KT 230’a montaji

Uyari:
Guvenli ve tam verimli galisma, ancak cihaz sabit bir zemine
kurallara uygun bicimde tespitlendigi takdirde mimkunddr.

1. Enine-boyuna hareketli tablayi calisma zeminine 4 civata 1
(M4, teslimat kapsamina dahil degildir) ile tespitleyin (sekil
8).

2. PROXXON Freze ile baglantili olarak galisirken PF 230
slitununu flanga sokun ve civata 2 ile sabitleyin.

(Sabitleme vidalari arasindaki) orta vida bir germe vidasidir:
Bu viday vidaladiginizda delik biraz genisler ve situn igeriye
daha rahat sokulabilir. Stutunu sikarken, bu vidanin tekrar
gevseyecegini (sokilecegini) sakin unutmayiniz!

Freze tertibati ile calisma

Dikkat!
Frezenin tum ayar islemlerinden 6nce elektrik kablo fisini
cekin!

PF 230’un freze mili ylkseklik agisindan 2 degisik sekilde
ayarlanabilir (Sekil 9):

1. Hassas ilerleme mekanizmasi 1 vasitasi ile
2. Delme kolu 2 vasitasi ile

Hassas ilerleme mekanizmasi lizerinden
yukseklik ayari

1. Civatayi 3 (Sekil 9) gevsetin.

2. El garki 1 ile arzu edilen yuksekligi ayarlayin (1 devir imm
ilerlemeye tekabil eder).

3. Civatayi 3 mutlaka tekrar sikin.



Matkap koluyla galismak (Sek. 9)

Dikkat!
Her tiirlii ayar galigmasi sirasinda cihazi kapatiniz ve elek-
trik fisini gekiniz, boylece yanlighkla galigmasini 6nlemisg
olursunuz!

Matkap koluyla yalnizca delik delinmez, ayni zamanda tanim-
lanmis konum veya dayama ile de ¢aligilabilir.

Matkap koluyla kolay delme iglemleri:

1. Taksimat halkasindaki 5 allen civatanin 6 sékulmus olma-

sini saglayiniz.

2. Sikigtirma civatasini 4 gevsetiniz.

3. Matkap kolunu 2 cevirmek suretiyle mangonu istediginiz
pozisyona getiriniz Mangon yay yuki altinda bulunur ve
isleme sonrasinda kendiliginden yeniden en Ust pozisyona
hareket eder.

Calisma sirasinda isleme derinligini taksimat halkasindan 5
okuyabilmek igin bunun daha énce sifirlanmis olmasi gerekir.
Bunu yapmak c¢ok kolaydir:

1. Taksimat halkasindaki 5 allen civatayi 6 gevsetiniz.

2. Kullanilan takimi matkap kolunu 2 kullanarak ¢ok hafif sek-
lide is pargasi ylizeyi Ustiine yerlestiriniz.

3. Taksimat halkasinin 5 taksimatini “0” konumuna getiriniz ve
allen civatayi 6 sikiniz.

Matkap kolu kullanildiginda simdi taksimatta isleme derinligi
okunabilir.

Dayama fonksiyonuyla delme:

Tam tanimlanmis isleme derinlidi ile galisilacagdi zaman su
islemler yapiimalidir:

1. Taksimat halkasindaki 5 allen civatayi 6 gevsetiniz.

2. Makine kapaliyken kullanilan takimi gok hafif seklide is par-
gasl yuzeyi ustline yerlestiriniz.

3. Makinedeki taksimat halkasi yardimiyla istediginiz isleme
derinligini ayarlayiniz.

4. Allen civatayi 6 sikiniz.

Matkap koluna bastiginizda mil hareketi simdi ayarlanmis olan
degere ulasildiginda durdurulur: Béylece 6r. tam olarak ayni
derinlikte delikler delinebilir.

Dikkat!
Duizenli, yani matkap kolu olmadan galisildigi takdirde litfen
sikistirma vidasinin 4 her zaman sikilmis olmasina dikkat
ediniz!

Saft hassas paso aparati Uriin No. 24140

Bu aksesuarin kullaniimasi halinde saft pasosu, istege gore
matkap kolundan veya el tekerinin 1 (Sek. 9a) cevrilmesiyle
verilebilir.

El tekeri hareketli bir 6igek bilezigiyle donatilmistir. istenen
pasoyu kolay ve dogru bir sekilde ayarlamak igin bunu "0"
konumuna getirmek mimkaindur.

El tekerinin bir tur cevrilmesiyle safta 1,5 mm paso verilir.

Bir hassas paso aparatinin takilmasi basittir:

1. Hassas paso aparati milini frezedeki matkap kolu mili deli-
gine takiniz. Montaj sirasinda mutlaka dikkat ediniz: Has-
sas paso aparatindaki "yay" 2 frezenin matkap kolu miline
3 sigar.

2. Hassas paso aparatini ayarlayiniz ve birlikte verilen civa-
talarla sabitleyiniz.

3. Kavrama saftiyla simdi hassas paso aparatini agabilir veya
kapatabilirsiniz. Agmak i¢cin parmaginizla saftin 4 Gstiine
basiniz ve ayni anda el tekerini geviriniz. Yay kanal igine
yerlesir.

4. Hassas paso aparatini kapatmak icin sadece kavrama par-
casini ¢cikartmaniz yeterlidir.

Hareketli 6lcek bilezigi:

Hareketli 6lcek bilezigi 5 ,0“ konumuna ayarlanir. Bu sayede
istediginiz pasoyu her konumdan hassas bir sekilde ayarla-
yabilirsiniz. El tekerinin bir tur ¢evrilmesi 1,5 mm'lik bir paso-
ya denk gelir, iki blylk 6lgek cizgisi arasindaki mesafe 0,1
mm'dir.

Freze milinin yana déndirilmesi

Freze mili komple olarak iki aks Uzerinde yana déndirilebilir.
Dikey aks Uizerinde yana déndiirmek icin civatayi 4 (Sekil 6)
gevsetin ve sutunu komple olarak arzu edilen pozisyonda
yana déndirin. Daha sonra civatay! tekrar sikin.

Yatay aks lizerinde yana déndurmek icin civatayr 1 (Sekil 7)
gevsetin ve freze milini yana déndirin. Arzu edilen agi dere-
cesini skala 2 Gzerinden ayarlayin ve civatayi 1 tekrar sikin.

Sikma kovaninin monte edilmesi

Dikkat!
Sikma kovanini asla tek basina mil icine sirmeyin! Daima ilk
o6nce sikma kovanini rakorun igine yerlestirin! Daima sikma
kovani ve frezenin birbirine uygun ¢apta olmasina dikkat edin.

Lutfen dikkat edin: Birlikte gdnderilen sikma kovanlarina ek
olarak diger boylar da aksesuar seceneklerimize dahildir. Bu
boylar cihaz kataloglarimizda verilmistir.

Diger sorulariniz i¢in litfen musteri hizmetlerine daniginiz.

—_

. Rakoru 7 (Sekil 11) gevsetin.

2. Arzu edilen sikma kovanini 2 rakorun icine yerlestirin ve
yuvasina tam oturmasini saglayin.

3. Sikma kovani ile birlikte rakoru milin igine striin (yerlestirin)
ve el ile hafifge sikin.

4. Frezeyi sikkma kovaninin igine sirin (yerlestirin).

5. Makine ile beraber verilen takim yardimi ile freze milini blo-
ke edin ve rakoru tam sikin.

6. Sikma bilezigini gikarmak icin rakoru gevsetin ve frezeyi
cikarin.

7. Simdi rakoru sikma bilezigi ile birlikte komple olarak freze
milinden ¢ikarip alin.

8. Sikma bilezigine yan taraftan hafifce bastirmak suretiyle 3

(Sekil 11) yuvasindan kurtarin ve rakorun iginden ¢ikarip

ahn.

Mil devir sayisinin ayarlanmasi
Dikkat!
Frezenin tim ayar islemlerinden énce elektrik kablo figini

cekin!

-51 -



Tahrik kayiglarini aktarmak suretiyle toplam 6 degisik mil sayi-
s1 ayarlanabilir (Sekil 12 a/b): 280, 540, 780, 910, 1710 ve
2500/dak.

Uyari:
Kayigi sadece hafif olarak gerdirin! Cok gerdirilmis olan bir
kayis motora ve makinenin mekanik aksamina fazla yik bin-
mesine neden olur!

Dikkat!

Kayis kapagi isletme esnasinda her zaman kapal olmalidir!

1. Tirtil bagh civatayi 4 (Sekil 13) gevsetin ve muhafazayi 7
agin.

. Kayis kasnaginin gerginligini almak igin, civatayi 5 imbus

anahtar ile yaklasik iki tur gevsetin.

Her iki kayisi arzu edilen pozisyonda takin.

. Kayis kasnagini 1, kayis gerilinceye 8 kadar disli grubunun
altindaki kayis gerici ile birlikte diga bastirin. Civatayi 5
sikin.

. E@er her iki kayis esit olmayan degisik oranlarda gerdirilmis
ise, Ustteki kayis tek basina gerdirilebilir. Bunun icin civatayi
2 gevsetin ve Ustteki kayis gerdirilinceye kadar motoru 3
disariya dogru bastirin.

. Civatay 2 tekrar sikin.

N

o INEA

o

Frezeleme iglemi

Dikkat!

Frezeleme iglemi esnasinda daima koruyucu gézlik kullanin.
llisikte verilen emniyet talimatlarina mutlaka riayet edin!

1. islem gérecek parcayi sikma plakasina, mengeneye veya
sUporta monte edin. Aynayi glvenli bir bigimde tespitleyin.

2. Islem goérecek parcayi buna alternatif olarak makine men-
genesine baglayabilir ve mengeneyi T-kanallarinin yardimi
ile calisma tezgahina tespitleyebilirsiniz.

. Arzu edilen frezeleme derinligini ayarlayin.

. Sikistirma civatalarini 3 ve 4 (Sekil 9) sikin.

. Frezenin iglenecek olan pargaya temas etmediginden emin
olun.

. Mil devir sayisinin dogru ayarlandigindan emin olun.

. Frezeyi, salterden 3 (Sekil 1) calistirin.

. Uygun olan ilerleme hizi ile caligin

(S0 O]

0 N O

Uyari!
Frezeleme esnasinda ilerleme hareketinin her zaman freze
kesim yéninin tersine olmasina dikkat edin (Sekil 14).

Dikkat!
ilerlemeyi daima mekanik olarak el ile yapilmalidir! Frezenin,
torna makinesi ile kombine olarak kullaniimasi durumunda
ilerleme, torna makinesinin otomatik ilerlemesi Uzerinden
yapilmamalidir. Yaralanma tehlikesi!

Tamiri ve bakimi

Dikkat!

Tum tamir ve bakim calismalarindan 6nce elektrik kablosu
fisini ¢ekin!

Kayislarin degistirilmesi

Eger kayiglar aginmis ise, bunu kendiniz degistirme imkanina
sahipsiniz. Yedek kayisi PROXXON merkez servisinden sipa-
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ris edebilirsiniz (Adresi kullanma kilavuzunun arka sayfasinda
bulunmaktadir).

1. Kayis kasnaginin gerginligini almak icin civatayi 5 (Sekil 13)
gevsetin.

2. 3 civatayi 6 (Sekil 13) gevsetin ve motoru kaldirin.

3. Simdi kayislari ¢ikarabilirsiniz ve degistirebilirsiniz.

4. Tekrar toplama iglemleri skme sirasinin tersine gore yapi-
hr.

Enine-boyuna hareketli tablaya ait kilavuz
bosluklarinin ayarlanmasi

Zaman igerisinde enine-boyuna hareketli tablanin kilavuz
boslugunda azalma veya artma gérindigu takdirde ayar civa-
talari 2 (Sekil 15) ile boslugu ayarlayabilirsiniz. Bunun igin
kontra sumununu 1 ¢6ziin ve bosluk giderilene kadar ayar
civatalarini esit dagilimli bicimde cevirerek takin. Ardindan
kontra somununu tekrar sikin.

Enine-boyuna hareketli tablaya ait mil
bosluklarinin ayarlanmasi

Mil bosugunun artmasi durumunda somunu 1 bosluk gideri-
lene kadar takma gobegi 2 (Sekil 16) ile yakl. yarim tur
gevsetin. Ardindan bosluk giderilene kadar el carikini saga
cevirin. Somunu 1 tekrar iyice sikin (kontra).

Hatirlatma:
Bkz. patlama resmi, sayfa 48: S6z konusu mil diglerindeki
bosluk, gerektiginde mil somununun Poz. 3 civata Poz. 25 ile
hafifce kapatilmasi yoluyla elde edilebilir.

Makinenin yaglanmasi

Makinenin uzun 6marli olmasini garantilemek igin, sekil 17°de
belirtilen yaglama planina litfen riayet edin (A: Ise baslama-
dan 6nce her defasinda yaglanacak / B: Aylik olarak yaglana-
cak). Bu esnada sadece asit icermeyen makine yagi kullanin.

Kullanimdan sonra

Dikkat!
Temizleme isleminden énce fisi cekin. Yaralanma tehlikesi!

Enine-boyuna hareketli tablayi ve frezeyi kullandiktan sonra
yumusak bir bez veya firga ile temizleyin. Ardindan kilavuzlari
hafif¢e yaglayin ve masayi hareket ettirerek yagi dagitin. Eni-
ne-boyuna hareketli tablayi hicbir zaman basingli hava ile
temizlemeyin, aksi takdirde kilavuzlara talas girebilir.

Cihacin ortadan kaldiriimasi (Atilmasi):

Lutfen cihazi normal ¢6p igine atmayiniz! Cihaz igerisinde
geri déntisim( mimkin pargalar vardir. Bu konuyla ilgili
sorularinizi litfen ¢6p toplama kuruluguna veya diger bele-
diye kurumlarina yéneltebilirsiniz.
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Szanowny Kliencie!

W niniejszej instrukcji obstugi opisana jest frezarka PF 2230
i dostosowany do niej stét krzyzowy KT 230. Przeznaczona
jest ona dla naszych klientéw, ktérzy nabyli albo stét krzyzo-
wy, frezarke lub obydwa urzadzenia razem jako FF 230. Nie-
zaleznie od tego na co sie zdecydowates: Prosimy o uwazne
przeczytanie niniejszej instrukcji, przed przystgpieniem do
uruchomienia posiadanego urzadzenia i przestrzeganie
zawartych w niej wskazéwek. Szczegdélng uwage nalezy
zwrdécié na wskazéwki bezpieczenstwa, a pracowac trzeba z
nalezytg ostroznoscia.

Tylko do pracy w ﬁ
pomieszczeniach zamknietych!

Nie wyrzucac¢ urzadzenia do odpadéw \4

pochodzacych z gospodarstw domowych! o
Dla witasnego bezpieczenstwa podczas
pracy prosze stosowac ochrone stuchu!

Niektére gatunki drewna lub
pozostatosci lakieru lub @
podobne substancje podczas

obrébki moga tworzy¢ szkodliwe dla zdrowia pyly. W razie bra-
ku pewnosci co do nieszkodliwosci szlifowanego materiatu
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nalezy uzywa¢ maski przeciwpytowej! W kazdym przypadku
podczas pracy nalezy zapewni¢ dostateczng wentylacje miej-
sca pracy!

UWAGA! p
Nalezy czyta¢ wszelkie instrukcje. Btedy przy prze-
strzeganiu ponizej wymienionych instrukcji moga \ y
spowodowac porazenie pragdem elektrycznym, pozar ]

i / lub cigzkie obrazenia.

PROSZE STARANNIE PRZECHOWYWAC NINIEJSZA
INSTRUKCJE!

Opis maszyny

Oferujemy nastepujace opcje systemu frezarki precyzyjnej 230:

KT 230:
1. Stot krzyzowy
2. Instrukcja obstugi i przepisy bezpieczenstwa

PF 230:

. Gtowica frezarska, kompletna

. Kolumna

. Blok mocujacy tokarki tacznie z elementami mocujgcymi

. Tulejki zaciskowe R 6, 8 oraz 10mm, tgcznie z nakretka
kotpakowa

. Stét frezarski z rowkami teowymi do montazu na PD
230/400/E, tacznie z elementami mocujgcymi.

6. Narzedzie obstugowe

7. Instrukcja obstugi i przepisy bezpieczenstwa

AN =
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FF 230:

1. Glowica frezarska, kompletna

2. Kolumna

3. Tulejki zaciskowe R 6, 8 oraz 10mm, tgcznie z nakretka
kotpakowa

4. Stoét krzyzowy KT 230

5. Narzedzie obstugowe

6. Instrukcja obstugi i przepisy bezpieczenstwa

Widok ogolny frezarki PF 230 (Rys. 1)

1. Silnik

2. Pokrywa

3. Wtacznik / Wytacznik

4. Tabela

5. Sruba zamocowania silnika

6. Sruba z tbem radetkowanym do pokrywy
7. Nakretka kotpakowa tulejki zaciskowej

8. Sruba zaciskowa tulei wrzecionowej

9. Podziatka ustawienia gtebokosci

—
o

. Dzwignia wiertarska

. Kolumna

. Blok mocujacy tokarki

. Kotko reczne przestawienia pionowego z regulacja
doktadng

. Sruba zaciskowa przestawienia pionowego

. Podziatka przestawienia kata

. Stét frezarski tokarki (nie jest zawarta w zakresie dosta-
wy frezarki FF 230, lecz tylko w PF 230)

—_
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Widok ogélny stotu krzyzowego KT 230
(Rys. 2)

Koétko reczne dla kierunku X (droga przesuwu 170 mm)
Pierscien z podziatka

Stét roboczy (270 mm x 80 mm)

Otwoér do zamocowania stotu

Stopa stojaka

Kétko reczne dla kierunkuY (droga przesuwu 60 mm)
Suport

Sruba zaciskowa

Podziatka

Sruba zaciskowa unieruchomienia kolumny

Rowki teowe

SCovoNporLNo
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Frezarke PROXXON PF 230 mozna stosowa¢ w potgczeniu
ze stotem krzyzowym lub tokarka PREXXON PD 230/400/E
(w tym wypadku suport tokarki zastepuje stét krzyzowy).

Dane techniczne frezarki PF 230

Napiecie 230V, 50/60Hz
Moc 140 Watt
Praca krotkotrwata 10 min.

6 liczb obrotéw wrzeciona poprzez przetozenie paska nape-

dowego:

280, 550, 870, 1200, 1500 oraz 2200/min

Skok tulei wrzecionowej 30 mm
Przesuw pionowy 200 mm
Emisja hatasu < 70 dB(A)
Wibrcje <2.5m/s?
Wymiary patrz Rys. 3
Ciezar ok. 9 kg

Dane techniczne stotu krzyzowego KT 230

Powierzchnia robocza:

270 mm x 80 mm

Przesuw w kierunku X: 170 mm
Przesuw w kierunkuY 60 mm
Ciezar: 9,5 kg
Wymiary rowkéw teowych: patrz Rys. 4:
Rozstaw rowkéw: 25 mm
Posuw na obrét: 1,5mm
Posuw na kreske podziatowa: 0,05 mm

Informacja dotyczaca halasu/wibracji

Dane dotyczace wibracji i emisji hatasu zostaty wyznaczone
zgodnie ze znormalizowanymi i normatywnie obowigzujacymi
metodami pomiarowymi i mogq zosta¢ uzyte do poréwnania
ze sobg urzadzen elektrycznych i narzedzi.

Wartosci te pozwalajg réwniez na dokonanie wstgpnego
poréwnania narazen na skutek oddziatywania wibracji i emi-
sji hatasu.

Ostrzezenie!
W zaleznos$ci od warunkdéw roboczych podczas pracy urza-
dzenia rzeczywisty poziom emisji moze ré6zni¢ sie od poda-
nych powyzej wartosci!

Nalezy pamieta¢, iz wibracje i emisja hatasu moga sie rézni¢
od wartosci podanych w niniejszej instrukcji w zaleznosci od

warunkéw uzytkowania narzedzia. Niewtasciwie konserwo-
wane narzedzia, nieodpowiednie metody pracy, rézne przed-
mioty obrabiane, zbyt duzy posuw lub nieodpowiednie obra-
biane przedmioty lub materialty badz nieodpowiednie
narzedzie robocze mogq znacznie zwigkszy¢ narazenia na
dziatanie wibracji i emisje hatasu.

Dla doktadnej oceny rzeczywistego narazenia na dziatanie
wibracji i hatasu nalezy uwzgledni¢ réwniez czasy, w ktérych
urzadzenie jest wylgczone lub wprawdzie obraca sig, lecz w
rzeczywistosci nie jest uzywane. Moze to znacznie zreduko-
wacé narazenie na dziatanie wibracji i hatasu na przestrzeni
catego okresu pracy.

Ostrzezenie:

Nalezy zadba¢ o regularng konserwacje narzedzia.

W razie wystgpienia zbyt duzych drgan natychmiast prze-
rwac prace z urzgdzeniem!

Nieodpowiednie narzedzie robocze moze powodowac nad-
mierne wibracje i hatasy. Nalezy uzywac¢ tylko odpowied-
nich narzedzi roboczych!

Podczas pracy z urzadzeniem pamieta¢ o zachowaniu
wystarczajgcej liczby przerw!

Montaz frezarki

Zamocowanie na tokarce

1. Zamocowac¢ tokarke na solidnej podstawie.

2. Zamocowa¢ blok mocujgcy 1 (Rys. 5) za pomoca $rub 2
na tokarce 3 (nie dokreca¢ do konca $rub!).

3. Dokrecic¢ $rube 3 (Rys. 3) i wsunaé kolumne 1.

4. Dokreci¢ $rube 4, aby unieruchomié kolumne.

5. Zamocowac¢ stot frezarki 3 (Rys. 7) za pomoca $rub 2 i
nakretek czterokatnych na suporcie tokarki.

Montaz frezarki na stole krzyzowym KT 230

Wskazowka:
Bezpieczna i precyzyjna praca jest tylko wtedy mozliwa,
gdy urzadzenie zostanie prawidtowo zamocowane na sta-
bilnej powierzchni roboczej.

1. Zamocowac stét krzyzowy na powierzchni roboczej za
pomoca 4 $rub 1 (M4, nie sg zawarte w zakresie dosta-
wy) (Rys. 8).

2. Podczas pracy w potgczeniu z frezarkg PROXXON PF
230 wsung¢ kolumne do kotnierza i unieruchomic za
pomocg $rub 2.

Sruba $rodkowa (pomigdzy $rubami ustalajgcymi) jest $ru-
ba rozporowa: Poprzez wkrecenie tej $ruby otwoér zostaje
nieco rozszerzony, dzieki czemu tatwiej jest wsuna¢ kolum-
ne. Podczas unieruchamiania kolumny nalezy bezwarunko-
wo zwraca¢ na to uwage, aby $ruba ta zostata ponownie
poluzowana (wykrecona)!

Praca z urzagdzeniem frezarskim

Uwaga!
Przed przystapieniem do prac ustawczych na frezarce wy-
ciagna¢ wtyczke kabla zasilajgcego z gniazdka sieciowego.
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Wrzeciono frezarskie frezarki PF 230 mozna przestawi¢ w
pionie dwoma sposobami (Rys. 9):

1. Za pomocg posuwu doktadnego 1

2. Za pomocg dzwigni wiertarskiej 2

Przestawienie pionowe za pomoca posuwu
doktadnego

1. Odkreci¢ $rube 3 (Rys. 9).

2. Ustawi¢ zadang wysoko$¢ za pomocg kotka recznego 1
(1 obrét odpowiada 1 mm posuwu).

3. Bezwarunkowo dokreci¢ z powrotem $rube 3.

Praca przy uzyciu dzwigni wiertarskiej (rys.
9)

Uwaga!
W czasie dokonywania ustawien urzadzenie nalezy wyla-
czy¢ i wyciagnac¢ wtyczke z gniazdka zasilajacego, aby
uniknaé¢ przypadkowego uruchomienia!

Za pomoca dzwigni wiertarskiej nie tylko mozna tatwo wiercic,
lecz réowniez dokonywac¢ obrobki do okreslonej gtebokosci
wzgl. obrabia¢ z uzyciem ogranicznika.

Latwe wiercenie z uzyciem dzwigni wiertarskiej

1. Upewni¢ sig, czy $ruba z tbem walcowym z gniazdem sze-

$ciokatnym 6 na pierscieniu z podziatkg jest zwolniona.

2. Zwolnié $rube dociskowa z przetyczka 4.

3. Przestawi¢ tuleje wrzecionowag do zgdanego potozenie
poprzez obrécenie dzwigni wiertarskiej 2. Tuleja wrzecio-
nowa napigta jest sprezyna i po zakonczeni obrébki powra-
ca samoczynnie z powrotem do swego gérnego potozenia.

Aby méc odczyta¢ glebokos¢ obrébki na podziatce pierscienia
z podziatkg 5 w czasie pracy, nalezy go przedtem ustawi¢ na
zero. Mozna tego dokonaé w bardzo prosty sposéb:

1. Zwolni¢ $rube z tbem walcowym z gniazdem szesciokat-
nym 6 na pierscieniu z podziatkg 5.

2. Oprzec¢ lekko narzedzie robocze na powierzchni obrabia-
nego przedmiotu poprzez obrécenie dzwigni wiertarskiej 2.

3. Ustawi¢ podziatke pierscienia z podziatkg 5 na ,0” i dokre-
ci¢ $rube z tbem walcowym z gniazdem szesciokgtnym.

Po obréceniu dzwigni wiertarskiej mozna teraz odczytac¢ gte-
boko$¢ obrébki na podziatce.

Wiercenie z funkcja ogranicznika

W razie potrzeby obrébki o doktadnie okreslonej gtebokosci
nalezy postepowac w spos6b nastepujacy:

1. Zwolni¢ $rube z tbem okragtym z gniazdem szesciokatnym
6 na pierscieniu z podziatkg 5.

2. Przy wylaczonej maszynie oprzeé lekko narzedzie robocze
na powierzchni obrabianego przedmiotu.

3. Ustawi¢ zadang gteboko$¢ obrébki pierscieniem z podziat-
ka na znaczku na maszynie.

4. Dokreci¢ $rube z tbem walcowym z gniazdem szescioka-
tem 6.

Podczas obracania dzwigni wiertarskiej ruch wrzeciona
zostanie zatrzymany po osiggnieciu nastawionej wartosci. W
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ten sposoéb mozna na przyktad wierci¢ otwory o doktadnie
takiej samej gtebokosci.

Uwaga!
Nalezy zwraca¢ uwage, aby $ruba dociskowa z przetyczkg
byta zawsze dokrecona, jesli obrobka odbywa sie normalnie,
tzn. bez dzwigni wiertarskiej.

Posuw precyzyjny wrzeciona Nr artykutu
24140

Przy zastosowaniu niniejszego osprzetu posuw wrzeciona
moze odbywac sig alternatywnie: poprzez dzwignie wiertar-
ki albo przez pokrecanie kétkiem recznym (1, Rysunek 9a).
Kotko reczne jest zaopatrzone w ruchomy pierécier skali:
Mozna go ustawi¢ na ,0“, aby tatwo i doktadnie nastawi¢
zgdany posuw.

Jeden obrét kétka recznego powoduje posuw wrzeciona
wynoszacy 1,5 mm

Dobudowanie posuwu precyzyjnego jest fatwe:

1. Wprowadzi¢ wat posuwu precyzyjnego do otworu na wat
dzwigni wiertarki na frezie. Przy montazu nalezy bez-
wzglednie przestrzegad: ,sprezyna” 2 na posuwie precy-
zyjnym pasuje do rowka watu dzwigni wiertarki frezu 3.

2. Wyrébwnaé posuw precyzyjny i zamocowaé za pomoca
dotaczonej do urzadzenia $ruby

3. Za pomocg rekojesci sprzegtowej mozesz teraz wiaczy¢
lub wytaczyé posuw precyzyjny. W celu wtgczenia posuwu
precyzyjnego nacisna¢ palcem rekojesé 4 i rbwnoczesnie
pokrecac kétko reczne. Sprezyna wzebi sie zapadkowo do
rowka.

4. W celu wytaczenia posuwu precyzyjnego nalezy po prostu
czg$¢ sprzegtowg znowu wyciaggnac.

Ruchomy pierscien skali:

Ruchomy pierscien skali 5 daje sie nastawi¢ na 0. W ten spo-
séb zadany posuw mozesz nastawi¢ precyzyjnie z kazdego
potozenia. Jeden obrot kétka recznego odpowiada posuwo-
wi wrzeciona wynoszgcemu 1,5 mm, odstep miedzy dwoma
duzymi kreskami podziatki daje 0,1 mm.

Przechylanie wrzeciona frezarskiego

Cate wrzeciono frezarskie mozna przechylic wzgledem
dwéch osi.

Celem przechylenia wzgledem osi pionowej odkreci¢ $rube 4
(Rys. 6) i przechyli¢ cata kolumne do zadanego potozenia.
Nastepnie dokreci¢ z powrotem $rube.

Celem przechylenia wzgledem osi wzdtuznej odkreci¢ $rube
1 (Rys. 10) i przechyli¢ wrzeciono frezarskie. Ustawi¢ zgdang
liczbe stopni na podziatce 2 i dokreci¢ z powrotem $rube 1.

Montaz tulejek zaciskowych

Uwaga!
Nie nalezy nigdy wsuwa¢ samych tulejek zaciskowych do
wrzeciona! Nalezy zawsze najpierw zazebic tulejke zaciskowa
w nakretce! Zawsze zwraca¢ uwage, aby tulejka zaciskowa i
frez posiadaty odpowiednie $rednice.

Prosimy pamigta¢: Dodatkowo do dostarczonych tulejek zaci-
skowych w naszym asortymencie wyposazenia sg do naby-



cia inne wielkosci. Wyszczegdlnione sg one w naszym kata-
logu urzadzen. W razie dodatkowych zapytan prosimy zwré-
ci¢ sie do naszego serwisu.

1. Odkreci¢ srube 1 (Rys. 11).
2. Wiozy¢ zadana tulejke zaciskowa 2 do nakretki kotpakowej
i zazebi¢.
3. Wsuna¢ nakretke kotpakowa z tulejkg zaciskowa do wrze-
ciona i recznie lekko przekrecié.
. Wsuna¢ frez do tulejki zaciskowe;j.
. Za pomoca dostarczonego klucza zablokowac¢ wrzeciono
frezarskie i dokreci¢ nakretke kotpakowa.
6. Celem wyjecia tulejki zaciskowej odkreci¢ nakretke kotpa-
kowa i wyjac frez.
7. Teraz wyja¢ nakretke kotpakowa wraz z tulejkg zaciskowa
w komplecie z wrzeciona frezarskiego.
8. Wyzebi¢ tulejke zaciskowa z nakretki kotpakowej poprzez
lekkie boczne nacisniecie 3 (Rys. 11).

[0

Ustawienie liczby obrotéw wrzeciona

Poprzez przetozenie paskéw napedowych mozna ustawié w
sumie 6 liczb obrotéw wrzeciona (Rys. 11 a/b): 280, 550, 870,
1200, 1500 oraz 2200/min.

Wskazéwka:
Pasek winien by¢ niezbyt mocno naprezony! Za mocno
naprezony pasek obciaza silnik i uktad mechaniczny maszy-
ny!
Uwaga:
Podczas pracy pokrywa paska winna by¢ zawsze zamknigtal

1. Odkreci¢ $rube z tbem radetkowanym 4 (Rys. 13) i otwo-

rzy¢ pokrywe.

2. Odkreci¢ $rube 5 za pomoca klucza imbusowego o ok. 2
obroty, aby poluzowa¢ koto pasowe 1.

. Zatozy¢ obydwa paski w zgdanym potozeniu.

. Aby naprezyé¢ pasek nalezy nacisna¢ w kierunku zewnetrz-
nym koto pasowe 1 za pomoca napinacza paska 8 ponizej
zestawu két. Dokreci¢ $rube 5.

5. Jesli obydwa paski nie sa naprezone réwnomiernie, gérny

pasek mozna naprezy¢ osobno. W tym celu zwolni¢ $rube
2 i nacisna¢ silnik 3 w kierunku zewnetrznym, az pasek
zostanie naprezony.

6. Dokreci¢ z powrotem $rube 2.

Hw

Frezowanie

Uwaga!
Podczas frezowania zawsze nalezy uzywa¢ okularéw ochron-
nych. Bezwarunkowo nalezy przestrzegaé zatgczonych prze-
piséw bezpieczenstwa!

1. Zamocowac¢ nalezycie obrabiany przedmiot za pomoca tap
mocujacych lub imadta na stole krzyzowym lub na stole
frezarki zamontowanym na suporcie tokarki.

2. Alternatywnie obrabiany przedmiot mozna zamocowac¢ w
imadle maszynowym, a imadfo zamocowa¢ w rowkach
teowych stotu roboczego.

. Ustawi¢ zadana gtebokos$¢ frezowania.

. Dokreci¢ sruby zaciskowe 3 i 4 (Rys. 9).

. Upewni¢ sie, czy frez nie dotyka przedmiotu obrabianego.

. Upewnic sie, czy ustawiona jest prawidtowa liczba obro-
téw wrzeciona.

Wiaczyé frezarke za pomoca przetacznika 3 (Rys. 1).

. Pracowa¢ stosujac odpowiedni posuw.

oUW

oo N

Wskazéwka!

Podczas frezowania zwraca¢ uwage, aby posuw odbywat sie
w kierunku przeciwnym do kierunku skrawania freza (Rys. 14).

Uwaga!
Posuw winien zawsze nastgpowac tylko recznie! W razie
zastosowania frezarki w potgczeniu z tokarkg posuw nie moze
by¢ napedzany z automatycznego posuwu tokarki. Niebez-
pieczenstwo odniesienia obrazen!

Posuw dokfadny wrzeciona nr artykutu 24140

Przy zastosowaniu niniejszego osprzetu posuw wrzeciona
moze odbywac¢ sie alternatywnie: poprzez dzwignie wiertar-
ki albo przez pokrecanie kétkiem recznym (1, Rysunek 9a).
Kotko reczne jest zaopatrzone w ruchomy pierécierr skali:
Mozna go ustawi¢ na ,0“ aby tatwo i doktadnie nastawié¢
zgdany posuw.

Jeden obrét kétka recznego powoduje posuw wrzeciona
wynoszacy 1,5 mm

Dobudowanie posuwu precyzyjnego jest tatwe:

1. Wprowadzi¢ wat posuwu precyzyjnego do otworu na wat
dzwigni wiertarki na frezie. Przy montazu nalezy bezw-
zglednie przestrzegaé: ,sprezyna” 2 na posuwie precy-
zyjnym pasuje do rowka watu dZzwigni wiertarki frezu 3.

2. Wyréwnac¢ posuw precyzyjny i zamocowa¢ za pomoca
dotaczonej do urzadzenia $ruby

3. Za pomocag rekojesci sprzegtowej mozesz teraz wiaczy¢
lub wytaczy¢ posuw precyzyjny. W celu wtgczenia posuwu
precyzyjnego nacisna¢ palcem rekojesé 4 i rbwnoczesnie
pokrecac kotko reczne. Sprezyna wzebi sie zapadkowo do
rowka.

4. W celu wytagczenia posuwu precyzyjnego nalezy po prostu
cze$¢ sprzegtowa znowu wyciagnac.

Ruchomy pierscien skali:

Ruchomy pierscien skali 5 daje sie nastawi¢ na 0. W ten spo-
séb zgdany posuw mozesz nastawi¢ precyzyjnie z kazdego
potozenia. Jeden obrét kétka recznego odpowiada posuwo-
wi wrzeciona wynoszgcemu 1,5 mm, odstep miedzy dwoma
duzymi kreskami podziatki daje 0,1 mm.

Naprawa i konserwacja

Uwaga!
Przed przystapieniem do wszelkich prac naprawczych i
konserwacyjnych nalezy wyciagna¢ wtyczke kabla zasilajg-
cego z gniazdka sieciowego!

Wymiana paskow

W razie gdy paski sg zuzyte, mozna dokona¢ ich wymiany
we wiasnym zakresie. Paski zapasowe mozna naby¢ w ser-
wisie centralnym PROXXON (adres na odwrocie niniejszej
instrukcji).

1. Odkreci¢ $rube 5 (Rys. 13) celem zwolnienia kota paso-
wego 1.

2. Odkreci¢ 3 $ruby 6 (Rys. 13) i podnies¢ silnik.

3. Teraz mozna zdja¢ i wymieni¢ paski.

4. Montaz odbywa sie¢ w odwrotnej kolejno$ci.
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Ustawienie luzu prowadnic stotu krzyzowe-
go

Jesli z biegiem czasu prowadnica stotu krzyzowego wykazu-
je za duzy lub za maty luz, to mozna go wyregulowaé za
pomocg $rub ustawczych 2 (Rys. 16). W tym celu zwolni¢
przeciwnakretki 1 i wkreci¢ réwnomiernie $ruby ustawcze,
dopdki nie uzyska sie prawidtowego ustawienia luzu. Nastep-
nie przykreci¢ z powrotem przeciwnakretki.

Ustawienie luzu wrzeciona stotu krzyzowe-
go

W razie zwigkszenia sig¢ luzu wrzeciona nalezy odkreci¢
nakretke 1 o pét obrotu za pomoca klucza wtykowego 2 (Rys.
17). Nastepnie nalezy przekrecic kotko reczne w prawo az do
usunigcia luzu. Dokreci¢ z powrotem nakretke 1 (skontrowac).

Uwaga:
Patrz rysunek w roztozeniu na czesci strona 48: Luz odno-
$nego gwintu wrzeciona mozna wyregulowac w razie potrze-
by poprzez lekkie dosunigcie nakretki wrzeciona Poz. 3 za
pomocg $ruby Poz. 25.

Smarowanie maszyny

Aby zagwarantowa¢ dtugg zywotno$¢ maszyny nalezy prze-
strzega¢ planu smarowania podanego na Rys. 18 (A: Oliwie-
nie przed kazdym rozpoczeciem pracy / B: Oliwi¢ co miesigc).
Nalezy przy tym stosowa¢ olej maszynowy nie zawierajacy
kwasoéw.

Po zakonczeniu pracy

Uwaga!
Przed przystapieniem do czyszczenia nalezy wyciagnac
wtyczke kabla zasilajacego z gniazdka sieciowego. Niebez-
pieczenstwo odniesienia obrazen!

Po zakonczeniu pracy oczysci¢ stét krzyzowy i frezarke za
pomocg miekkiej szmatki lub pedzla. Nastepnie naoliwi¢
lekko prowadnice i rozprowadzi¢ olej poprzez przesuniecie
stotu. Nigdy nie nalezy czysci¢ stotu krzyzowego sprezonym
powietrzem, poniewaz prowadnice mogg ulec uszkodzeniu
na skutek opitkdw, ktore sie przedostang do prowadnicy.

Utylizacja:

Nie nalezy wyrzuca¢ urzadzenia do odpadéw pochodzacych
z gospodarstw domowych!

Urzadzenie zawiera surowce wtdrne, ktére moga zosta¢ pod-
dane recyklingowi.

W razie pytan nalezy zwroci¢ sie do lokalnego przedsigbior-
stwa zajmujgcego sie usuwaniem odpadéw lub do odpo-
wiednich wtadz lokalnych.
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Deklaracja zgodnosci WE

Nazwa i adres producenta:
PROXXON S.A.
6-10, Harebierg
L-6868 Wecker

Nazwa produktu: PF/FF 230
Nr art.: 24104/24108

Os$wiadczamy z catg odpowiedzialnoscig, ze produkt ten
odpowiada nastepujgcym dyrektywom i dokumentom nor-
matywnym:

Dyrektywa EMC UE 2014/30/WE

DIN EN 55014-1/09.2016

DIN EN 55014-2/01.2016

DIN EN 61000-3-2/03.2015

DIN EN 61000-3-3/03.2014

Dyrektywa maszynowa WE 2006/42/EG
DIN EN 62841-1/07.2017

Data: 31.01.2017

ke

Dipl.-Ing. J6rg Wagner

PROXXON S.A.
Stanowisko: dziat projektéw / konstrukgcji

Petnomocnik ds. dokumentacji CE jest identyczny z sygna-
tariuszem.



@ MNepeBop opurmHanbHOro pykosoAacTBa
no akcnnyartauyuu
®pe3a PF 230/ KpecToBblit cTon
KT 230 / ®pe3sa c KpecTOBbIM CTOSIOM

FF 230
Mpeaucnosue 59
Onvcaxve cTaHka 59
O6uwwmn Bug, - dpesa PF 230 (puc. 1) 59
O6wwmn Bug — Kpectosbin cton KT 230 (puc. 2) 59
TexHnyeckue xapaktepucTukm dpesbl PF 230 60
TexHNYecKue xapaKTepPUCTUKIN KPeCTOBOro
cTona KT 230 60
MoHTax dpesbl 60
KpenneHve Ha TOKapHOM CTaHke 60
MoHTax dpesbl Ha KpecToBoM cTone KT 230 60
PaboTa ¢ dhpesepHbIM npucrnocobneHmem 60
PerynvpoBska no BbICOTE Npy NOMOLLK
MexaHu3Ma TO4HOW NoAaym 61
Mopaya Npu NOMOLLW CBEPNWIIBLHOTO pblvara 61
MexaHnam To4HoM nogayn wnnHaena Ne naa.: 24140 61
MoBopoT thpesepHoro wnuHaena 61
MOHTaXK LaHroBbIX 3a)XKMMOB 61
PerynmpoBka 4acToTbl BpaleHWA WnNMHAena 62
DdpesepoBaHune 62
TexHnyeckoe 06CnyXuBaHue v PEMOHT 62
3ameHa pemHel 63
PerynvpoBka 3a3opa HanpasnAtoLLmx
KpecToBoro ctona 63
PerynupoBska 3a3opa WnuHAenA KpecToBoro cTona 63
CmasbiBaHue cTaHka 63
Mocne paboTbl 63
3anABneHne 0 COOTBETCTBUM TPeHGOBaHNAM 63
MNpepucnosue

YBaXkaemblin 3aKasuuk!

B AAHHOM PyKOBOACTBE onucbiBaeTcA pesa PF 230 n coort-
BETCTBYtOLWMI KpecToBbl cTon KT 230. PykoBoacTeo npeaHa-
3HAYeHO ANA HaLMX 3aKa34ynKoB, KOTOpbIE NPUoBpen KpecTo-
BbIii CTON, (hpe3epHoe npucrnocobrieHne unm oba aTux uspenva
B KadvecTBe KomnnekTta FF 230. HesaBucMMO OT NPUHATOrO
Bawmu pelenua: Mpocbba BHUMATENBHO NOMHOCTbIO NPOYUTaThL
[laHHOe PyKOBOACTBO Mepe[, MycKOM YCTpoNCTBa B aKcnyara-
LMIO W BbLIMNOMHATL MpUBEAEHHbIe B HEM ykasaHuA. Mpocbba
obpallarb ocoboe BHUMaHWE Ha npasuna 6e3onacHoCTH 1 Bee-
raa paboTath C HaAneXxallen TLWaTensbHOCTbIO.

Tonbko ANa Mcnonb3oBaHUs B ﬁ
3aKpbITbIX NOMELLEHMSX!

He ytunuanposatb yCTPOWCTBO E\/
BMecTe C BbITOBbIMU OTXOAaMu! :

[ns Bawew 6e3onacHocTv BO Bpemsi

paboTbl NPOCUM UCMONb30BaTh HAYLLHUKK! @
HekoTopble BUAbLI APEBECUHBI,

a Takke ocTaTkv naka u ap. @
BO BpeMsi 06paboTku Ha

CTaHKe MOryT BbIAENSTb Mbiflb, BPEAHYIO ANs 340poBbs. Ecnn
Bbl He coBceM yBepeHbl B 6e3onacHoCTU Mbinu oT Balwero
LwnudpoBanbHOro Matepvana, HafgeBaWlTe nblnesalyTHY

macky! B niobom crnyyae Bo BpeMsi paboTbl obecneysTe Xopo-
Lee npoBeTpuBaHue pabouyero mecrtal

BHUMAHMUE! p
HeobxoauMo npoyntaThb BCe yKasaHusl.

HeBbiNOMHEHNe  HMXeNpuBEOEHHbIX — YKasaHum \ y
MOXET CTaTb NPUYNHOI NOPAKEHUS ANEKTPUYECKUM ]
TOKOM, Noxapa Ui cepbesHbIX TPaBM.

MPOCbBA HAOEXHO XPAHUTbL OAHHOE PYKOBOO-
CTBO!

OnucaHue cTaHkKa

Mol npepnaraem Bam cneaytowme BapuaHTbl KOMMneKTaLmumn
CcUCTeMbl TOHKOTO ¢hpesepoBanua 230:

KT 230:
1. Cton KpecToBbIN
2. PykoBOACTBO Mo 3KCryataumm n npaeuna 6e3onacHocTu

PF 230:

1. TonoBka cpesepHad, Komns.

2. Croiika

3. Briok KpenexHbl [A1A TOKAapHOro CTaHKa, BKo4aA Kpe-
NeXHbIn maTepuan

4. 3axumbl yaHrosble L 6, 8 1 10 MM, BKNOYaA HaKUAHYO
ranky

5. Cton chpe3epHbiit ¢ T-06pasHbIMi Nasamu AnA MoHTaxa u PD
230/400/E, BKIt0HaA KpenexHblii MaTepuan

6. VIHCTpymMeHT ana obcnyxxuBaHna

7. PykoBOACTBO MO 9KCMyatauuu u npasuna 6e30nacHoCcTy

FF 230:

1. TonoBka cpesepHad, Komn.

2. Croiika

3. 3axumbl uanrosble L 6, 8 n 10 MM, BKMOYaA HaKUOHYO

ranky

. Cton kpectoBbin KT 230

. IHCTpymeHT anA obcnyxueaHnA

. PykoBoacTBO no akcnnyatauum 1 npasuna 6e3onacHocTu

[N

O6wwuin BuA - dpesa PF 230 (puc. 1)

[Oeuratens

. Koxyx sawmTHbIN

. Bblknioyatenb ABYXNO3WULIMOHHbINA

. Tabnuua

. BUHT anA kpennexuA asuratena

. BUHT ¢ HakaTaHHOI1 roNoBKOV AN1A 3aLWMTHOrO KOXYyXa
[afika HakuaHaA AnA LaHroBoro 3axkuma

. BUHT 3axxumHon anA nuHonm

. lUkana anA perynnpoBKu rny6uHb

10. Pblyar cBepnunnbHbiIii

11. Croiika

12. Bok KpenexXHbli 4517 TOKapHOro CTaHka

13. MaxoBMYOK ANA PerynupoBKW MO BbICOTE C MEXaHWU3MOM

TOYHOW noaayn

14. BVHT 3aXUMHOW ANA PErynnpoBKM No BbICOTE

15. Lkana anA yrnosoro nepemeLleHmaA

16. dpe3epHblii CTON [ANA TOKApHOrO cTaHka (He BxoauT B

o6bem noctasku dpesbl FF 230, Tonbko ana PF 230)

©COoONOOIAWN—

O6wwmin Bug - Kpectosbin cton KT 230 (puc. 2)

1. MaxoBuyok anA koopauHatbl X
(AnvHa nepemellenma 170 Mm)
2. Nlumb co wkanon
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. Cton pa6ounii (270 Mm x 80 Mm)

OTBepcTHe ANA KpenseHua ctona

Hoxka

. MaxoBu4ok ana koopavHatbl Y (AnvHa nepemelleHna
60 MMm)
CynnopT

. BWHT 3aXuMmHon

. Wkana

. BUHT ana 3axuma cTONKu

Masbl T-obpasHbie

oA ®

_ =
O w0wow=N

Ppesa prpmbl PROXXON, tun PF 230 npumeHaeTcA coBMECT-
HO C KPECTOBbIM CTOMOM WS TOKAPHbLIM CTaHKoM ¢hrpmbl PRO-
XXON, Tvn PD 230/400/E (B AaHHOM CIly4ae BMeCTO KpeCcTOBO-
ro cTona npeAycMOTPEH CYnnopT TOKAPHOTO CTaHKa).

TexHUYeCcKMUe xapaKTepucTuKu pesbl
PF 230

HanpaxeHue: 230 B, 50/60 'y
MoLHOCTb: 140 BT
KpaTkoBpemeHHbIN pexxum paboTbl 10 MUH.
MocpencTBoM NepeknioYeHnA PeMHA

BO3MOXHbI 6 3HAYEHWIN YaCTOTbI

BpalleHnA WnuHAena:

280, 550, 870, 1200, 1500 1 2200/MUH.

[nvHa xoga nuHonm 30 Mm
[nvHa BepTukanbHoro nepemelleHna 200 MM
YpoBeHb wyma <70 aB(A)
Bubpauum <2,5m/cl
Pa3mepsbl cM. puc. 3
Bec 0KOo 9 Kr

TexHU4eCcKUe XxapaKTepUCTUKUN KpecTOBOro
ctona KT 230

Pabo4yaA NnoBepxHOCTb: 270 mm x 80 MM

[nmHa nepemelleHna no ocu X: 170 mm
[nvHa nepemetlerna no ocn Y 60 Mm
Macca: 9,5 kr
Pasmepbl T-06pa3HbIx Na3os: CcM. puc. 4
PaccToAHne mexay nasamu: 25 Mm
Mopaya Ha 06opoT: 1,5 Mm
Mopaya Ha aenexve Wwkanbi: 0,05 Mm

WHdopmaums 06 ypoBHe Wuyma n BUGpaumm

[aHHble 0 BVI6paL|VII/I n aMmccuu lwyma 6binun onpeneneHbl B
COOTBETCTBMU C CTaHAAPTU30BaHHbIMU U NpeAdnucbliBaeMbiMU
HOpmMaTnsamMun mMetogamu MSMGPEHMVI n MOryT NCNOSMb30BaTb-
CA NpU CpaBHEHUN MexXay cobon ANEeKTPUYECKnX yCTpOVICTB n
WHCTPYMEHTOB.

OTW 3HaYeHus Takke NO3BONSOT npenBapuTeribHO OUEHUTb
YPOBEHb BM6paL|MOHHOI71 Harpyskm n LI.IyMOBOl;I amuccuun.

IpedocmepexeHue!
B 3aBucMmocCTH OT ycrnoBwit akcnnyatauum B npoLiecce pabo-
Tbl YCTPOWCTBA (PaKTUHECKUIA YPOBEHb LyMa MOXET OTNu-
YaTbCsl OT YKasaHHbIX BbILLE 3HaYeHU!

Yy4TuTe, 4TO BUGPALIMS U YPOBEHD LLyMa MOTYT OTNMYATLCS OT
yKasaHHbIX B JaHHOM PYKOBOACTBE 3HAYEHWii B 3aBUCMMOCTN
OT YCINOBWIN UCTONb30BaHWUsI UHCTPyMeHTa. HenpasunbHoe
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TEXHMWYECKOe OOCMNyXMBaHWE WHCTPYMEHTOB, HeHaamnexa-
wue metodbl paboTbl, oTnuuawwmecs obpabaTbiBaeMble
[eTanu, CIIULLKOM BbICOKasi CKOPOCTb Mofdayu, HEMoaxoasiume
obpabaTbiBaemble AeTany unu matepuanbl U HeNoAXOAALLMMA
BCTaBHOW MHCTPYMEHT MOTYT CYLLECTBEHHO MOBbICUTb BWG-
PaLMOHHYIO Harpy3sKy 1 LYMOBYH 3MUCCUIO B TEYEHME BCEMO
paboyero nepvoga.

[Onsi TOYHOW OLEHKN BUOPALIMOHHOW W LUYMOBOW Harpysku
[OIDKHBI TAKKE YYUTLIBATbCS NMPOMEXYTKN BPEMEHU, B Teye-
HMe KOTOPbIX YCTPOMCTBO BbIKMIOYEHO UMW BKIMIOYEHO, HO chak-
TUYECKN He MUCMOSb3yeTCs. ATO MOXET SIBHO CHU3WUTL BUGpa-
LIMOHHYIO 1 LLYMOBYIO Harpysky paboyero nepvoga B LIENOM.

lMpedocmepexeHue!

ObecreysTe perynsipHoe M KayeCTBEHHOE TEXHUYecKoe
06CnyxvBaHe MHCTPYMEHTa.

Mpu BO3HWUKHOBEHWUM Ype3MEPHON BUBPaLMY HEMEONEHHO
npekpaiiante paboTty ¢ MHCTpyMeHTOM!

Henoaxoasiwmii BCTAaBHOM MHCTPYMEHT MOXET CTaTb Mnpu-
YMHOM Ype3MEpPHbIX BUBpaLWK 1 Lyma. Mcnosb3ayiTe Tonb-
KO Haanexalyme BCTaBHble MHCTPYMEHTbI.

Mpu HeobxoanMMOCT BO Bpemsi paBoTbl C YCTPOMCTBOM
BblaepxuBanTte Tpebyemble nayso!

MoHTax dpesbl

KpenneHue Ha TOKapHOM CTaHKe

-

. 3aKpenuTb TOKapHbI CTAHOK Ha YCTONYMBOM OCHOBAHWM.

2. KpenexHbli 6510k 1 (puc. 5) 3akpennuTb BUHTaMK 2 Ha
TOKapHOM CTaHke 3 (BUHTbI MOKa He 3aTArmBarthb!).

. 3aTAHyTb BUHT 3 (pUc. 3) 1 BBECTU CTOMKY 1.

. 3aTAHYTb BUHT 4, 4TO6bI 3ahMKCMPOBATL CTONKY.

. ®pesepHblin cTon 3 (pyc. 7) 3aKpenuTb Ha CynnopTe ToKap-
HOrO CTaHKa BUHTaMu 2 1 KBaApaTHbIMU raikamu

oA w

MoHTax ¢pe3bl Ha KpecToBOM CTOJe

KT 230

YkasaHue:
HapexHana n To4HaA paboTa BO3MOXHA TONMbKO B TOM Cnyyae,
eCny YCTPOMCTBO HaAnexalmm o6pa3om 3akpenneHo Ha
YCTONYMBOIA paboyeil NOBEPXHOCTU.

1. KpecToBbiit CTON 3aKpenuTb Ha paboyei NoBepXHOCTY 4
BuHTamMu 1 (M4, He BxofAT B 06bEM MoCcTaBkM) (puc. 8).

2. Mpw BbINONHEHMM PaboT BMeCTe ¢ pe3oit hupmbl PRO-
XXON, tTvin PF 230 BBECTM CTOWKY BO chriaHew 1 3achukeu-
poBaTb BUHTaMu 2.

CpeaHunii BUHT (MeX Ay CTOMOPHbIMU BUHTaMU) ABNAETCA pac-
MOPHbIM BUHTOM: [py BBEPTbIBaHWW 3TOTO BUHTa OTBEPCTHE
HEMHOro paclUMpAETCA, U CTOIKY nerye BBecTw. Mpu chukca-
LN CTONKN HEOBXOAMMO YUUTbIBATD, HTO PACTOPHbIN BUHT
3aTeM JorkeH 6blTb CHOBa ocnabneH (BbiBepHyT)!

Pa6oTta ¢ ppesepHbIM npucnocobrieHnem

BHumaHue!

Mepen npoBeaeHneM NiobbIx perynmpoBoYHbIX paboT Ha
hpese BblHyTb CETEBOW WTencenb!



®pe3sepHblit WNUHAENb (pesbl PF 230 MOXHO perynuposatb
no BbicoTe 2 cnocobamm (puc. 9).

1. Mpun nomoLm MexaHM3ma To4YHOW noaayu 1
2. MNpy NoMOLLUM CBEPNIIIBHOTO pblvara 2

PerynupOBKa no BbICOTE MPU NOMOLUM mexa-
HU3Ma TOYHOM NnoAaym

1. Ocnabutb BUHT 3 (puc. 9).

2. TMpu nomoLum maxosuyka 1 yctaHoBMTbL Tpebyemyto BbICOTY
(1 obopoT cooTBEeTCTBYET Nogaye 1 Mm).

3. O6a3atenbHO CHOBA 3aTAHYTb BUHT 3.

Pabota c pbiyarom nogauum csepna (puc.9)

BHumaHue!
an BbIMOMTHEHUUN KaKUX-Nn6o perynupoBOK BbIKn4uTe
CTaHOK M BO u3bexaHue cnyqaﬁuoro BKnw4yeHusa un3Bne-
KUTe ceTeBYHO BUJIKY U3 poseTKM!

C noMmoLbio pblyara Mojayy CBepria MOXHO He TOMbKO
BbINOMHATL 0BbIYHOE CBEPIeHe, HO U CBEprieHNe Ha 3adaH-
Hyto rny6uHy, TO ecTb 40 ynopa.

O6bIYHOE CBeprieHne C NOMOLLbIO pblyara nogaymn ceep-
na:

1. Y6eauTtechb B TOM, YTO BUHT C BHYTPEHHWUM LLECTUTPAHHU-
KoM 6 Ha numbe co LwKanomn 5 oTnyLueH.

. OTnycTnTE 3aXUMHOW BUHT 4.

. MoBopoToM pblyara nogayv ceepna 2 nepeseauTe NUHOMb
B Tpebyemoe nonoxeHue. MNuHoNb NoanpyXMHeHa u nocne
CBEpIieHUsi CaMOCTOSATENbHO BO3BpaLLaeTcsl B BepxHee
nosnoxeHue.

w N

[na cumTbiBaHUS BO Bpems paboTbl rmy6uHbI CBepreHust co
Wwkansl numba 5 npeaBapuTenbHO BbICTABLTE €€ Ha HOMb.
[Onsa atoro:

1. OTNycTUTEe BWHT C BHYTPEHHUM LUECTUTPAHHMKOM 6 Ha
numbe co wkanoi 5.

2. Haxxmmas Ha pblyar nogadu ceepna 2, OCTOPOXHO nogse-
[nTe UHCTPYMEHT K obpabaTtbiBaemoii NOBEPXHOCTY.

3. YcraHoBuTe wkany numba 5 Ha «0» W 3aTsHWTE BUHT C
BHYTPEHHWUM LUECTUrPaHHUKOM 6.

Tenepb I'J'Iy6MHy cBeprneHns MOXHO CHMUTbIBaTb CO LWKanbl npu
HaXaTun Ha pblyar nogadu ceepna.

CBepneHue Ha 3agaHHYI0 rMyGuHy:

Mpn HeoBXOAMMOCTU CBeprieHusi Ha 3afaHHylo my6uHy
BbINOSHUTE Crieaylowme feiCcTBUS:

1. OTNyCTUTE BWHT C BHYTPEHHWM LUECTUIPaHHUKOM 6 Ha
nmmbe co Lukarnow 5.

2. Mpy BbIKIIOYEHHOM CTaHKe NNaBHO MOABEAWTE WMHCTPY-
MEHT Kk o6pabaTbiBaeMoii NOBEPXHOCTU.

3. 3apaiiTe Ha MalUMHe C NOMOLLbIO NMM6Ga Co LwKanow Tpe-
6yemoe 3HaueHue rny6uHbl cBepreHus.

4. 3aTAHWUTE BUHT C BHYTPEHHWUM LLECTUrPaHHKKOM 6.

Mpu HaxaTum Ha pblyar Nnogayvun ceepna ABWXKEHWE LUNUHAe-
Nsi Tenepb OCTAaHOBUTCSI MO OOCTUXEHUWN 3alaHHOro 3Have-
HUA. DTO AaET BO3MOXHOCTb, HanpuMep, CBEpPNUTb OTBEPCTUS
OOWHAKOBOW rMyOUHBbI.

BHumaHue!
WmeliTe B BUAY, YTO 3a>KMMHON BUHT 4 Bcerga AOSKEH ObiTh
3aTsHYT, U 3TO He 3aBWUCUT OT pblyara nogayu ceepnal

MexaHu3m To4yHOM nogayu wnuHaena Ne usg.:
24140

Mpu ncnonb3oBaHNK 3TON OCHACTKM Nojaya WNUHAENA MOXeT
OCYLIECTBNATLCA NGO NMOCPEACTBOM CBEPNWMIBHOTO pblyara,
nnbo nyTem BpalleHna maxosuyka (1, Ha puc. 9a).

Ha maxoBuyke npefycMOTPEH MOABWXHbIA NMMO CO LUKanon:
YTOBbI NErko 1 TOYHO OTPErynMpoBaTb HEOHXOAUMYO nogauy,
NMME MOXHO YCTaHOBUTb Ha «0».

OfuH 060pOT MaxoBUYKa NPUBOAUT K NEPEMELLEHMIO WNUHAE-
naHa 1,5 mm.

MoHTa)K MexaH13ma TOYHOIA NoAa4u — 3To NPOCTO:

1. Ban mexaHu3ma TO4YHOW nogayu BCTaBUTb B OTBepCcTue AnA
Bafia CBEp/UNbHOrO pblyara Ha dpese. Mpyu MoOHTaxe
HeobX0AMMO HeyKOCHUTENBHO cobntoaath cneaytowee: «Mpy-
XWHa» 2 Ha TOYHON NoAAaYe BXOAUT B Nas3 Bana CBEPSIUIIbHO-
ro pbiyara Ha cpese (3).

2. OTperynvpoBaTb MOMOXEHNE MexaHU3Ma TOYHOW MoAayuu u
3amKemMpoBaTb npunaraembiM BUHTOM.

3. Tenepb MexaHW3M TOYHOM MOZAYU MOXHO BKIIKOYATb WM
BbIKNOYaTb MpW MOMOLUM COEAWHUTENbHOrO Bana. [AnA
BK/IOYEHUA HaXkaTb NanbleM Ha Ban 4 W OOHOBPEMEHHO
NOBEPHYTb MaxoBUYOK. Mpy>xuHa rkcupyeTcA B nasy.

4. inA BbIKNIOYEHNA MEXaHM3Ma TOYHOW NOAAYM NPOCTO CHOBA
BbITAHYTb COEAMHUTENbHYIO AeTallb.

MoABWXHbIA NMM6 co WKanowm:

MoaBWXHbIA IMME CO LWKaNon 5 MOXeET BblTb yCTaHOBIEH Ha 0.
Takum 06pa3om, BO3MOXHA TOYHAA perynupoBka Tpebyemon
nopayu u3 noboro nonoxxexnsa. OanH 060pOT MaxoBKUYKa COOT-
BETCTBYeT nopaye 1,5 MM, paccTofaHne MEXAY ABYMA KPYHbI-
MU aeneHmAmu coctasnAeT 0,1 Mm.

MoBopoT hpesepHOro wnuHAena

®pesepHbli WNMHAESb B LIEIOM MOXHO NMOBOpa4unBaTh BOKPYr
[BYX OCeil.

[nA noBopoTa BOKPYr BEPTVKaNbHOI 0CK 0CNabuTb BUHT 4 (puc.
6) N NOBEpHYTb CTOWKY LEnMKkoMm B Tpebyemoe MnonoxeHue.
3aTem cHoBa 3aTAHYTb BUHT.

[inA noBopoTa BOKPYr NPOAONbHON OCK 0cnabutb BUHT 1 (puc.
10) 1 NoBepHyTb hpe3epHbIN WNUHAENb B TPebyemoe nonoxe-
Hue. YCTaHOBUTL Tpebyemoe KONM4ecTBO rpafycoB Ha wwkane 2
1 CHOBA 3aTAHYTb BUHT 1.

MOHTaX LaHroBbIX 3a)KMMOB

BHumanue!
Hu npy Kakux 06CTOATENbCTBAX He BCTaBMATb B LWNUHAEMNb
TONbKO OAMH LaHroBbi 3axkum! CHavana Heobxoaumo Bcerga
hMKCMpoBaTb LIaHroBbIN 3aXKUM B ravike! Bcerga nposepATb, 4TO
LIaHroBbIi 32XKMM U (pe3a UMetoT NOAXOAALLMIA AnameTp.

[Mpocbba yunTbiBaTh cneaytoLiee: [JononHUTEeNbHO K COBMECTHO
nocTaBnAeMbIM LI@HMoBbIM 3a>XUMam Mbl npegnaraeMm HOMEH-
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KnaTypy KOMMNEKTYIOWWX U3AENUiA Apyrx TMNopasmMepoB. JTu
KOMMIEKTYIOWME U3LENNA yKa3aHbl B HalleM KaTanore usae-
NniA. My BO3HUKHOBEHUM AOMOMHUTENBHbLIX BONPOCOB Npocbba
obpalartbCA B Hally CepBUCHYIO CRyXO6y mo o6cny>KuBaHuio
3aKa34MKOB.

—_

. Ocnabutb HaknaHyto ranky 1 (puc. 11).

2. BcTaBUTb HYXHbIN LIAHTOBbI 32)KUM 2 B HAKUAHYIO raiiky 1
3admKempoBaTh.

3. BcTaBuTb B WNWHAENb HAKUAHYIO raiiky ¢ L@HroBbIM 3aXu-
MOM U Crierka noBepHyTb PyKOW.

4. BctaBuTb (hpesy B LIAHTOBbIN 3aXUM.

5. MNpn nomoLm COBMECTHO MOCTaBNAEMbIX KIOYei 3acTono-
PUTb (hpe3epHbIf WNWMHAEMb 1 3aTAHYTb HAKUAHYIO raiiky.

6. [InA ypaneHuA LAHrOBOrO 3aXuma OcnabuTb HaKUOHYO
ranKy u BblHYTb ¢ppesy.

7. Tenepb yaanuTb U3 )pe3epHOro WNMHAENA HAKNAHYIO raiky
B KOMMMEKTE C LIaHroBbIM 32XX1MOM.

8. PacchmkempoBaTth L@HroBbIN 3aXKUM, ASIA Yero NpuioXxuTtb

cnaboe 60koBoe AasneHne 3 (puc. 11) 1 BbIHYTb 3aXUM K13

HaKWAHOW ravku.

PerynprBKa 4acToTbl BpalleHUA wnuHaenAqa

MocpeAcTBOM NepeksiiodeHnA NPUBOAHBLIX PEMHER MOXHO OCy-
LUECTBIATb PErynMpoBKY YacTOTbl BPALLEHUA LUNVHAENA B COOT-
BeTCTBUM C 6 3HaveHuAamM (puc. 11 a/b): 280, 550, 870, 1200,
1500 1 2200/MUH.

Ykasanue:
HaTaruBatb PemMeHb TONMbKO cnerka! CunbHo HaTHHyTbIIZ pemMeHb
npuBoaANT K NOBbILLIEHHOW Harpyske Ha asuratesnb U MexaHun4e-
CKMe ycTpoiicTBa cTaHkal

BHumanume:
Bo BpemA paboTbl KOXYX PEMHA BCEraa AOMKEH ObiTb 3aKpbIT!

1. OcnabuTb BUHT C HaKaTaHHOW ronoBkow 4 (puc.13) n OTKPbITL
3aWMUTHBIN KOXYX 7.

2. MNpy nomoLwm TOPLOBOrO LIECTUIPAHHOMO Kioya ocnabutb
BWHT 5 npnbn. Ha 2 060poTa, YTOObl YMEHbLUNTb Harpy3Ky
pemeHHoro wkwea 1.

. BnoxwuTb 06a peMHA B Tpebyemoe NonoxeHue.

. PemeHHOI# WKMB 1 0TXaTb Hapy>y Npy NOMoLLM yCTporhcTBa
[ANA HaTAXeHWA pemMHA 8 noa HabopoM LIECTEepPeH Takum
06pa3oM, 4Tobbl HATAHYTb PeMeHb. 3aTAHYTb BUHT 5.

5. Ecnu TpebyeTcA obecneunTb pasnMyHoe HaTAXeHne 060mx
PEeMHeli, HaTAXKEHNEe BEPXHEro PEMHA MOXHO OTPerynupo-
BaTb MHAMBUAYaNbHO. [I1A 3TOr0 0CNabuTb BUHT 2 1 OTXaTb
HapyXy Asuratenb 3 TakuMm 06pasom, 4To6bl HaTAHYTb BEPX-
HUIN PeMeHb.

6. CHoBa 3aTAHYTb BUHT 2.

A w

®pesepoBaHue

Bxumaxue!
Bo BpemAa thpesepoBaHnA HEOBXOAMMO BCEraa HOCUTL 3aLmUT-
Hble 04KM. [JONM>XXHbI HEYKOCHUTENbHO cobntopaTbeA npunarae-
Mble npasuna 6esonacHocTu!

1. Heo6xoaMmo HaaexHo 3akpennATb AeTasb NpY NOMOLUM NpK-
XBATOB U/ TUCKOB Ha KPECTOBOM CTONE, MU Ha (hpe3epHOM
cTone, CMOHTUPOBAHHOM Ha CYNMopTe TOKapHOro CTaHKa.

2. B kayecTBe anbTepHaTMBbl MOXXHO TakKXXe 3a)kaTb AeTallb B
TUCKax CTaHkKa W 3aKpenuTb TUCKU B T-OﬁpaSHbIX nasax Ha
pabouem cTone.
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. OTtperynuposaTtb Tpebyemyto rny6buHy thpe3epoBaHuA.

. 3atAHyTb 3aXMMHble BUHTbI 3 1 4 (puc. 9).

. MNpoBepuTb, 4TO (hpesa He KacaeTcA AeTanu.

. MpoBepunTb, 4TO YacTOTa BpALUEHWA WNWHAENA YCTaHoBNeHa
Ha Tpebyemoe 3HaueHwe.
BkntounTb dopesy npy nomoLm Bbiknodatena 3 (puc. 1).

. PaboTtaTb npu noaxoasLien nogaye.

oUW

oo N

Ykasanue!
Mpun cbpesepoBaHnn obecneunTb, 4TO6LI Nogava Bcerga ocy-
LecTBNANAcb NPOTUB HaNpaBneHnA pesaHna gpesbl (PUCYHOK
14).

BHumatue!
Bcerpa ocywectBnATb nogadvy Tonbko BpyyHyto! Mpu mucnonb-
30BaHWK hpe3bl COBMECTHO C TOKApPHbIM CTAaHKOM He Aonyc-
KaeTCA OCyLLeCTBNATL Nojadvy npy MOMOLLM aBTOMAaTUHECKOW
nojayu TokapHoro ctaHka. OnacHocTb Nnony4eHnA Tpasmbi!

MexaHuU3m TOYHOM Noga4u WnuHaena
Ne uaa.: 24140

Mpu ncnonb3oBaHNK 3TON OCHACTKM Nojaya WNUHAENA MOXeT
OCYyLLEeCTBNATLCA MO0 NOCPEACTBOM CBEPNUIBLHOTO pblyara,
nnbo nyTem BpalleHna maxosmyka (1, Ha puc. 9a).

Ha maxoBuuke npeaycMOTpeH MOABUXKHbIA JIMMG CO LLKAIoNn:
YTOBbI NErko ¥ TOYHO OTPerynMpoBaTb HEOOXoAUMYO nojauy,
NMME MOXHO YCTaHOBUTb Ha «0».

OnuH 060pOT MaxoBUYKa NPUBOAUT K NEPEMELLEHMIO WNUHAE-
nAaHa 1,5 mm.

MoHTaX MexaHn3ma TO4HOW noaaym — 370 NpoCTO:

1. Ban mexaHu3ma TO4HOW noga4yv BCTaBUTb B OTBEPCTUE OJ1A
Bafia CBEpNUMbHOrO pblyara Ha dpese. Mpyu MoHTaxe
HeobX0AMMO HeYKOCHUTENBHO cobntopath cneaytowee: «[Mpy-
XWHa» 2 Ha TOYHOW Nofaye BXOAMUT B Na3 Basia CBepsInbHO-
ro pblyara Ha cpese (3).

2. OTperynupoBatb MOMOXEHNE MeXaHu3Ma TOYHON NoAaym u
3achukempoBaTb npunaraemMbiM BUHTOM.

3. Tenepb MexaHW3M TOYHOM MOAZAYM MOXHO BKIIKOYATb WM
BbIKNOYaTb MPW MOMOLUM COEAWHUTENbHOro Bana. [nA
BK/IOYEHNA HakaTb NanbleMm Ha Ban 4 W OOHOBPEMEHHO
NOBEpHYTb MaxoBUYOK. |-|py)KI/|Ha d)I/IKCVIpyeTCH B nasy.

4. [InA BbIKNIOYEHUA MeXaHN3Ma TOYHON NoAAYM NPOCTO CHOBA
BbITAHYTb COEAMHUTENbHYIO AeTallb.

MoaBWXXHbIW NUMO CO WKanou:

MoABMXHBIN NMMMG CO WKanow 5 MOXeT 6bITb YyCTAHOBNEH Ha
0. Taknm 06pa3om, BO3MOXHa TOYHaA perynmpoBka Tpebye-
MOV noaayu us nboro nonoxeHna. OamH 060poT MaxoBnyKa
COOTBeTCTBYeT nogade 1,5 MM, pacctoaHve Mexay AByMA
KpynHbIMK genexnAamun coctaenAet 0,1 mm.

TexHu4yeckoe oScny)KMBaHMe U PeMOHT

BHumaHue!
Mepen npoBeneHnem nobbix paboT No TEXHMYeCKoMy 0bcny-
>KMBaHMIO U PEMOHTY BbIHYTb CETEBON LTErncesb!



3ameHa pemHein

Mpu n3HOCE pEMHEN MOXHO MPON3BECTU UX 3aMEHY camocTonA-
TenbHo. 3anacHble PEMHN MOXHO NpubpecTn B CepBrCHOM
ueHTpe PROXXON (appec ykasaH Ha 06paTHO CTOPOHe faH-
HOrO PyKOBOACTBA).

1. Ocnabutb BUHT 5 (puc. 13), 4TOObI YMEHbLUMTL Harpy3Ky
PEMeHHOro WKuea 1.

2. OcnabwTb 3 BMHTA 6 (puc. 13) 1 CHATL ABUraTens.

3. Tenepb PEMHM MOXHO CHATb 1 3aMEHNTb.

4. MoHTax BbINOMHAETCA B 06paTHOM NOpAAKE.

PerynupoBKa 3a3opa Hanpasnflowmx Kpe-
cToBOro cTona

Ecnu co BpemeHeM 3a30p HanpaBnAOLLMX KPECTOBOro cTona
CTaHOBWTCA CMNLIKOM GOMbLUIMM WU MANEHbKUM, MOXHO Mog-
perynupoBarb 3a30p Npv NOMOLUM PETYNMPOBOYHBIX BUHTOB 2
(pwvic. 16). inA aTOro ocnabutb KOHTpraku 1 1 paBHOMEPHO
BbIBEPHYTb PEryMPOBOYHbIE BUHTHI TaKUM 06pa3om, H4TObbI
ycTaHOBUTb Tpebyemblin 3a3op. ocne aToro cHoBa 3aTAHYTb
KOHTpramxkm.

PerynupoBka 3a3opa WnuHAenA KpecToBoro
cTona

Ecnu 3a30p ctan cnuwkom 60onbLunM, Heo6xoaMmo ocnabutb
ranky 1 Ha non-o6opoTa npv NOMOLUM CMEHHOW TOPLIOBO
ronoBKw 2 (raeyHoro kntoya) (puc. 17). Mocne aToro Bpawartb
MaxoBU4OK BMPaBO, Moka 3a30p He OyneT ycTpaHeH. Tenepb
CHOBa 3aTAHYTb ranky 1 (3acTonopuTh).

MpumeyaHune:
CM. No3neMeHTHbIN YepTex, cTp. 48: Mpu HeobxoanmocTu
3a30p B COOTBETCTBYIOLIMX pe3bbax WNMHAENA MOXHO Takxe
OTperynnpoBaTb NoCPeACTBOM HE3HAUNTENbHOMO CTOMOPEHMA
ranku WnuHaena, nos. 3 BUHTOM, No3. 25.

CmasbiBaHue cTaHKa

Y1066l 06€CNEUNTb MPOAOIXMUTENbHBIA CPOK CNYXObl CTaHKa,
npocb6a cobnoaaTh NnaH cMasbiBaHUA, NPUBEAEHHBIA Ha
pucyHke 18 (A: cMa3blBaTb Macriom Kaxabli pas nepes Hava-
nom paboTbl / B: cMa3biBaTb Macnom exemecaA4Ho). Mpu atom
1CMoNb30BaTh TONMbKO MALLMHHOE MAaCHo, HE CoaepXallee Kuc-
NOT.

Mocne pa6oThbl

BHumaHue!

Mepen 04NCTKON BbIHYTb U3 PO3ETKU LITENCENbHYIO BUMKY
pesbl. OnacHOCTb NONyyYeHNA Tpasmbl!

Mocne paboTbl O4ACTUTL KPECTOBLIN CTON U hpe3y Npu NOMOo-
LM MAFKOW TKaHW UM KUCTOYKM. 3aTem cnerka cMasarb Mac-
JIOM HanpasnAloLLmMe 1 pacnpeaennTb Macso NocpeacTBOM
nepemeLleHnA cTona. Hu npu kaknx o6CTOATENLCTBAX He Npo-
13BOANTb O4UCTKY KPECTOBOrO CTONA CXaTbiM BO3AYXOM,
“Have HanpasnAwoLme 6yayT NOBPEXAEHbI MPOHUKLLEN B HUX
CTPY>KKOM.

YTunusauumna:

Mpocbba He yTUNN3MpoBaTh YCTPOWCTBO BMECTE C BbITOBbLIM
mycopom!

YCTpPONCTBO COASPXUT MaTepuanbl, Noanexatine BTOpU4Hon
nepepaboTke.

Mpy BO3HWKHOBEHWW AOMOMHUTESBHBLIX BOMPOCOB MO YTUNN3a-
LK npocbba obpalaTbcA B MECTHble NPEANPUATUA, 3aHU-
MaloLLMECA YTUNM3aLmeid OTXOA0B, MU UHbIE KOMMYHambHble
crny>6bl COOTBETCTBYIOLLEro NpocunA.

Heknapauua o cooTBeTcTBUM TpeboBaHuam EC

HaumeHoBaHune u ajpec nsrotoeuTenAa:
PROXXON S.A.
6-10, Hdrebierg
L-6868 Wecker

HaumeHoBaHue usnenua: PF/FF 230
ApTukyn Ne: 24104/24108

HacToAwwmm Mbl CO BCe OTBETCTBEHHOCTbIO 3aABMAEM, YTO
AaHHOe wu3fenue COOTBETCTBYeT TpeﬁOBaHVIFlM cnepyoowmnx
ANPEKTUB N HOPMATUBHBIX AOKYMEHTOB!

OupektuBa EC 06 3neKTpoMarHuTHo COBMECTUMOCTH,
2014/30/EG

DIN EN 55014-1/09.2016

DIN EN 55014-2/01.2016

DIN EN 61000-3-2/03.2015

DIN EN 61000-3-3/03.2014
OvpekTuBa EC no mawmHHomy o6opyaoBaHuto 2006/42/EG
DIN EN 62841-1/07.2017

[ara: 31.01.2017

%(

[unn. wkx. Vopr BarHep

PROXXON S.A.
HomxHocTb: OTAen uccnenoBaHua u pa3paboTkm

JInuom, ynonHomMo4eHHbIM cornacHo JJokymenTauum EC,
ABNAETCA NNLUO, NOANMCABLUEE JOKYMEHT
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Notizen:
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Notizen:
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Ersatzteilbild PF 230
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Ersatzteilliste

Frase PF/FF 230

ET - Nr.:

24104 -
24104 -
24104 -
24104 -
24104 -
24104 -
24104-
24104-11
24104-
24104 -
24104 -
24104 -
24104 -
24104 -
24104 -
24104 -
24104 -
24104 -
24104 -

Benennung

Pinolenflansch

Pinole

Schaft fr Vorschub
Skalenring

Aufkleber fir Skalenring
Getriebegehduse
Abdeckhaube
Rickholfeder

Schraube
Motorriemenscheibe
Zwischenriemenscheibe
Hulse

Spannstift

Achse fir Abdeckhaube
Flansch fiir Fraskopf
Winkelskala

Ein-/ Ausschalter
Flansch fiir Drehmaschine
Tabelle

fir Schnittgeschwindigkeiten
Tabelle fir Riemenposition
Kunststoffabdeckung
Stift

Gewindestift
Réndelschraube
Schraube

Kugellager

Motor

Zuleitung mit Stecker
Zugentlastung

Riemen fir
Motorriemenscheibe
Riemen fir
Spindelriemenscheibe
Schraube

Gewindestift

Schraube
Klemmschraube
Schraube

Schraube

Scheibe

Gewindestift
Unterlegscheibe
Buchse

Schraube

Schraube

Handrad

Hutmutter
Gewindestange
Flansch

Schraube
Uberwurfmutter fiir Spindel
Spannzange 6 mm
Spannzange 8 mm
Spannzange 10 mm
Frastisch

24104 -
24104 -
24104-
24104 -
24104 -
24104 -
24104 -
24104-
24104-
24104-
24104 -

24104-

24104 -
24104-
24104 -
24104 -
24104-
24104-
24104-
24104 -
24104 -
24104-
24104-
24104-
24104-
24104-
24104 -
24104 -
24104 -
24104 -
24104 -
24104 -
24104 -
24104-

— e e e e e e — —

— — — — — — — — — — —

-

— e e e e e e e e e e e e e e e~ —

Designation

Flange for quill

Quill

Feed shank

Graduated collar

Label for graduated collar
Gear box

Cover

Recuperating spring
Screw

Motor belt pulley
Intermediate belt pulley
Bushing

Locking pin

Axle for cover

Flange for quill
Graduation label

Ein-/ Ausschalter
Connection flange for lathe
Sheet for cutting speeds

Sheet for belt positions
Plastic cover

Pin

Set screw

Knurled screw
Screw

Ball bearing

Motor

Power cord with plug
Strain relief

Belt for motor pully

Belt for spindle pully

Screw

Set screw
Screw
Clamping screw
Screw
Screw
Washer

Set screw
Washer
Buchse
Screw
Screw
Handwheel
Cap nut
Thread rod
Flansch
Screw

Cap nut
Collet 6 mm
Collet 8 mm
Collet 10 mm
Milling table

ET - Nr.:

24104~

24104~
24104~
24104~
24104~
24104~
24104~
24104~
24104~
24104~
24104~
24104~
24104~
24104~
24104~

24104 -
24104 -
24104
24104
24104
24104 -
24104 -

Benennung

81 Befestigungsschrauben fir
Fréstisch inkl. Vierkantmuttern
Pin

Schraube

Scheibe

Platte

Spindel

Mutter mit Bund

Mutter

Schraube

Distanzbolzen

Mutter

Spannplatte
Riemenscheibe

Keilleiste
Bedienungsanleitung
(inkl. Sicherheitshinweise)
100 Bohrhebel

101 Klemmschraube

102 Mutter fir Erdung

103 Erdungsschraube

104 Zahnscheibe

105 Séaule (o 35 mm)

106 Platine

83
84
85
88
89
90

/

— o — — —

—_—— — — — —

Designation

Screw for miling table inc.
square nut

Pin

Screw

Washer

Plate

Spindle

Nut with collar

Nut

Screw

Distance bolt

Nut

Tensioning plate
Poully

Wedge gip

Manual (incl. Safety
instructions)

Drilling lever
Clamping screw
Nut for grounding
Screw for grounding
Toothed washer
Column (@ 35 mm)
Board
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Ersatzteilbild KT 230
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Ersatzteilliste

Kreuztisch KT 230
ET - Nr.: Benennung

24106-51 Maschinenfu
24106-52  Support

24106-53  Spindelmutter
24106-54  Spindel fur y-Verstellung
24106-55 Frontplatte x-Achse
24106-56 Schraube

24106-57 Handrad

24106-58 Hutmutter

24106-60 Blechfeder

24106-61  Einstellblech fir y-Verstellung
24106-62  Schraube

24106-63 Kontermutter

24106-64 Gewindestift

24106-65 Skalenring

24106-66 Klemmschraube
24106-67 Skala

24106-68 Tisch

24106-69 Einstellblech fir x-Verstellung
24106-70  Spindel fur x-Verstellung
24106-71 Hilse

24106-72  Schraube

24106-73  Gewindestift

24106-74  Abdeckblech

24106-75 Schraube

24106-76 Scheibe

24106-77 Scheibe

24106-78 Frontplatte y-Achse

F .

Designation

Machine base
Support

Spindle nut
Spindle for Y-axle
Plate x-Axle
Screw

Hand wheel

Cap nut

Spring

Adjusting plate for y-Axle
Screw
Counternut

Set screw
Graduated collar
Screw

Scale

Table

Adjusting plate
Adjusting plate for x-Axle
Bushing

Screw

Set screw

Cover plate
Screw

Washer

Washer

Plate y-Axle
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Fig. 7 Fig. 8

2200/min
1500/min

1200/min
870/min



Fig. 13 Fig. 14

Fig. 15 Fig. 16
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Service-Hinweis

Alle PROXXON-Produkte werden nach der Produktion sorgféltig gepriift. Sollte
dennoch ein Defekt auftreten, wenden Sie sich bitte an den Héndler, von dem
Sie das Produkt gekauft haben. Nur dieser ist fiir die Abwicklung aller gesetz-
licher Gewahrleistungsanspriiche zustandig, die sich ausschlieBlich auf Material-
und Herstellerfehler beziehen.

UnsachgeméBe Anwendung wie z.B. Uberlastung, Beschadigung durch Fremd-
einwirkung und normaler VerschleiB sind von der Gewdhrleistung ausge-
schlossen.

Weitere Hinweise zum Thema ,Service und Ersatzteilwesen* finden Sie auf
WWW.proxxon.com.

Service note

All PROXXON products are thoroughly inspected after production. Should a defect
occur nevertheless, please contact the dealer from whom you purchased the
product. Only the dealer is responsible for handling all legal warranty claims
which refer exclusively to material and manufacturer error.

Improper use, such as capacity overload, damage due to outside influences
and normal wear are excluded from the warranty.

You will find further notes regarding "Service and Spare Parts Management" at
WWW.proxxon.com.

Instruction en cas de réclamation

Tous les produits PROXXON font I'objet d'un contrdle soigneux a I'issue de leur
fabrication. Si toutefois un défaut devait apparaitre, veuillez contacter le reven-
deur chez qui vous avez acheté le produit. Il est seul habilité a gérer la procé-
dure de traitement de toutes les prétentions Iégales en matiére de dommages
et intéréts relevant exclusivement des défauts de matériaux ou de fabrication.
Toute utilisation non conforme, comme la surcharge ou les dommages provo-
qués par exercice d'une contrainte extérieure, ainsi que I'usure normale, sont
exclus de la garantie.

Vous trouverez de plus amples informations concernant le « Service apres-
vente et les piéces détachées », a I'adresse www.proxxon.com.

@ Avvertenze per I'assistenza

Dopo la produzione tutti i prodotti PROXXON vengono sottoposti ad un controllo
accurato. Qualora si dovesse comunque verificare un difetto, si prega di rivol-
gersi al proprio rivenditore dal quale si € acquistato il prodotto. Solo questo &
autorizzato a rispondere dei diritti di garanzia previsti dalla legge che si
riferiscono esclusivamente a difetti di materiale ed errori del produttore.

E escluso dalla garanzia qualsiasi utilizzo improprio quale ad es. un sovracca-
rico, un danneggiamento per effetti esterni e la normale usura.

Ulteriori avvertenze sul tema ,,Assistenza e pezzi di ricambio“ sono disponibili
all’indirizzo www.proxxon.com.

(ES> Garantias y Reparaciones

Todos los productos PROXXON se verifican cuidadosamente tras la produccion.
Si a pesar de ello presentara algin defecto, dirijase por favor al distribuidor
donde haya adquirido el producto. Solo éste, es responsable de la gestion de
todos los derechos legales de garantia que se refieren exclusivamente a fallos
de material y de fabricacion.

El uso indebido como p.ej. sobrecarga, dafios por acciones externas y desgas-
te normal estan excluidos de la garantia.

Encontrard mas informacion sobre "Servicio técnico y gestion de repuestos"
€N WWW.proxxon.com.

QL) Voor service

Alle PROXXON-producten worden na de productie zorgvuldig getest. Mocht er
toch een defect optreden, dan kunt u contact opnemen met de leverancier van
wie u het product hebt gekocht. Alleen de leverancier is voor de afwikkeling van
alle wettelijke garantieclaims die uitsluitend materiéle of fabricagefouten
betreffen, verantwoordelijk.

Ondeskundig gebruik zoals overbelasting, beschadiging door inwerking van
vreemde stoffen en normale slijtage zijn uitgesloten van de garantie.

Verdere aanwijzingen over het thema “Service en reserveonderdelen® vindt u
Op WWW.proxxon.com.

Service henvisning

Alle produkter fra PROXXON kontrolleres omhyggeligt efter produktionen. Hvis
der alligevel skulle veere en defekt, s& kontakt den forhandler, hvor du har kebt
produktet. Det er kun ham, der er ansvarlig for afviklingen af den lovmassige
reklamationsret, som udelukkende gelder for materiale- og produktionsfejl.
Forkert brug som f.eks. overbelastning, beskadigelse pa grund af udefra kom-
mende pavirkninger og normal slitage herer ikke ind under reklamationsretten.
Du kan finde yderligere oplysninger om "Service og reservedele" &
WWW.Proxxon.com.

(SE) Service-Garanti

Alla PROXXON-produkter genomgar noggranna kontroller efter tillverkningen.
Om det dndé skulle intraffa nagon defekt ska ni kontakta aterforsaljaren som ni
kopte produkten av. Det &r endast aterforséljaren som &r tillgénglig for hante-
ring av garantiansprak, som uteslutande ror material- och tillverkningsfel.
Felaktig anvandning som t.ex. dverbelastning, skador pa grund av yttre paver-
kan och normalt slitage utesluts fran garantin.

Yiterligare information géllande “Service och reservdelar” finns péa
WWW.Proxxon.com.

(C2) Servisni upozornéni

Vaechny vyrobky PROXXON se po vyrobé peglivé kontroluji. Pokud pFesto dojde
k zévadg, obratte se prosim na prodejce, u kterého jste vjrobek koupili. Jen tento
prodejce miiZe vyfidit veskeré zakonné naroky vyplyvajici ze zaruky, které se
vztahuji pouze na materialové a vyrobni vady.

Zéruka se nevztahuje na zavady zplsobené nespravnym pouzivanim, napf.
pretizenim, poskozeni cizim vlivem nebo normélnim opottebenim.

Dalsi informace k tématu ,Servis a nahradni dily* najdete na adrese
WWW.Proxxon.com.

Satig Sonrasi Hizmet Bilgisi

Ttm PROXXON drnleri tiretimden sonra 6zenle test edilir. Buna ragmen bir
ariza meydana gelirse, liitfen Griind satin aldiginiz satis temsilcisine bagvuru-
nuz. Sadece o yalnizca malzeme ve dretici hatalanyla iligkili yasal garanti
taleplerinin isleme alinmasindan sorumludur.

Asin yiklenme, yabanci etkisiyle hasar ve normal aginma gibi uygunsuz
kullanim garanti kapsamina dahil dedgildir.

.Servis ve yedek parcalar‘ konusuyla ilgili agiklamalari www.proxxon.com
sayfasindan bulabilirsiniz.

Wskazoéwki dotyczace serwisu

Wszystkie produkty firmy PROXXON sg poddawane starannej kontroli
fabrycznej. Jezeli jednak mimo wszystko wystapia defekty, prosimy o kontakt
ze sprzedawcg produktu. Tylko on jest odpowiedzialny za realizacje wszyst-
kich ustawowych uprawnien gwarancyjnych, wynikajacych wytacznie z wad
materiatowych i produkcyjnych.

Nieprawidtowe uzycie, np. przecigzenie, uszkodzenie przez wptywy obce oraz
normalne zuzycie nie sg objete gwarancja.

Wiecej informacii na temat ,Serwisu oraz czesci zamiennych” mozna znalezé
pod adresem www.proxxon.com.

CepaucHoe o6cnyxuBaxue

Bce u3penua komnaHuv PROXXON nocne M3roToBNeHUA NPOXOAAT TLiATeNbHbIA
KOHTPONb. Ecu Bee Xe 06HapyxwTcA AedbexT, oBpaTuTecs K MpoaasLy, y koToporo
NPUOBPETEHO M3fenve. VIMeHHO OH OTBEYAET N0 BCEM NPE/YCMaTPUBAEMbIM 3aKOHOM
MPETEH3UAM M0 TapaHTUiiHbIM 0GA3ATENLCTBAM, KACAIOWMMCA WCKMIOYUTENbHO
[AeheKTOB MaTEPUANOB it U3OTOBMIEHNA.

[apaHTUA He pacpoCTPaHAETCA Ha HEHaANEXaLLee NpUMeHeHKe, Takoe, Hampumep,
kaK neperpysKa, NOBPEX/eHe BCNEACTBUE NOCTOPOHHETO BO3AEVCTBUA, a TaKxKe
€CTECTBEHHbIN M3HOC.

JlononHuTenbHble ykasaHuA no Teme "CepaicHoe oBenyxusanue u 3andactu' cM. Ha
caifTe Www.proxxon.com.

Anderungen, die dem technischen Fortschritt dienen, bleiben vorbehalten.

Art.-Nr. 24108-99 PR 702717701J





