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Deutsch

Beim Lesen der Gebrauchsanleitung die
Bildseite herausklappen.

English

Fold out the picture pages
when reading the user instructions.

Francais

Lorsque vous lisez le manuel d'utilisation,
veuillez déplier les pages d'illustration.

Italiano

Per leggere le istruzioni per |'uso
aprire le pagine ripiegate contenenti le figure.

Espaiiol

Al consultar el manual de instrucciones
abrir la hoja plegable.

Nederlands

Bij het lezen van de gebruiksaanwijzing
pagina’s met afbeeldingen uitklappen.

Dansk

Nar brugsanvisningen leeses,
skal billedsiderne klappes ud.

Svenska

Vid lasning av bruksanvisningen,
fall ut bildsidoma.

Cesky

Pfi éteni navodu k odsluze rozlozit
stranky s obrazky.

Tiirkge

Kullanma Talimatinin okunmasi esnasinda
resim sayfalarini diflari ¢ikartin.

Polski

Przy czytaniu instrukcji obstugi otworzy¢
strony ze zdjgciami.

Pycckun

Mpu YTeHWn pyKOBOACTBA MO AKCMyaTaummn
npocs6a OTKPbIBATL CTPAHMLbI C PUCYHKaMM.
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330/660 min-1
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Originalbetriebsanleitung

Vorwort

Sehr geehrter Kunde!

Mit der PROXXON Drehmaschine PD 400 besitzen Sie ein sorg-
faltig konstruiertes Gerat, gefertigt von Fachleuten, denen Prazi-
sion zur Tradition geworden ist. Die Einsatzmdglichkeiten dieser
Maschine sind sehr vielseitig. Beachten Sie bitte in diesem
Zusammenhang auch das durchdachte Zubehdrprogramm.

Um die Maschine richtig zu bedienen ist es unbedingt erforder-
lich, dass Sie diese Anleitung aufmerksam durchlesen und befol-
gen. Dies gilt nicht nur fiir den Anfénger, sondern auch fiir den
Profi. Auch das Kapitel Wartung bitte aufmerksam lesen. Mit
einer umsichtigen Arbeitsweise und einer sorgfaltigen Pflege
(regelmaRiges Olen gehért dazu) wird Ihnen die Maschine lange
Zeit prazise Arbeitsergebnisse abliefern.

Wir wiinschen lhnen viel Freude beim Lesen der Anleitung und
bei Ihren ersten Drehversuchen mit der PD 400.

Weiterentwicklungen im Sinne des technischen Fortschrittes
behalten wir uns vor!

WARNUNG!
4@ Lesen Sie alle Sicherheitshinweise und Anweisungen.

. Versdumnisse bei der Einhaltung der Sicherheitshin-

' weise und Anweisungen konnen elektrischen Schlag,
Brand und/oder schwere Verletzungen zur Folge

haben!
BEWAHREN SIE ALLE SICHERHEITSHINWEISE UND ANWEI-
SUNGEN FUR DIE ZUKUNFT AUF |

Sicherheitshinweise

Manipulieren Sie Ihre Maschine nicht!

Andern Sie an der Maschine nichts, fiihren Sie keine Manipula-
tionen durch! Die mechanische und die elektrische Sicherheit
kénnte beeintrachtigt werden, insbesondere besteht die Gefahr
eines elektrischen Schlages und die weitere Beeintrachtigung
Ihrer Sicherheit. Verletzungen und Sachschaden kénnen die Fol-
gen sein.

Niemals ohne die vorgesehenen Schutzeinrichtungen arbeiten.

Achten Sie in jedem Falle darauf, dass der Futterschutz der
Maschine beim Arbeiten heruntergeklappt wird und die Motorab-
schaltung beim Anheben des Futterschutzes zuverlassig funktio-
niert!

Achten Sie auf die Umgebungseinfliisse!

Die Maschine nur in trockener Umgebung und nie in der Nahe
von brennbaren Fliissigkeiten oder Gasen benutzen. Sorgen Sie
fuir gute Beleuchtung!

Benutzen Sie eine Schutzbrille!

Tragen Sie einen Gehoérschutz!

gy, Der Schalldruckpegel beim Arbeiten mit der Maschine
) kann 85 dB (A) lbersteigen, deswegen nur mit Gehor-
A ) schutz arbeiten!

<

Tragen Sie geeignete Arbeitskleidung!
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Tragen Sie wahrend des Arbeitens keine weite Kleidung wie z. B.
Krawatten oder Halstiicher, sie kdnnte sich wahrend des Betriebs
in einem der bewegten Teile oder dem automatisch bewegten
Werkstlick verfangen und eine Verletzung verursachen. Tragen
Sie bei langen Haaren ein Haarnetz und nehmen Sie Schmuck
ab.

Keine beschadigten oder verformten Drehstéhle verwenden.

Bitte achten Sie unbedingt auf einen einwandfreien Zustand der
Drehstéhle. Kontrollieren Sie diese vor jeder Inbetriebnahme
durch Sichtkontrolle auf ihre Unversehrtheit!

Kinder und unbeteiligte Personen vom Arbeitsbereich fernhal-
ten.

Sorgen Sie dafiir, dass Kinder sowie Unbeteiligte einen ausrei-
chend grofRen Sicherheitsabstand einhalten! Jugendliche unter
16 Jahren dirfen die Maschine nur unterfachlicher Anleitung und
zum Zwecke der Ausbildung benutzen. Die unbenutzte Maschine
ist fur Kinder unzugénglich aufzubewahren!

Uberlasten Sie Ihr Werkzeug nicht.

Optimale Arbeitsergebnisse erreichen Sie natirlich nur in einem
Leistungsbereich, fiir den die Maschine ausgelegt ist! Vermeiden
Sie deswegen zu grof3e Zustellungen! Zweckentfremden Sie die
Maschine nicht und benutzen Sie sie nicht fiir Arbeiten, flr die sie
nicht bestimmt ist.

Seien Sie stets bedacht und aufmerksam!

Beobachten Sie die Maschine wahrend der Arbeit und gehen Sie
verniinftig vor. Verwenden Sie die Maschine nicht, wenn Sie
unkonzentriert oder miide sind oder Alkohol getrunken haben.

Behandeln Sie das Anschlusskabel sorgfaltig!

Anschlusskabel vor Hitze und scharfen Kanten schiitzen und so
verlegen, dass es nicht beschadigt werden kann. Kabel nicht
benutzen, um den Stecker aus der Steckdose zu ziehen und
Gerét nicht am Kabel hochheben. Achten Sie auf Sauberkeit:
Schiitzen Sie das Kabel vor Fett und Ol!

Nach der Arbeit Gerét griindlich reinigen!

Netzstecker ziehen!

Bei Nichtgebrauch, vor Wartung, Werkzeugwechsel, Reinigung
oder Reparatur immer den Netzstecker ziehen! Zur Reinigung
gehort auch das Entfernen von Spanen!

Bedienungsanleitung vor dem Gebrauch gut durchlesen und
sorgfaltig aufbewahren!
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Drehstahl auswéhlen

Drehstahl in den Stahlhalter einsetzen
Einspannen im Drehfutter

Arbeitsbeispiel Langsdrehen

Kegeldrehen

Ein- und Abstechen eines Werkstiickes
Bearbeiten langerer Werkstlicke mit Reitstock
und Koérnerspitze

Vorschub verandern

Wechselrader fiir Gewindeschneiden montieren
Gewindeschneiden mit dem Drehstahl
Schneiden von Linksgewinde

Wartung

Allgemein

Spiel der Fiihrungen einstellen
Hauptspindel

Uberlastsicherung der Leitspindel
Entsorgung

Zubehor fur Drehmaschine PD 400

Spitzendreheinrichtung
4-Backen-Futter mit einzeln verstellbaren Backen

4-Backen-Futter (zentrisch spannend)

Spannzangeneinrichtung und Spannzangen

Feststehende Lunette

Mitlauf-Liinette

Planscheibe mit Spannpratzen
Ersatzteilliste

Legende (Fig 1)

10
10
10
1
1
1

1
1
12
12
13
13
13
13
13
13
13
13
13
14
14
14
14
14
14
122

30. Zahnkranzbohrfutter
31. Wechselradersatz
32. Stahlhalterelement
33. Futterschutz

Beschreibung der Maschine und
Lieferumfang

Die PROXXON Drehmaschine PD 400 ist ein ausbaufahiges
System, gekennzeichnet durch:

— Stabil verripptes Maschinenbett mit Prismenfiihrung

— 6 Spindelgeschwindigkeiten (Umschalter fiir 2 Motorgeschwin-
digkeiten mit zusatzlich 3 Getriebestufen)

— Schnellverstellung des Supports mittels handlicher Kurbel
— Automatischem Vorschub

Zum Lieferumfang gehort:

— Prazises Dreibackenfutter (& 100 mm)

— Mitlaufende Kornerspitze

— Zahnkranzbohrfutter (bis 10mm spannend)

Hauptspindel

Drehfutter

Mehrfachstahlhalter mit Stahlhalterelement
Mitlaufende Kérnerspitze

Flanschflache fir Fraseinheit PF 230 (optional)
Pinole

Klemmschraube fiir Pinole

Reitstock

Pinolenstellrad

Handrad fiir Leitspindel

. Klemmschraube fiir Reitstock

12. Bohrungen fir Tischbefestigung

13. Leitspindel

14. Stellrad fiir Oberschlitten

15. Oberschlitten

16. Support

17. Planschlitten

18. Stellrad fiir Planschlitten

19. Schlosskasten

20. Kupplungshebel fiir Schlossmutter

21. Handrad fiir Schnellverstellung

22. Leitspindelschalter

23. Réaderkasten

2
25. Hauptschalter

26. Betriebsanzeige

27. Stufenschalter fiir Drehzahlverstellung
28. Innensechskantschliissel

29. Drehfutterschliissel
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. Drehrichtungsschalter fir Linkslauf — Stopp — Rechtslauf

— Wechselradersatz fiir zwei Vorschubgeschwindigkeiten
(0.07mm/U und 0.14mm/U),19 metrische Gewindesteigungen
und zusatzlich zéllige Gewindesteigungen von 10 bis 48

Gang.
— Bedienwerkzeug

— Mehrfachstahlhalter mit 2 Stahlhalterelementen

— Linksgewindeschneideinrichtung

— Drehfutterschutz
— zwei Ersatzscherstifte

Technische Daten

Maschine

Spitzenhdhe
Spitzenweite

Max. Werkstlickdurch
messer Uber Support
Spindeldurchlass
Spannbereich

* Innenbacken

* AuRRenbacken
Hauptspindel futterseitig
Spindeldrehzahlen

Automatischer Vorschub
Gewindesteigungen
Reitstockpinole
Stahlhalter fiir Stahle
Abmalie

Gewicht

Geréausch

Motor
Spannung

Drehzahl
Abgabeleistung
Aufnahme

85 mm
400 mm

116 mm
20.5 mm

3-33 mm, max. 87 mm

32 -100 mm

MK3

Stufe I: 80/min; 330/min; 1.400/min
Stufe 1I: 160/min; 660/min;
2800/min

0.07 bzw. 0.14 mm/U

siehe Tabelle im Getriebekasten
Hub 30 mm/MK 2

10 x 10 mm

900x400x300 mm (LxBxH)

45 kg

<70 dB(A)

230 Volt, 50/60 Hz

Stufe | Stufe Il
1400 U/min 2800 U/min
0,25 kW 0,55 kW
21A 39A



Nur zum Gebrauch in trockenen Radumen &
Gerét bitte nicht Gber den Hausmdill entsorgen! ﬁ

Gerausch-/Vibrationsinformation

Die Angaben zu Vibration und zur Gerduschemission sind in
Ubereinstimmung mit standarisierten und normativ vorgeschrie-
benen Messverfahren ermittelt worden und kénnen zum Ver-
gleich von Elektrogeraten und Werkzeugen untereinander heran-
gezogen werden.

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

Warnung!

Abhéangig von den Betriebsbedingungen bei dem Betrieb des
Gerétes konnen die tatsachlich auftretenden Emissionen von den
oben angegebenen Werten abweichen!

Bedenken Sie, dass die Vibration und die Larmemission in
Abhangigkeit der Nutzungsbedingungen des Werkzeugs von den
in dieser Anleitung genannten Werten abweichen kénnen. Man-
gelhaft gewartete Werkzeuge, ungeeignete Arbeitsverfahren,
unterschiedliche Werkstlicke, zu hoher Vorschub oder ungeeig-
nete Werkstiicke oder Materialien oder ein nicht geeignetes Ein-
satzwerkzeug koénnen die Vibrationsbelastung und die Gerausch-
emission Uber den gesamten Arbeitszeitraum deutlich erhéhen.

Fir eine genaue Abschatzung der tatsachlichen Schwingungs-
und Gerauschbelastung sollten auch die Zeiten berticksichtigt
werden, in denen das Gerat abgeschaltet ist oder zwar lauft, aber
nicht tatsachlich in Gebrauch ist. Dies kann die Schwingungs-
und Gerduschbelastung iber den gesamten Arbeitszeitraum
deutlich reduzieren.

Warnung:

Sorgen Sie fiir eine regelmaRige und gute Wartung Ihres Werk-
zeugs

Unterbrechen sie sofort den Betrieb des Werkzeugs beim Auf-
treten von UbermaRiger Vibration!

Ein ungeeignetes Einsatzwerkzeug kann tbermagige Vibratio-
nen und Gerdusche verursachen. Verwenden Sie nur geeigne-
te Einsatzwerkzeuge!

Legen Sie beim Arbeiten mit dem Gerat bei Bedarf genligend
Pausen ein!

Montage und Aufstellen

Bitte Maschine aus der Verpackung heben wie in Fig. 1a gezeigt.

Hinweis:
Die Maschine darf beim Transport nicht am Raderkasten 23
(Fig.1) und nicht an der Abdeckkappe des Motors angehoben
werden. Die Kunststoffkappen kénnten brechen.

Die Aufstellflache muss eben und ausreichend stabil sein, um die
beim Arbeiten auftretenden Schwingungen zu absorbieren.

Die Maschine muss mit Hilfe der dafiir vorgesehenen Bohrungen
12 (Fig.1) auf der Unterlage befestigt werden.

Achten Sie darauf, dass die Netzleitung auferhalb des Gefahren-
bereiches liegt.

Montieren Sie das Drehfutter 2 (Fig. 1) mit den 3 dazugehori-
gen Schrauben auf der Hauptspindel. Achten Sie darauf, dass
der Sitz des Futters frei von Staub ist.

-8-

Alle blanken Metallteile sind bei Auslieferung mit einem Korrosi-
onsschutz konserviert. Dieser Schutz dient nicht als Schmierung,
sondern nur als Konservierung. Er muss vor der ersten Benut-
zung z. B. mit Petroleum abgewaschen werden.

Alle Fihrungen missen uberprift und g. g. f. eingestellt werden.
(Hierzu siehe Kapitel "Wartung").

AnschlieRend missen die blanken Fiihrungen und Spindeln gut
mit einem geeigneten Maschinendl gedlt werden. Zum Schluss
muss der Drehfutterschutz 33 montiert werden.

Hinweis:
Das gesamte Vorgelege (Riemenscheiben, Riemen, Zahnrader)
darf nicht gedlt werden. Allerdings kann es im Falle von starken
Laufgerauschen zu empfehlen sein, die Rader mit etwas Molyko-
te-Fett einzustreichen.

Bedienung

Achtung!
Kontrollieren Sie vor dem ersten Einschalten, dass die
Schrauben des Drehfutters 2 (Fig.1) richtig angezogen sind,
der Drehfutterschliissel nicht steckt und der Support 16
(Fig. 1) ausreichend Abstand zum Drehfutter hat.

Achtung!
Fuhren Sie Ihre ersten Ubungen ohne ein eingespanntes Werk-
stlick durch. Achten Sie aber darauf, dass die Drehbacken fest-
gespannt sind, da sie sich ohne Gegendruck durch die Fliehkraft
I6sen kénnen.
Fihren Sie die ersten Ubungen bei kleiner Drehzahl durch.
Beachten Sie, dass das Drehfutter leicht eingedlt ist und zu
Beginn etwas spritzen kann.

Werkstiick in Drehfutter einspannen

Achtung!
Werden Werkstiicke nur im Drehfutter ohne Gegenhalterung
durch den Reitstock gespannt, darf der Uberstand (Fig. 1b)
nicht groBer sein als der dreifache Durchmesser des Materials
(L=3xD).

Hinweis:
Das normale Drehfutter hat drei Backen aus Stahl, die sich

gleichmaRig verstellen und runde Werkstlicke automatisch zen-
trieren.

In normaler Position kénnen Werkstiicke bis zu einem Durchmes-
ser von 33 mm gespannt werden. Nach dem Umdrehen der
Backen ist ein Spannen bis zu einem Durchmesser von 100 mm
madglich.

1. Das Drehfutter 2 (Fig. 1b) mit Hilfe des Schlissels 2
soweit aufdrehen, bis das Werksttick in die Aufnahme passt.

Achtung!
Schliissel nicht im Drehfutter stecken lassen. Verletzungsge-
fahr!

2. Das Werkstick fest einspannen und Schllissel wieder aus
dem Futter entfernen.

3. Den Rundlauf des Werkstiickes priifen, ggf. korrigieren.
Achtung!

Wird ein langeres Werkstiick eingespannt, das durch die Spin-
del gefiihrt wird und nach links libersteht, besteht erhohtes Ver-



letzungsrisiko. Seien Sie in diesem Fall besonders vorsichtig,
damit keine Gegenstidnde von der rotierenden Welle erfasst wer-
den. Sichern Sie diesen Bereich gesondert ab.

Tauschen der Spannbacken (Fig. 1c)

Achtung!
Netzstecker ziehen!

Achtung!
Keine Werkstiicke nen, deren Durct grofer als
100 mm ist. Die Spannkraft der Backen ist dann zu gering und
das Werkstiick kann sich I6sen. Unfallgefahr!

Um Werkstlicke von auRen spannen zu kénnen (so z. B. zum

Einspannen von massiven Rundeisen mit gréRerem Durchmes-
ser) missen die mitgelieferten AuBenbacken anstelle der werk-
seitig montierten Innenbacken in das Futter eingesetzt werden.

Um die Backen umzudrehen, bzw. auszutauschen, bitte wie folgt
vorgehen:

1. Netzstecker ziehen, um ein versehentliches Anlaufen der
Maschine zu vermeiden

2. Die Backen mit dem Futterschliissel soweit nach auRRen dre-
hen, dass sie aus dem Futter entnommen werden kénnen.

3. Die Backen austauschen und wieder einsetzen. Dabei bitte
unbedingt auf die Kennzeichnung achten: Hier sind Ziffern (1,
2, 3) auf den Backen eingeschlagen!

4. Futter mit Futterschllissel wieder zudrehen und Zentrizitat der
Backen Uberpriifen. Im Bedarfsfall die Position der Backen
noch einmal durch Neueinsetzen in den Futterkdrper korrigie-
ren, damit die Backe in der richtigen Position der Spirale
greift.

5. Wenn Sie wieder mit Innenbackenfutter arbeiten wollen, wie-
derholen Sie die vorher beschriebenen Schritte.

Maschine einschalten

GEFAHR!

Vor dem Einschalten der Maschine darauf achten, dass der
Spannfutterschliissel nicht im Futter steckt, die Drehbacken
nicht liberstehen und niemand in den Gefahrenbereich fasst.

GEFAHR!
77, Achten Sie vor dem Einschalten stets darauf, dass die
ai 5\ Drehbacken festgespannt sind, da sie sich ohne Gegen-
WS- druck durch die Fliehkraft I6sen kénnen.

Schwere Verletzungen oder Sachbeschadigungen kénnen die
Folgen sein!

Achtung:
Arbeiten Sie immer im vorgesehenen Leistungsbereich! Ver-
meiden Sie liberlastungsbedingte Blockagen der Spindel.
Blockiert die Spindel wahrend des Betriebs, bitte sofort die
Maschine ausschalten und zum Weiterarbeiten den Vorschub
und die Zustellung so einstellen, dass die Maschine nicht Gber-
lastet wird.

Achtung!
Vor dem Einstecken des Netzsteckers priifen Sie bitte, ob die
Angaben auf dem Typenschild mit den ortlichen Gegebenheiten
lhres Stromnetzes Ubereinstimmen. Beschadigungen oder
Gefahrdungen beim Arbeiten kdnnten bei Nichtiibereinstimmun-
gen die Folgen sein!

Achtung!
Bitte beim Arbeiten stets Gehdrschutz und eine Schutzbrille tra-
gen!

Achtung!
Vermeiden Sie abnormale Korperhaltung! Sorgen Sie fiir siche-
ren Stand und halten Sie das Gleichgewicht.

Achtung!
Bitte beachten Sie, dal der Motor bauartbedingt bei langerem
Leerlaufbetrieb sehr hei werden kann. Dies ist kein Zeichen fiir
einen Motordefekt, trotzdem empfiehlt es sich, diesen Betriebszu-
stand zu vermeiden und die Maschine nicht unnétig im Leerlauf
zu betreiben.

Achtung!
Bitte beachten Sie bei der Inbetriebnahme und beim Arbeiten der
PD 400 folgendes: lhre Maschine ist mit einer automatischen
Sicherheitsabschaltung ausgestattet und kann nur bei herunter-
geklappten Futterschutz betrieben werden! Sobald der Futter-
schutz wahrend des Betriebes hochgeklappt wird, schaltet sich
der Motor automatisch aus!

Arbeiten Sie nur mit heruntergeklapptem Futterschutz! Ist dieser
defekt, darf die Maschine nicht mehr betrieben werden!

Vermeiden Sie abnormale Koérperhaltung! Sorgen Sie fiir siche-
ren Stand und halten Sie das Gleichgewicht.

-

. Drehrichtungsschalter 1 (Fig. 2) auf ,0" stellen.

N

. Leitspindel auskuppeln (Leitspindelschalter 2 nach links dre-
hen).

Kleine Geschwindigkeit einstellen (Stufenschalter 3 auf I)

> ow

. Maschine am Hauptschalter 4 einschalten. Die Betriebsan-
zeige 5 leuchtet jetzt auf.

[

. Drehrichtungsschalter nach rechts drehen. Das Drehfutter
dreht sich jetzt in Bearbeitungsrichtung.

Schnellverstellung des Supports

Der Support lasst sich tiber das Handrad 1 (Fig.3) zligig verfah-
ren. Dazu muss zuvor jedoch der Support ausgekuppelt werden.

Achtung!

Klemmschraube 2 vorher 1/2 Umdrehung I6sen!

1. Hebel 3 nach oben stellen.

2. Durch Drehen des Handrades 1 Support verstellen
(1 Umdrehung = 11.5 mm)

Automatischen Vorschub einschalten

-

. Maschine am Drehrichtungsschalter 1 (Fig. 2) auf 0"
stellen.

N

. Support auskuppeln (Hebel 3 (Fig. 3) nach oben stellen).

Achten Sie darauf, dass das Handrad 10 (Fig.1) frei drehen
kann, da es sich beim Einkuppeln der Leitspindel mitbewegt.

w

IS

. Leitspindel einkuppeln (Leitspindelschalter 2 (Fig. 2) nach
rechts drehen).

o

Maschine am Drehrichtungsschalter nach rechts einschalten.
Die Leitspindel und das Handrad drehen sich jetzt mit.



Achtung!
Der Automatische Vorschub verfiigt Gber keine automatische
Abschaltung! Achten Sie darauf, dass Sie den Support auskup-
peln, bevor er in das Drehfutter lauft!

6. Support einkuppeln (Hebel 3 (Fig. 3) nach unten stellen). Der
Support bewegt sich nun in Bearbeitungsrichtung.

Hinweis!
Beim Arbeiten den automatischen Vorschub immer nur tiber den

Hebel 3 (Fig. 3) bedienen. Den Leitspindelschalter 2
(Fig. 2) immer nur beim Stillstand der Maschine bedienen.

Verfahren das Drehstahles
(Léangsdrehen und Querdrehen)

Neben der Schnellverstellung des Supports und dem automati-
schen Vorschub lasst sich der Drehstahl auf 3 weitere Arten ver-
stellen.

A. Verstellen Uber die Leitspindel (Ladngsdrehen)

1. Leitspindel auskuppeln (Leitspindelschalter 2 (Fig. 2) nach
links drehen).

2. Support einkuppeln (Hebel 3 (Fig. 3)nach unten stellen).

3. Support mit Hilfe des Handrades 10 (Fig. 1) verstellen.
1 Umdrehung = 1.5 mm

B. Verstellen des Oberschlittens (Langsdrehen)

1. Bei Bedarf Support klemmen (Schraube 2 (Fig. 3) festzie-
hen).

2. Oberschlitten mit Handrad 4 verstellen.
1 Umdrehung = 1.0 mm.

C. Verstellen des Planschlittens (Plandrehen)
1. Bei Bedarf Support klemmen (Schraube 2 festziehen).

2. Planschlitten mit Handrad 5 verstellen.
1 Umdrehung = 1 mm Vorschub = 2 mm Anderung des
Durchmessers!

Richtige Spindeldrehzahl bestimmen

Entscheidend fiir ein sauberes Drehbild ist unter anderem die
Wahl der richtigen Schnittgeschwindigkeit. Hierbei handelt es
sich im Falle des Langsdrehens um die Umfangsgeschwindigkeit
des Werkstlickes. Eine Hilfestellung zur Wahl der richtigen
Schnittgeschwindigkeit liefert die Tabelle auf dem Réderkasten
der Maschine.

Bei bekannter Schnittgeschwindigkeit ,Vc* und bekanntem Werk-
stlickdurchmesser ,D* kann die erforderliche Spindeldrehzahl ,n*
wie folgt berechnet werden:

n=V, x 1000/ (D x 3.14)

Beispiel: Ein Alu-Werksttick mit Durchmesser 30 mm soll bearbei-
tet werden. Die erforderliche Schnittgeschwindigkeit laut Tabelle
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betragt 100 — 180 m/min. Wir rechnen mal mit
132 m/min.

n =132 x 1000/ (30 x 3.14) = 1400 U/min

Dieses Ergebnis lasst sich auch direkt in der Tabelle auf dem
Réderkasten ablesen.

Spindeldrehzahlen einstellen

Die Spindeldrehzahl I&sst sich zum einen lber eine Umschaltung
des Motors andern (Stufenschalter 1 Fig. 4). Hierdurch wird die
Drehzahl halbiert bzw. verdoppelt. Zum anderen lasst sich die
Drehzahl iber das Riemengetriebe verandern.

-

. Maschine am Hauptschalter 2 ausschalten und Raderkasten 3
mit Innensechskantschlissel 6ffnen.

N

Klemmschraube 1 (Fig. 5) 1/2 Umdrehung I6sen.

w

. Mit einem Innensechskantschliissel 2 die Schraube 3 nach
links drehen. Dadurch wird die Zwischenriemenscheibe 4 ent-
lastet.

>

Nun den Riemen gemaR Fig. 6 wechseln.

o

. Mit dem Innensechskantschliissel 2 die Schraube 3 zum Span-
nen des Riemens wieder nach rechts drehen.

o

. Innensechskantschliissel 2 wieder herausnehmen und Klemm-
schraube 1 anziehen.

~

. Réderkasten 3 (Fig. 4) wieder schlieRen.

Hinweis:
Es kann vorkommen, dass der Motor nicht immer anlauft, wenn
der Stufenschalter auf der Stufe Il steht. In diesem Fall starten
Sie bitte auf Stellung | und schalten dann auf Stellung II.

Drehstahl auswahlen

Es gibt verschiedene Arten von Drehstéhlen. Hier eine kurze
Erlauterung (siehe Fig. 7):

Schruppstahle (1) werden verwendet, um in kurzer Zeit mog-
lichst viel Span abzutragen (ohne Riicksicht auf das Finish der
Werkstuickoberflache).

Schlicht- oder Spitzstahle (2) werden eingesetzt, um eine sau-
bere Oberflache zu erzielen.

Rechte (3) bzw. linke Seitenstahle werden zum Langs- und
Plandrehen sowie zum Ausdrehen von scharfen Winkeln in rech-
ter bzw. linker Bearbeitungsrichtung verwendet.

Abstechstdhle (4) werden zum Einstechen von Nuten und zum
Abtrennen von Werkstlicken eingesetzt.

Gewindestéhle (5) zum Schneiden von AufRengewinden.

Innendrehstéhle (6) zum Ausdrehen.

Drehstahl in den Stahlhalter einsetzen

Zur Grundausriistung der PD 400 gehort ein Mehrfachstahlhalter
(Fig. 8) bestehend aus Stahlhalterblock 1 und zwei Stahlhalter-
elementen 2. Fir ein sauberes Drehergebnis ist es unerlasslich,



dass der Drehstahl genau ,auf Mitte" steht und dass der Dreh-
stahl kurz eingespannt wird, um Vibrationen zu vermeiden.

. Drehstahl 3 in Stahlhalterelement 2 einlegen. Die beiden
Schrauben 4 satt anziehen.

N

Stahlhalterelement in Stahlhalterblock 1 einlegen. Hohe des
Drehstahls tiber Mutter 5 einstellen und mit Mutter 6 kontern.
Die Hohe der Schneide hierbei bitte der Kérnerspitze im Reit-
stock anpassen.

d

Stahlhalterelement mit Schraube 7 klemmen.
Hinweis:

Durch Lésen der Schraube 8 kann der gesamte Halteblock
geschwenkt werden.

Arbeitsbeispiel Langsdrehen

Unter Langsdrehen versteht man die Bearbeitung eines zylindri-
schen Werkstlickes parallel zur Drehachse. Im folgenden Absatz
wird fiir den Anfénger das Arbeiten mit der Drehmaschine anhand
des Langsdrehens beispielhaft erlautert:

Spannen Sie ein kurzes Werkstlick wie zuvor beschrieben in das
Drehfutter ein (Schllssel aus dem Futter entfernen!).

Stellen Sie am Riemengetriebe die richtige Drehzahl ein (Tabelle
auf dem Raderkasten und Fig. 6 beachten).

Kuppeln Sie die Leitspindel aus (Leitspindelschalter 2 (Fig.2)
nach links) und kuppeln Sie den Support ein (Hebel 3 (Fig. 3)
nach unten).

Fahren Sie nun mit dem Support von rechts nach links nahe an
das Werkstlick heran (Handrad 10 (Fig. 1)).

Vor dem Einschalten der Maschine, durch Drehen des Futters mit
der Hand priifen, ob das Futter frei lauft.

Maschine einschalten (Drehrichtungsschalter 1 (Fig. 2) nach
rechts).

Stellen Sie durch Verfahren des Planschlittens (Handrad 5
(Fig. 3) die Schnitttiefe ein. Am Anfang am besten nur eine
Schnitttiefe von 1/10 mm (4 Teilstriche auf der Skala).

Fihren Sie durch Drehen des Handrades 10 (Fig. 1) hinten den
Support in Bearbeitungsrichtung. Wenn Sie alles richtig gemacht
haben arbeitet die Maschine ruhig und ohne Kraftanstrengung.

Achtung!
Verletzungsgefahr! Beim Drehen immer die Finger fern vom rotie-
renden Werkstlick halten! Das Werkstiick niemals wéahrend des
Laufens mit einem Messschieber oder ahnlichem vermessen!
Nicht mit einer Feile oder Schleifpapier das Werkstiick wahrend
des Laufens bearbeiten!

Kegeldrehen

Zum Drehen von Kegeln wird der Oberschlitten entsprechend
des gewiinschten Winkels verstellt.

1. Oberschlitten mit Handrad 1 (Fig. 11) nach rechts verschieben.
2. Klemmschrauben 2 I6sen.

3. Winkel des Oberschlittens einstellen und Schrauben wieder
festziehen.

Hinweis:
Der Oberschlitten verfiigt iber eine Nonius-Skala (&hnlich wie bei
einem Messschieber). Auf der duBeren Skala A (Fig. 11a) sind
die Winkel richtig dargestellt. Auf der inneren B sind sie
gestaucht (1 Teilstrich auf der inneren Skala entspricht 4.5°). Die
Ablesung des Winkels in 5° Schritten erfolgt durch Deckung der
Null-Markierung der inneren Skala mit der duReren. Mochten Sie
nun 1°addieren, so muss die "2" der inneren Skala 10°weiter
auBen mit der duReren Skala Ubereinstimmen. Bei 2° muss die
"4" 20° weiter auflen Ubereinstimmen usw. In unserem Beispiel
deckt sich die "2" mit der "20°", also 10° weiter aufen als der
Grundwert 10°. Daraus ergibt sich ein Winkel von 10°+1°=11°.

4. Support mit Schraube 3 (Fig. 11) klemmen.
5. Der Vorschub erfolgt (iber das Handrad fiir Oberschlitten 1.
Hinweis:

Einen genauen Kegel erhélt man nur, wenn die Héhe des Dreh-
meiRels genau auf Mitte eingestellt ist.

Ein- und Abstechen eines Werkstiickes

Unter Einstechen versteht man das Herstellen feiner Nuten. Wird
die Nut bis zur Werkstiickmitte fortgesetzt, so spricht man von
Abstechen. Stellen Sie die Hohe des Abstechmeillels unbedingt
auf Werkstlickmitte ein und spannen Sie den Stahl so kurz wie
mdglich ein. Benutzen Sie eine kleine Drehzahl und schmieren
Sie den Stahl nach Méglichkeit mit etwas Maschinendl.

Bearbeiten langerer Werkstiicke mit
Reitstock und Kornerspitze

Langere Werkstiicke (Futter-Uberstand gréRer als der 3-fache
Werkstiick-Durchmesser) miissen am rechten Ende durch Reit-
stock und mitlaufende Kérnerspitze gehalten werden. Hierzu brin-
gen Sie bitte zunéchst auf der rechten Seite eine Zentrierbohrung
an:

N

. Rechte Stirnseite vorsichtig plandrehen.

N

. Bohrfutter 1 (Fig. 12) im Reitstock einsetzen und Zentrierboh-
rer einspannen.

w

. Reitstock bis an das Werkstlick heranfahren und mit Klemm-
schraube 2 fixieren.

IS

. Maschine einschalten und Zentrierbohrung mittels Pinolenvor-
schub (Handrad 4) vornehmen.

Jetzt kdnnen Sie das Bohrfutter gegen die mitlaufende Korner-
spitze austauschen. Flhren Sie die Spitze in die Zentrierbohrung
und stellen Sie vorsichtig soweit zu, bis jegliches Spiel eliminiert
ist. Fixieren Sie nun die Pinole mit der Knebelschraube 3.

Vorschub verdndern

Gefahr!

Bei allen Einstellungs- und Wartungsarbeiten stets Netzstecker
ziehen! Es besteht die Gefahr von schweren Verletzungen oder
Beschadigungen durch ein versehentliches Anlaufen des Gerates
oder die Gefahr eines elektrischen Schlages!

Die PD 400 wird standardméafig mit einem Vorschub von
0.07mm/U ausgeliefert. Um den schnelleren Vorschub einzu-
setzen (0.14mm/U), muss im Raderkasten das Zahnrad der
Achse Z1 (Fig. 13) mit 20 Zahnen gegen das mit 40 Zahnen

11 -



vertauscht werden. Hierzu gehen Sie bitte wie folgt vor:

-

. Maschine am Hauptschalter 25 (Fig. 1) ausschalten und
Réderkasten 23 6ffnen.

N

. Schraube 1 (Fig. 13) leicht I6sen und Raderarm 2 nach
unten kippen.

w

Clip 3 entfernen.

IS

. Achse 4 am Vierkant 1/2 Umdrehung Iésen. Das Zahnrad 5
mit 20 Zahnen gegen eines mit 40 Zahnen austauschen.

Hinweis:
Beim Wechseln der Zahnrader grundsétzlich einen Streifen
Zeitungspapier vor dem Festziehen der Achsen zwischen die
Zahnflanken legen. Die Dicke des Papierstreifens entspricht in
etwa dem unbedingt erforderlichen Zahnflankenspiel.

5. Achse wieder festziehen, Clip aufstecken, Raderarm hoch-
klappen und Schraube 1 wieder festziehen.

Wechselrader fiir Gewindeschneiden
montieren (Fig. 13)

Mit der PD 400 kénnen 19 verschiedene metrische Gewinde
(siehe Tabelle im Raderkasten und Fig. 25) und 14 zéllige Gewin-
de von 10 bis 48 Gang gedreht werden. Zum Einstellen der
Gewindesteigungen missen die Wechselréder in einer ganz
bestimmten Folge kombiniert werden. Hierzu werden, wie oben
schon beschrieben, in jeder Achse zunéchst die Befestigung-
sclips abgeschoben und dann die Zahnradkombinationen ent-
sprechend der Tabelle im Raderkasten montiert.

Folgendes Beispiel gilt fiir die Steigung 1 mm/Umdrehung. Hierzu
zeigt uns die Tabelle im Réderkasten (bzw. die Fig 25 in der
Anleitung) uns an:

+ L = 6020
+ Z2 = 40/30
« 21 = -/50

« W = 30

w bezeichnet das Zahnrad auf der Hauptspindel. Es ist mit einem
Gewindestift auf der Hauptspindel fixiert. Z1, Z2 und L bezeich-
nen die Achsen der Zwischenrader.

Die vordere Ziffer bezeichnet immer die Zahnezahl des uns zuge-
wandten Rads der Achse (also das &uRere), die hintere Ziffer die
Zahnezahl des hinteren Rads. Daraus ergibt sich hier:

» L bezeichnet die untere Radpaarung. Hier ist innen immer ein
Zahnrad mit 20 Z&hnen montiert, auen variiert die Zédhnezahl
je nach gewahlter Ubersetzung, in unserem Beispiel sind es
Z=60.

» Bei Z2 hat das hintere (=rechte) Zahnrad 30 Zahne, das vor-
dere 40 Zahne.

» Auf der Achse Z1 wird als hinteres (=rechtes) Zahnrad eines
mit 50 Zahnen eingesetzt, vorne ein Distanzring (hier immer
gekennzeichnet mit , - “).

Wichtig: Wie oben beschrieben muss auch hier der Achsabstand
je nach der gewahlten Ubersetzung variiert werden. D. h. die
Achsen mit einem SW 10-Schliissel etwas |6sen und nach dem
Tausch der Zahnrader ein Stiick Papier zwischen die Verzahnun-
gen legen und die Achsen festziehen.
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Gewindeschneiden mit dem Drehstahl

Hinweis:
Fir folgende Arbeiten muss das Werkstlick fertig bearbeitet sein
und den richtigen GewindeauRendurchmesser aufweisen. Es
empfiehlt sich, am Gewindeanfang eine Fase anzudrehen und
am Gewindeausgang eine kleine Nut einzustechen. Der Gewin-
destahl muss genau im Winkel von 90° eingespannt werden.

Achtung!
Beim Gewindeschneiden immer mit kleinster Drehzahl (80/min)
arbeiten, da ansonsten der Vorschub zu schnell erfolgt (Verlet-
zungsgefahr!).

-

. Drehstahl in Ausgangsposition bringen.

N

Leitspindel einkuppeln (Leitspindelschalter 1 (Fig. 15) nach
rechts drehen).

Maschine einschalten.
Drehstahl mittels Planschlitten leicht zustellen.

Support einkuppeln (Hebel 2 nach unten).

2B

Nach Erreichen der gewiinschten Gewindelange Planschlitten
zuriickfahren und Maschine am Drehrichtungsschalter aus-
schalten.

N

Warten bis das Futter steht. Drehrichtungsschalter nach links
um Support zuriickzufahren.

©

. Den Drehstahl neu zustellen und den Vorgang wiederholen,
bis die erforderliche Gewindetiefe erreicht ist.

Hinweis:
Bei dem gesamten Vorgang diirfen Support und Leitspindel zwi-
schendurch nicht ausgekuppelt werden, da sich ansonsten die
Steigung des Gewindes verschiebt!

Um die Qualitat des Gewindes zu verbessern, wird der Ober-
schlitten mit einbezogen. Die Zustellung des Gewindestahles
erfolgt wie vorher beschrieben mit dem Planschlitten. Der Ober-
schlitten wird dabei jedoch jeweils um 0,025 mm

(1 Teilstrich) einmal nach links und dann nach rechts verstellt.
Der Span wird also immer nur von einer Seite abgehoben.

Erst beim Erreichen der vollen Gewindetiefe wird zum Schluss
noch einmal durch geringes Zustellen voll eingeschnitten.

Schneiden von Linksgewinde

Beim Linksgewindeschneiden lauft der Support bei rechtsdre-
hendem Futter von links nach rechts, d. h. die Drehrichtung der
Leitspindel muss umgekehrt werden. Dazu ist das innere z=20-
Zahnrad auf der Achse L zu entnehmen und die Position des
Lagerungspins anzupassen. Hierzu ist wie folgt vorzugehen:

1. Clip 6 der Achse L (Fig. 13) abschieben und die Achse am
Vierkant mit einem Maulschllssel SW 10 herausdrehen (wie
oben beschrieben), und zusammen mit den Zahnrédern ent-
nehmen.

2. Mit einem Innensechskantschliissel die Achse des kleinen
Zahnrads 1 (Fig 16) herausdrehen und zusammen mit dem
Zahnrad 2 entfernen.

3. Achse L mit den Zahnradern in das UNTERE M6-Gewinde
(Pos. 3) des Raderarms einschrauben (Achtung: Dieses ist
mit einem ,L* markiert). Erforderlichenfalls Distanzscheibe
unterlegen!



Wartung

Hauptspindel

Reinigung
Achtung!

Bei allen Einstellungs- und Wartungsarbeiten stets Netzstecker
ziehen! Es besteht die Gefahr von schweren Verletzungen oder
Beschadigungen durch ein versehentliches Anlaufen des Geréates
oder die Gefahr eines elektrischen Schlages!

1. Nach der Benutzung, Maschine von allen Spanen mit einem
Pinsel oder Handfeger griindlich reinigen. Keine Pressluft zur
Reinigung benutzen.

2. Alle beweglichen Teile, Spindeln und Fiihrungen regelmaRig
schmieren, bzw. 6len!

Die duRere Reinigung des Gehauses kann dann mit einem wei-
chen, eventuell feuchtem Tuch erfolgen. Dabei darf milde Seife
oder eine anderes geeignetes Reinigungsmittel benutzt werden.
Lésungsmittel- oder alkoholhaltige Reinigungsmittel (z. B. Benzin,
Reinigungsalkohole etc.) sind zu vermeiden, da diese die Kunst-
stoffgehduseschalen angreifen kdnnten sowie die Schmiermittel
auswaschen.

Bitte beachten Sie:

Die Netzzuleitung darf nur von unserer Proxxon-Serviceabteilung
oder einer qualifizierten Fachkraft ersetzt werden!

Allgemein

Nach der Benutzung Maschine von allen Spanen mit einem Pin-
sel oder Handfeger griindlich reinigen.

Alle Teile gemaR Schmierplan (Fig. 17) fetten bzw. 6len. Beim
Olen der Laufflachen die Schlitten mehrmals von Hand hin und
herfahren, damit Ol in die Fiihrungen gelangt.

A = Olen/Schmieren vor jeder Benutzung
B = Olen Schmieren monatlich

Bitte auch die Flanscheinheit der Leitspindel im Raderkasten
durch die vorgesehene Bohrung dlen.

Spiel der Fiihrungen einstellen

Auch wenn die Fiihrungen regelmaRig geolt werden, lasst es sich
nicht vermeiden, dass die Fiihrungen nach einiger Zeit Spiel auf-
weisen.

. Kontermuttern 1 (Fig. 18) der Einstellschrauben fiir den Ober-
schlitten 2 6sen, alle Einstellschrauben 3 gleichmaRig hinein-
drehen bis das Spiel beseitigt ist und Kontermuttern wieder
anziehen.

2. Denselben Vorgang beim Planschlitten 4 wiederholen.

Hinweis:
Mit Hilfe der Schraube 5 lasst sich die Fiihrung klemmen.
3. Die Maschine auf den Kopf drehen und Gewindestift 1
(Fig. 19) ein wenig herausdrehen.
4. Klemmschrauben 2 wieder leicht anziehen, um das Spiel zu
verringern.

5. Prifen, ob sich der Support noch leichtgangig verschieben
lasst. Lauft der Support zu schwergéngig, das Spiel wieder
etwas vergroRern.

Die Lagerung der Spindel durch 2 Kegelrollenlager ist mindes-
tens 6000 Stunden bei minimaler Drehzahl und 1800 Stunden bei
maximaler Drehzahl wartungsfrei. Sollte nach Ablauf dieser Zeit
ein geringes Spiel vorhanden sein, so kénnen die Lager durch
einen Fachmann nachgestellt werden.

Uberlastsicherung der Leitspindel

Beim Festfahren oder sonstiger Uberlastung beim Betrieb der
Maschine mit automatischem Vorschub kann der Scherstift
(Siehe Explosionszeichnung Baugruppe 02 ,Bett mit Leitspindel”,
Pos. 23) in der Leitspindel brechen.

Dieser ist als Sollbruchstelle ausgelegt und muss dann ersetzt
werden (Scherstift ist als Ersatzteil Gber uns zu beziehen).

Dazu muss der Raderarm mit den Wechelradern abgenommen
werden. Dazu Schraube 1 (Fig. 13) I6sen und Arm 2 mit den
Wechselradern abziehen.

Nun kénnen die Schrauben Pos. 29 (Explosionszeichnung)
herausgedreht und die Einheit Pos. 26 zusammen mit den
Anbauteilen entnommen werden.

Die Reste des zerstorten Scherstiftes werden mit einem geeigne-
ten Werkzeug (Durchschlag, Dorn 0.4.) aus den Leitspindelkom-
ponenten ausgetrieben.

AnschlieRend werden diese wieder zusammengefiigt. Bitte
beachten: Die Locher miissen fluchten, so dass der neue Scher-
stift in die vorgesehene Offnung eingeschlagen werden kann.

Dabei ist zu beachten, dass der Stift nur halbseitig sitzt, so dass
er nur auf einer Seite auf Scherung beansprucht wird.

Jetzt kann die ganze Einheit wieder eingesetzt werden. Sollte
sich dabei herausstellen, dass der Scherstift zu weit aus seiner
Offnung herausragt, kann das iiberstehende Ende abgetrennt
oder abgeschliffen werden.

Entsorgung

Bitte entsorgen Sie das Gerat nicht tiber den Hausmiill! Das
Gerét enthalt Wertstoffe, die recycelt werden kénnen. Bei Fragen
dazu wenden Sie sich bitte an Ihre lokalen Entsor-
gungsunternehmen oder andere entsprechenden kommunalen
Einrichtungen.

Zubehor fiir Drehmaschine PD 400

Hinweis:
Die folgenden Zubehbrteile gehéren nicht zum Lieferumfang.

Achtung!
Vor der Montage des Zubehdrs Maschine am Hauptschalter aus-
schalten.

Spitzendreheinrichtung

Spitzendreheinrichtung montieren:
Hinweis:

Langere Werkstiicke werden zwischen den Zentrierspitzen von
Hauptspindel und Reitstock gespannt. Das Werkstlick muss an
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beiden Stirnflachen je eine Zentrierbohrung besitzen.
Ein genau zylindrisches Werkstiick erhalt man nur, wenn die Spit-
zen in waagerechter und horizontaler Position fluchten.

-

. Drei Befestigungsschrauben des Dreibackenfutters herausdre-
hen und Futter abnehmen.

N

Die Passung fiir die Mitnehmerscheibe 3 (Fig. 20), die Kérner-
spitze 1 und deren Passung in der Hauptspindel griindlich rei-
nigen.

w

Die Kérnerspitze 1 in die Passung der Hauptspindel einsetzen.
Die zweite Kornerspitze in den Reitstock einsetzen.

>

Adapter 4 in die Mitnehmerscheibe 3 einsetzen und Gewinde-
stift leicht anziehen. Beides Uber das Werkstiick 5 schieben.
Mitnehmer 2 in den Spindelflansch einschrauben.

o

Werkstiick zwischen den Spitzen aufspannen. Mitnehmer-
scheibe 2 (Fig. 21) Uber den Mitnehmer schieben und mit
Inbusschliissel 1 am Werkstiick fixieren.

Achtung!
Bei Benutzung einer festen Kérnerspitze im Reitstock ist laufen-
des Olen der Spitze und Zentrierbohrung notwendig um ein Aus-
gliihen zu vermeiden.

Kornerspitze entfernen:

6. Einen passenden Stab aus Aluminium oder Messing von links
nach rechts durch die Hauptspindel fiihren.

7. Die Kornerspitze festhalten und mit leichtem Schlag auf den
Stab die Kornerspitze I6sen.

4-Backen-Futter mit einzeln verstell-
baren Backen

Achtung!

Bitte beachten Sie die beiliegende Betriebsanleitung des Futter-
herstellers.

4-Backen-Futter (zentrisch spannend)

Achtung!

Bitte beachten Sie die beiliegende Betriebsanleitung des Futter-
herstellers.

Spannzangeneinrichtung und Spann-
zangen

Hinweis:
Die Spannzangeneinrichtung eignet sich besonders zum Bear-
beiten von Rundteilen mit hoher Prazision. Die Rundlauf-
genauigkeit ist hierbei wesentlich hoher als beim Arbeiten mit
einem Backenfutter.

1. Drei Befestigungsschrauben des Dreibackenfutters herausdre-
hen und Futter abnehmen.

2. Die Passung fir die Spannzangenaufnahme 2 (Fig. 22) und
die Passung in der Hauptspindel 1 reinigen.

3. Die Spannzangenaufnahme 2 mit Hilfe von vier Befestigungs-
schrauben 3 montieren.
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Achtung!
Immer nur die exakt zum Werkstiick passende Spannzange ver-
wenden. Zangen mit zu groBem Durchmesser werden zerstort.

4. Die Spannzange 6 einsetzen und Uberwurfmutter 5 nur leicht
aufschrauben.

Achtung!
Die Uberwurfmutter niemals festziehen, wenn kein Werkstiick
eingesetzt wurde. Die Stifte 4 zum Festziehen der Uberwurfmut-
ter 5 nach dem Festziehen sofort entfernen.

5. Das passende Werkstick in die Spannzange einfiihren und
Uberwurfmutter 5 mit Hilfe der Stahlstifte 4 festziehen.

Feststehende Liinette

Die Linette eignet sich besonders zum Ausdrehen von langeren
Werkstiicken mit Durchmessern bis zu 50 mm.

-

. Die Befestigungsschraube 4 (Fig. 23) I6sen und Halteplatte 3
querstellen.

N

. Die Lunette auf die Bettfiihrung stellen und in gewtinschte
Position stellen.

w

. Die Halteplatte 3 parallel zum Sockel der Liinette einschwen-
ken und Befestigungsschraube 4 festziehen.

IS

. Alle Klemmschrauben 1 I6sen und die einzelnen Haltebacken
2 an das Werkstiick heranfahren.

Achtung!
Die Backen 2 diirfen das Werkstiick nur beriihren, jedoch nicht
klemmen. Es besteht sonst die Gefahr, dass die Werkstiickober-
flache zerkratzt und der Motor iiberlastet wird.

Falls das Werkstiick an der Abstltzstelle nicht rund und glatt ist,
muss es vorher abgedreht werden. Backen und Werkstiick mis-
sen beim Drehen laufend gedlt werden.

5. Priifen, dass das Werksttick spielfrei in der Liinette gelagert ist
und Klemmschrauben 1 wieder anziehen.

Mitlauf-Liinette

Montage gleich wie bei der feststehenden Liinette, nur wird die
Liinette hier am Support befestigt (Fig. 24).

Planscheibe mit Spannpratzen

Wird anstelle des Drehfutters montiert. Ideal zum Spannen gré-
Rerer und asymmetrisch geformter Werkstiicke. @ 150 mm. 2
durchgehende T-Nuten. Inkl. Spannpratzen.
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@ Translation of the Original
Operating Instructions

Foreword

Dear Customer,

With the PROXXON PD 400 lathe, you own a carefully construct-
ed machine made by specialists for whom precision has become
a tradition. This machine is highly versatile in its applications. In
addition, please see the well-designed

accessories programme.

To use the machine correctly, it is essential that you carefully read
and observe these instructions. This applies not only to begin-
ners, but also to professionals. Please also carefully read the
chapter on maintenance. If used carefully and maintained proper-
ly (including regular oiling), the machine will deliver precise
results over a long service life.

We hope that you enjoy reading the instructions and your first
turning attempts with the PD 400.

We reserve the right to make modifications in the interest of tech-
nical progress.

WARNING!
@ Read all safety warnings and instructions. Failure to
- follow all safety warnings and instructions listed below
' may result in electric shock, fire and/or serious injury.
y
KEEP ALL SAFETY WARNINGS AND INSTRUC-
TIONS FOR THE FUTURE !

Safety guidelines

Do not manipulate your machine!

Do not make any changes to the machine and do not manipulate
anything! Changes or manipulations could impair the mechanical
and electrical safety, but your safety in particular would also be at
risk due to electric shock and further adverse effects. Injuries and
material damage could be the result.

Never work without the designated safety mechanisms.

Make sure in any event that the machine chuck guard is folded
down while working and that the motor cutoff operates reliably
when the chuck guard is lifted!

Pay attention to environmental effects!

Use the machine only in dry environments and never in the vicinity
of combustible liquids or gases. Make sure you have good lighting!
Wear protective goggles!

Wear hearing protection!

R, The sound pressure level when working with the
) machine can exceed 85 dB (A), therefore always work
\ ) with hearing protection!

&

Wear suitable working clothes!

When working, never wear loose clothing, such as neckties or
scarves, as this could get caught in one of the moving parts or the
automatically moving workpiece during operation and cause
injuries. If you have long hair, wear a hairnet and remove your jew-
ellery.
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Do not use any damaged or deformed cutting tools.

Please make absolutely sure the cutting tools are in perfect condi-
tion. Visually check for this intact condition before each use!

Keep children and non-participants away from the working area.

Make sure that children and non-participants maintain an appro-
priate safety distance! Youths below the age of 16 may only use
the machine under professional instruction and for purposes of
schooling. When not in use, keep the machine out of the reach of
children!

Do not overstress your tool.

Of course, you will only achieve optimal work results within the
performance range for which the machine is designed! Therefore,
avoid making the infeed too large! Do not misuse the machine,
and do not use it for work for which it is not intended.

Always be prudent and attentive!

Observe the machine during work and proceed sensibly. Do not
use the machine if you are distracted, tired, or if you have con-
sumed alcohol.

Handle the connecting cable with care!

Protect the connecting cable from heat and sharp edges, and lay
the cable so that it cannot be damaged. Do not pull on the cable to
disconnect the plug from the socket outlet, and do not lift the
device by the cable. Ensure cleanliness: Protect the cable from
grease and oil!

Clean thoroughly after work!

Disconnect the mains plug!

Always unplug the mains plug when not in use, before mainte-
nance, when changing tools, cleaning or repairing! Removing the
chips is also a part of cleaning!

Carefully read the operating instructions before use and keep
them in a safe place!
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Machining longer work pieces with tailstock and centre
Changing the feed
Mounting change gears for thread cutting
Thread cutting with the turning tool
Cutting left-hand thread
Maintenance
General
Setting the guide play
Main spindle
Overload protection of lead spindle
Disposal:
Accessories for Lathe PD 400
Centre turning attachment
4-jaw chuck with individually adjustable jaws
4-jaw chuck (concentrically clamping)
Collet chuck attachment and collet chucks
Fixed steady rest
Travelling steady rest
Faceplate with clamps
Spare parts list

Key (Fig. 1)

21
21
21
22
22
22
22
23
23
23
23
23
23
23
23
24
24
24
24
122

Main spindle

Lathe chuck

Multiple tool holder with tool holder element
Rotating centre

Flange surface for milling unit PF 230 (optional)
Sleeve

Clamp screw for sleeve

Tailstock

© N ahr LN

©

Sleeve adjusting handwheel

=4

Handwheel for leadscrew

e

. Clamp screw for tailstock

12. Holes for tabletop mounting

13. Leadscrew

14. Adjusting handwheel for top slide
15. Top slide

16. Support

17. Cross-slide

18. Adjusting handwheel for cross-slide
19. Lock box

20. Engaging lever for leadscrew nut

2
22. Leadscrew switch
23. Gearbox

. Handwheel for quick adjustment

24. Direction switch for anti-clockwise rotation - stop - clockwise

rotation
25. Main switch
26. Function display
27. Stepper switch for speed adjustment
28. Allen key
29. Open-ended spanner
30. Lathe chuck spanner
31. Toothed chuck
32. Change gear set
33. Tool holder element

Description of the machine and scope of

delivery

The PROXXON PD 400 lathe is an extendable system

characterised by:

— rugged, ribbed lathe bed with prismatic guide

— 6 spindle speeds (switch for 2 motor speeds and

3 additional gears)

— Quick adjustment of the support by easy-to-use crank

— Automatic feed

The scope of delivery includes:

— Precision triple-jaw chuck (100 mm diameter)

— Rotating centre

— Toothed chuck (for up to 10 mm)

— Change gear set for two feed speeds (0.07mm/rev. and

0.14mm/rev.), 19 metric thread pitches and also inch thread

pitches from 10 to 48 threads.

— Auxiliary tools

— Multiple tool holder with 2 tool holder elements

— Left-hand thread cutting device

— Chuck guard
— Two spare shear pins

Technical data

Machine

Centre height

Centre distance

Max. workpiece diameter
above support

Spindle aperture

Holding capacity

* Inner jaws

« Outer jaws

Main spindle, chuck side
Spindle speeds

Lathe chuck

Automatic feed
Thread pitches
Tailstock sleeve
Tool holder
Dimensions
Weight

Noise

Motor
Voltage

Speed
Output power
Consumption

85 mm
400 mm

116 mm
20.5 mm

3-33 mm, max. 87 mm
32-100 mm

MK3

Stage | 80 rpm; 330 rpm;
1400 rpm

Stage II: 160 rpm; 660 rpm;
2800 rpm

Inner jaws 3-33 mm

Outer jaws 32-83 mm

0.07 or 0.14 mm/rev.

see table in gearbox

stroke 30 mm/MK 2

10 x 10 mm

900x400x300 mm (LxWxH)
45 kg

<70dB (A)

230 volts, 50/60 Hz

Stage | Stage Il
1400 rpm 2800 rpm
0.25 kW 0.55 kW
21A 39A
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For use in dry environments only

Please do not dispose off the machine! ﬁ

Noise/vibration information

The information on vibration and noise emission has been deter-
mined in compliance with the prescribed standardised and nor-
mative measuring methods and can be used to compare electri-
cal 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 val-
ues 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, inappro-
priate working methods, different work pieces, too high a feed or
unsuitable work pieces or materials or unsuitable bits and cutters
(here: saw blade) 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
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!

Installation and setting up

Please lift the machine out of the packaging as shown in Fig. 1a.

Note:

The machine must mot be lifted by the gearbox 23 (Fig. 1) or by
the cover cap of the motor when transporting. The plastic caps
could break.

The supporting surface must be flat and sufficiently strong to
absorb the vibration generated during work. The machine must
be fastened to the surface using the holes 12 (Fig. 1) provided for
this purpose. Ensure that the power cable is

outside the danger zone.

Mount the lathe chuck 2 (Fig. 1) on the main spindle with the 3
screws. Ensure that the chuck seating is free of dust.

All polished metal parts are supplied with a corrosion protection
coating. This is not intended as a lubricant, but as a preservative
only. It must be rinsed off, e.g. with petroleum, before the
machine is used. All guides must be checked and

adjusted if necessary. (See also Chapter ,Maintenance”.)
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The polished guides and spindles must then be well lubricated
with a suitable machine oil. The chuck guard can then be mount-
ed.

Note:
Do not oil the any part of the mechanical drive mechanism (belt
pulleys, belts, gearwheels). If there is any excessive noise,
however, it could be advisable to apply a light coat of Molykote
grease to the gearwheels.

Operating:

Attention!
Before turning on the machine, check that the screws of chuck 2
(Fig. 1) are tightened properly, that the chuck key has been
removed, and that support 16 (Fig. 1) is at a safe distance from
the chuck.

Attention!
Practice without a workpiece clamped in the chuck first. Be sure
to ensure that the turning jaws are tightened securely since they
could be loosened by centrifugal force if there is no resistance.
Practice first by running the machine at low speeds.
Please note that the turning chuck has been oiled slightly and
could throw off oil when run for the first time.

Clamping the work piece in the lathe
chuck

Important
If work pieces are clamped in the lathe chuck using the tailstock
without a steady, the projection (Fig. 1b) must not be greater
than three times the diameter of the material
(L=3xD).

Note:

The normal lathe chuck has three steel jaws, which are uniformly
adjusted and centre round work pieces automatically.

In the normal position, work pieces can be clamped up to a diam-
eter of 33 mm. After turning the jaws, it is possible to clamp up to
a diameter of 100 mm.

1. Turn the lathe chuck 2 (Fig. 1b) using the wrench 1 until the
work piece fits in the mount.

Important
Do not leave the wrench in the lathe chuck. Risk of injury.

2. Clamp the work piece tightly and remove the wrench from the
chuck.

3. Check the running of the work piece and correct if necessary.

Important
Clamping a longer work piece which has been guided through
the spindle and is projecting to the left increases the risk of
injury. In this case, be particularly careful to ensure that no
objects are caught in the rotating shaft. Protect this zone sepa-
rately by fuse.

Exchanging the clamping jaws (Fig. 1c)

Important

Remove mains plug.



Important
Do not clamp work pieces with a diameter greater than
100 mm. The clamping force of the jaws is then too small and
the work piece may become loose. Danger of accident.

In order to clamp work pieces externally (e.g. for clamping solid
steel bars with greater diameters, the included outside jaws must
be inserted into the chuck instead of the factory-mounted inside
jaws.

To reverse or exchange the jaws, please proceed as follows:

1. Disconnect the mains plug to prevent the machine from start-
ing up unintentionally.

2. Use the chuck key to screw out the jaws as far as possible so
that they can be removed from the chuck.

3. Reverse or exchange the jaws and reinsert. During the proce-
dure, please pay attention to the identification: Numbers (1, 2,
3) have been imprinted on the jaws!

4. Screw down the chuck with the chuck key and check the cen-
tricity of the jaws. If required, correct the position of the jaws
by reinserting in the chuck body so that the jaws grip the spi-
ral in the correct position.

5. If you want to work with the inside jaw chuck again, repeat
the steps described above.

Switching on the machine

DANGER!

Before switching on the machine, ensure that the jaw chuck
wrench is not in the chuck, the jaws are not protruding and that
there is no-one in the danger zone.

DANGER!

Be sure to ensure that the turning jaws are tightened
securely before switching on the device since they could
wS— be loosened by centrifugal force if there is no resistance.

Serious injuries or material damage may result as a consequence
of this!

Always work within the intended performance range! Avoid
spindle blockages caused by overloading. In the event of the
spindle blocking during operation, please switch off the machine
immediately and configure the feed and infeed for further machin-
ing to avoid overloading of the machine.

Caution!

Before inserting the mains plug, please check if the information
on the rating plate matches the local conditions of your mains
supply. If they do not match, then damage or hazards during work
could be result!

Caution!

Always wear hearing protection and protective goggles while
working!

Caution!

Avoid abnormal body posture! Make sure you stand securely and
can keep your balance.

Attention!
Please note that due to the motor design, the motor could
become very hot if allowed to idle for an extended length of time.
Although this does not indicate that the motor is defective, it is
advisable nevertheless to avoid situations of this kind by not
allowing the motor to idle unnecessarily.

Caution!

Please comply with the following when commissioning and work-
ing with the PD 400: Your machine is equipped with an automatic
safety shutdown and can only be operated when the chuck guard
is folded down! As soon as the chuck guard is folded up during
operation, the motor will shut off automatically! Only work with a
folded down chuck guard! If the guard is defective, the machine
may no longer be operated!

Avoid unnatural body positions. Ensure that you are standing in a
safe position and keep your balance.

. Set direction switch 1 (Fig. 2) to "0".

-

Disengage the leadscrew (turn leadscrew switch 2 to the left).

Set a low speed (stepper switch 3 to ).

EETIEN

. Switch on the machine at the main switch 4. The function dis-
play 5 now lights.

o

Turn the direction switch to the right. The lathe chuck now
rotates in the working direction.

Quick adjustment of the support

The support can be quickly moved via handwheel 1 (Fig. 3). For
this purpose, the support must first be disengaged.

Important

Loosen clamping screw 2 by half a turn beforehand.

1. Push lever 3 upwards.

2. Adjust the support by turning handwheel 1
(1 revolution = 10.5 mm)

Switching on the automatic feed

-

. Set machine to "0" at direction switch 1 (Fig. 2)

[

Disengage support (push lever 3 (Fig. 3) upwards).

w

. Ensure that handwheel 10 (Fig. 1) moves freely because it
moves the leadscrew when engaged.

IS

. Engage leadscrew (turn leadscrew switch 2 (Fig. 2) to the
right).

. Switch machine on by setting direction switch to the right. The
leadscrew and the handwheel now also turn.

o

Important
The automatic feed is not equipped with an automatic cut-off.
Ensure that you disengage the support before it runs against the
lathe chuck.

6. Engage support (push lever 3 (Fig. 3) downwards). The sup-
port now moves in the working direction.

Note

When working, always operate the automatic feed via lever 3
(Fig. 3) only. Only operate the leadscrew switch 2 (Fig. 2) when
the machine is stopped.
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Moving the turning tool
(longitudinal turning and lateral turning)

Apart from the quick adjustment of the support and the automatic
feed, the turning tool can be moved in 3 different ways.

A. Movement with the leadscrew (longitudinal turning)

1. Disengage leadscrew (turn leadscrew switch 2 (Fig. 2) to
the left).

2. Engage support (push lever 3 (Fig. 3) downwards).

3. Move support using the handwheel 10 (Fig. 1).
1turn=1.5mm

B. Movement of the top slide (longitudinal turning)
1. If required, clamp the support (tighten screw 2 (Fig. 3)).

2. Move top slide with handwheel 4.
1turn =1.0 mm.

C. Moving the cross-slide (face turning)
1. If required, clamp the support (tighten screw 2).

2. Move cross-slide with handwheel 5.
1 turn =1 mm feed = 2 mm change in diameter.

Determining the correct spindle speed

The choice of the correct cutting speed is a decisive factor in
obtaining good results. In the case of longitudinal turning, this is
the peripheral speed of the workpiece. The table on the gearbox
of the machine provides directions for the choice of the correct
cutting speed.

When the cutting speed “Vc” and the workpiece diameter “D” are
known, the required spindle speed ,n, can be calculated as fol-
lows:

n=V, x 1000/ (D x 3.14)

Example: An aluminium workpiece with a diameter of 30 mm is to
be turned. The required cutting speed according to the table is
100 — 180 m/min. Thus: 132 m/min.

n =132 x 1000/ (30 x 3.14) = 1400 rpm

This result can also be read directly from the table on the gear-
box.

Setting the spindle speeds

One way of changing the spindle speed is by switching the motor
speed (stepper switch 1, Fig. 4). This halves or doubles the
speed. Another way of changing the speed is by changing the
belt transmission.

1. Switch off the machine at the main switch 2 and open gearbox
3 with the Allen key.
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2. Loosen clamping screw 1 (Fig. 5) by half a turn.

3. Turn screw 3 anti-clockwise using Allen key 2. This releases
the intermediate belt pulley 4.

4. Then change the belts as shown in Fig. 6.
5. Remove Allen key 2 and tighten clamping screw 1.
6. Close gearbox 3 (Fig. 4).

Note:
It is possible that the motor will not always start when the multiple
contact switch is set to stage Il. In this case, start by setting the
switch to | first and then to stage .

Selecting the turning tool

There are several different types of turning tool. There follows a
brief explanation (see Fig. 7):

Roughing tools (1) are used to cut away as much material as
possible in a short time (without regard to the finish of the surface
of the workpiece).

Smoothing tools or thread chasers (2) are used to achieve a
smooth surface.

Right (3) and left side tools are used for longitudinal and face
turning and to turn out acute angles in a right or left hand working
direction.

Part-off tools (4) are used to start grooves and to cut off work-
pieces.

Threading tools (5) to cut external threads.

Internal turning tools (6) are used for turning out.

Inserting the turning tool in the tool
holder

The basic equipment of the PD 400 includes a multiple tool hold-
er (Fig. 8) consisting of tool holder block 1 and two tool holder
elements 2. For good working results, it is essential for the tool to
be set precisely to ,the middle, and that the turning tool is held
short to prevent vibration.

N

. Place turning tool 3 in tool holder element 2. Tighten the two
screws 4 securely.

L

Place tool holder element in tool holder block 1. Adjust the
height of the turning tool via nut 5 and lock via nut 6. Adjust the
height of the blade to that of the centrepoint of the tailstock.

w

. Clamp tool holder element with screw 7.

Note:
The entire holder block can be swivelled by loosening screw 8.

Example of longitudinal turning

Longitudinal turning designates the turning of a cylindrical work-
piece parallel to the turning axis. The following paragraph
explains work with the lathe to the beginner using the example of
longitudinal turning.

Clamp a short workpiece in the lathe chuck as described above
(remove the key from the chuck).



Set the belt transmission to the correct speed (note table on
gearbox and Fig. 6).

Disengage the leadscrew (leadscrew switch 2 (Fig. 2) to left) and
engage the support (lever 3 (Fig. 3) downwards).

Now move the support from the right to the left close to the work-
piece (handwheel 10 (Fig. 1)).

Before switching on the machine, check that the chuck moves
freely by twisting the chuck by hand.

Switch on the machine (direction switch 1 (Fig. 2) to right).

Set the cutting depth by moving the cross-slide (handwheel 5
(Fig. 3)). It is best to start with a cutting depth of 1/10 mm
(4 graduations on the scale).

Now move the support in the working direction by turning the
handwheel 10 (Fig. 1) at the rear. If all settings are correct, the
machine works smoothly and without excessive loading.

Important
Risk of injury. When turning, always keep your fingers away from
the rotating workpiece. Never measure the workpiece with a cal-
liper gauge or a similar tool when the machine is running. Do not
apply a file or emery cloth to the workpiece when the machine is
running.

Taper turning

To turn tapers, the top slide is adjusted according to the desired
angle.

1. Move top slide to the right with handwheel 1 (Fig. 11).
2. Loosen clamping screws 2.

3. Adjust the angle of the top slide and re-tighten the screws.

Note:

The top slide is equipped with a vernier scale (similar to a calliper
gauge). The correct angles are indicated on the outer scale A
(Fig. 11a). On the inner scale B, they are compressed (1 gradua-
tion on the inner scale corresponds to 4.5°). The angle can be
read in 5° stages by aligning the zero mark of the inner scale with
the outer scale. If you wish to add 1°, the “2” on the inner scale
must be aligned 10° further outwards on the outer scale. For 2°,
the “4” must be aligned 20° further outwards etc. In this example,
the “2” is aligned with the “20”, or 10° further outwards than the
basic value of 10°. This produces an angle of 10°+1°=11°.

4. Clamp support with screw 3 (Fig. 11).

5. The feed is advanced via the handwheel of top slide 1.

Note:

A precise taper is only achieved when the height of the
turning tool is adjusted exactly to the centre position.

Grooving and parting off a workpiece

Grooving designates the production of fine grooves. If the groove
is continued to the middle of the workpiece, this is called parting
off. Ensure that the height of the parting-off tool is adjusted to the
centre of the workpiece and clamp the tool as short as possible.
Use a small turning tool and lubricate the tool with a little machine
oil if possible.

Machining longer work pieces with tail-
stock and centre

Longer workpieces (chuck projection greater than 3 times the
workpiece diameter) must be held at the right hand end by the
tailstock and the travelling centrepoint. For this purpose,
provide a centrebore on the right hand face:

-

. Turn the face of the right hand end carefully.

N

. Insert chuck 1 (Fig. 12) in the tailstock and clamp a centring
bit.

w

Move the tailstock to the workpiece and fasten with clamping
screw 2.

IS

. Switch on the machine and make the centrebore using the
sleeve feed (handwheel 4).

You can then replace the chuck with the travelling centrepoint.
Guide the point into the centrebore and close down carefully until
any play is eliminated. Then fasten the sleeve with tommy screw

Changing the feed

Danger!
Always disconnect the mains plug for all adjustment and mainte-
nance work! Risk of serious injuries or damage due to inadvertent
starting up of the device, or hazard due to electric shock!

In the standard version, the PD 400 is supplied with a feed of
0.07 mm/rev. To use a faster feed (0.14 mm/rev.), the gear-
wheel of shaft Z1 (Fig. 13) with 20 teeth must be replaced by
the gearwheel with 40 teeth in the gearbox. For this purpose,
please proceed as follows:

1. Switch off the machine at the main switch 25 (Fig. 1) and
open the gearbox 23.

2. Loosen screw 1 (Fig. 13) slightly and tilt wheel arm 2 down-
wards.

3. Remove clip 3.

4. Loosen shaft 4 at the square section by half a turn. Replace

the gearwheel 5 with 20 teeth by one with 40 teeth.

Note:

When changing the gearwheels, always place a strip of news-
paper between the tooth flanks before tightening the shafts.
The thickness of the paper strip should correspond to the
required tooth flank play.

5. Re-tighten the shaft, push on the clip, fold up the wheel arm
and re-tighten screw 1.

Mounting change gears for thread
cutting (Fig. 13)

The PD 400 can turn 19 different metric threads (see table in the
gear case and Fig. 25) and 14 inch threads of 10 to 48 turns. To
adjust the thread pitches, the change gears need to be combined
in a certain order. For this - and as described above - the fasten-
ing clips in axis are firstly pushed off. Then the cog wheel combi-
nations are mounted in the gear case in accordance with the
table.
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The following example applies to Incline 1 mm/revolution. The
table in the gear case (or Fig 25 in the instructions) indicates the
following:

+ L = 60/20
+ Z2 = 40/30
+ Z1 = -I50

- W = 30

w designates the cog wheel on the main spindle. It is fixed with a
threaded pin on the main spindle. Z1, Z2 and L designate the
axes of the intermediate wheels.

The leading figure always designates the tooth count of the axis
wheel facing us (i.e. the outer one) and the rear figure the tooth
count of the back wheel. This results in the following:

« L designates the lower wheel pair. Here a cog wheel with 20
teeth is always mounted on the inner side. The tooth count on
the outside varies depending on the gear ratio selected. In our
example it is Z=60.

+ Z2 has a rear (=right-hand) cog wheel of 30 teeth and the
leading one of 40 teeth.

+ On Axis Z1 a rear (=right-hand) cog wheel with 50 teeth is fit-
ted and a spacer ring (here always marked with ,, - ) is fitted
at the front.

Important: As described above, you must also vary here the
spacing between axes in keeping with the gear ratio selected.
That is, slightly slacken the axes with a W/F 10 spanner and after
changing the cog wheels place a piece of paper between the
coggings and tighten the axes.

Thread cutting with the turning tool

Note:

For the following operations, the work piece must be machined
completely and have the correct thread outer diameter.

It is advisable to turn a chamfer at the beginning of the thread
and to turn a small groove at the end of the thread. The thread
turning tool must be clamped at an angle of exactly 90°.

Important

When cutting threads, always work at the lowest speed
(80 rpm) because otherwise the feed is too fast (risk of injury).

1. Set the turning tool to the starting position.

N

Engage leadscrew (turn leadscrew switch 1 (Fig. 15) to the
right).

Switch on the machine.
Advance the turning tool slightly by means of the cross-slide.
Engage the support (lever 2 downwards).

When the desired thread length has been reached, retract the
cross-slide and switch off the machine at the direction switch.

N

Wait until the chuck has stopped. Turn the direction switch to
left to return the support.

©

Advance the turning tool again and repeat the procedure until
the required thread depth is reached.

Note:

During the entire procedure, the support and the leadscrew must
not be disengaged as this shifts the pitch of the thread.
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The top slide is used to improve the quality of the thread. Advanc-
ing the thread tool is performed using the cross-slide as
described above. For this purpose, the top slide is adjusted by
0.025 mm (1 graduation) to the left and then to the right. The cut-
tings are thus only removed from one side.

Once the full thread depth has been reached, a final full cut is
made by advancing slightly.

Cutting left-hand thread

Left-hand thread cutting involves the support running from left to
right with clockwise-turning chuck. This necessitates a reversal of
the rotating direction of the lead spindle. For this, the inner z=20
cog wheel on Axis L is to be removed and the position of the
bearing pin adjusted. Proceed as follows here:

1. Push off Clip 6 of Axis L (Fig. 13), unscrew the axis at the
square end with a W/F 10 open-end spanner (as described
above) and remove together with the cog wheels.

2. Use an Allen key to unscrew the axis of the small cog wheel 1
(Fig 16) and remove together with Cog wheel 2.

3. Screw Axis L with the cog wheels into the LOWER M6 thread
(Pos. 3) of the wheel arm (Caution: this is marked with an ,L“).
Place spacer disk underneath, if needed!

Maintenance

Cleaning

Caution!

Always disconnect the mains plug for all adjustment and mainte-
nance work! Risk of serious injuries or damage due to inadvertent
starting up of the device, or hazard due to electric shock!

1. After use, thoroughly clean all chips from the machine using a
brush or handbrush. Do not use compressed air for cleaning.

2. Regularly lubricate or oil all moving parts, spindles and guides!

The outside of the housing can be cleaned with a soft, dry or damp
cloth. It is possible to use mild soap or other suitable cleaning
agent here. Solvents or cleaning agents containing alcohol (e.g.
petrol, cleaning alcohol etc.) should be avoided, since these can
attack the plastic housing casings as well as wash off the lubri-
cants.

Please observe:

Changing the power supply cord may only be carried out by our
Proxxon-Service-Department or a qualified specialist!

General

After use, thoroughly clean all cuttings from the machine using a
paintbrush or hand brush.

Grease or oil all parts according to the lubrication plan

(Fig. 17). When oiling the contact surfaces, move the slide back-
wards and forwards several times by hand so that oil enters the
guides.

A= oil / lubricate each time before use
B = oil / lubricate once a month

Also oil the flange unit of the leadscrew in the gearbox through
the hole provided for this purpose.



Setting the guide play

Regular lubrication of the guides does not prevent evidence of
play in the guides after a certain amount of time.

. Release adjustment screw lock nuts 1 (Fig. 18) for the top slide
2, screw in all adjustment screws 3 evenly until play is eliminat-
ed and re-tighten the lock nuts.

N

Repeat this procedure for cross-slide 4.

Note:
The guide can be clamped using screw 5.

3. Turn the machine upside down and unscrew stud 1
(Fig. 19) slightly.

4. Tighten clamping screws 2 slightly to reduce the play.

5. Check whether the support can still be pushed easily. If the
support is difficult to move, increase the play a little.

Main spindle

The 2 taper roller bearings of the spindle are maintenance-free
for at least 6000 hours at minimum speed and 1800 hours at
maximum speed. If slight play is evident after this period, the
bearings can be adjusted by a specialist.

Overload protection of lead spindle

In the event of jamming or other overload during operation of the
machine with automatic feed, the shear pin (see exploded view of
assembly group 02 “Bed with lead spindle”, Pos. 23) in the lead
spindle could break.

This is designed as a predetermined break point and must then
be replaced (shear pin can be obtained from us as a spare part).

he wheel arm with the change gears must be removed. To do so,
loosen screw 1 (Fig. 13) and pull off arm 2 together with the
change gears.

Now the screws Pos. 29 (exploded view) can be unscrewed and
the unit Pos. 26 can be removed together with the add-on com-
ponents.

The remains of the destroyed shear pin are expelled from the
lead spindle components with a suitable tool (drift punch, mandrel
or similar).

The components are then reassembled. Please note: The holes
must be aligned so that the new shear pin can be driven into the
intended opening.

Make sure that the pin is seated only on one side so that it is only
subjected to shear stress on one side.

Now the whole unit can be reinstated. If it turns out that the shear
pin protrude too far from its opening, the protruding end can be
cut off or ground off.

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 municipal facili-
ties.

Accessories for Lathe PD 400

Note:

The following accessories are not included in the standard equip-
ment.

Important
Before installing accessories, switch off the machine at the main
switch.

Centre turning attachment

Installing the centre turning attachment:

Note:

Longer work pieces are clamped between the brad points of the
main spindle and tailstock. The work piece must be

provided with a centre bore on both faces.

An exactly cylindrical work piece is only achieved if the points
align in the horizontal position.

-

. Remove three fastening screws from the three-jaw chuck and
remove chuck.

N

Thoroughly clean the fit for the drive plate 3 (Fig. 20), the cen-
trepoint 1 and its fit in the main spindle.

w

. Insert the centrepoint 1 in the fit of the main spindle. Insert the
second centrepoint in the tailstock.

IS

. Insert adapter 4 in the drive plate 3 and tighten the stud lightly.
Push both over the workpiece 5. Screw driver 2 into the spin-
dle flange.

o

. Clamp the workpiece between the centrepoints. Push drive
plate 2 (Fig. 21) over the driver and fasten to the workpiece
using Allen key 1.

Important
When using a centre fixed to the tailstock, regular lubrication of
the centre and centre bore is necessary to prevent overheating
due to friction.

Removing the centrepoint:

6. Guide a suitable aluminium or brass rod through the main spin-
dle from left to right.

7. Hold the centre and release by lightly tapping the rod.

4-jaw chuck with individually adjustable
jaws

Attention!

Follow the instructions in the enclosed operator's manual
provided by the manufacturer of the chuck.

4-jaw chuck (concentrically clamping)

Attention!

Follow the instructions in the enclosed operator's manual
provided by the manufacturer of the chuck.
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Collet chuck attachment and collet
chucks

Note:

The collet chuck unit is especially suitable for processing round
parts with great precision. The concentricity is considerably
greater than when working with a jaw chuck.

1. Remove three fastening screws from the three-jaw chuck and
remove chuck.

2. Thoroughly clean the fit for the collet chuck mount 2
(Fig. 22) and the fit in the main spindle 1.

3. Attach the collet chuck mount 2 using four fastening
screws 3.

Important
Always use the correct collet chuck to suit the work piece.
Chucks with an oversized diameter are destroyed.

4. Insert the collet chuck 6 and loosely attach the union nut 5.

Important
Never tighten the union nut when there is no work piece
inserted. Remove the pins 4 for tightening the union nut 5
immediately after tightening.
5. Insert the appropriate work piece in the collet chuck and tight-
en the union nut 5 using the tool pins 4.

Fixed steady rest

The steady rest is particularly suitable for hollowing out long work
pieces with diameters up to 50 mm.

1. Release the fastening screw 4 (Fig. 23) and position retaining
plate 3 laterally.

2. Place the steady rest on the bed guide and set to the desired
position.

3. Swivel the retaining plate 3 parallel to the steady rest base and
tighten fastening screw 4.

4. Release all clamp screws 1 and drive the individual retaining
jaws 2 onto the workpiece.

Important
The jaws 2 must only touch the work piece and must not
clamp it. Otherwise there is a risk of the work piece
surface becoming scratched and the motor becoming over-
loaded.

If the work piece is not round and smooth at the support point, it
must first be turned round. Lubricate the jaws and work piece
regularly when turning.

5. Check that the work piece is positioned in the steady rest free
of play and re-tighten clamp screws 1.

Travelling steady rest

Installation identical to the fixed steady rest, but this steady rest is
attached to the support (Fig. 24).

Faceplate with clamps

This is installed in place of the lathe chuck. Ideal for clamping
larger and asymmetrical workpieces. @ 150 mm. 2 continuous T-
grooves. incl. clamps.
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Traduction de la notice
d’utilisation originale

Avant-propos

Cher client,

En achetant le tour PROXXON PD 400, vous avez fait I'acquisi-
tion d'un appareil soigneusement construit, fabriqué par des spé-
cialistes pour lesquels la précision est une tradition. Cet appareil
offre des possibilités d'application trés diverses. Pour en profiter
pleinement, jetez un coup d'ceil sur notre gamme d'accessoires
bien congue.

Pour utiliser correctement I'appareil, lire impérativement ces ins-
tructions au complet et les respecter. Cette consigne ne s'ap-
plique pas seulement aux débutants, mais également aux profes-
sionnels. Lire également avec attention le chapitre concernant la
maintenance. Vous obtiendrez un bon travail de votre appareil
pendant de longues années en travaillant avec discernement, et
en assurant un entretien attentif (notamment un graissage régu-
lier).

Nous vous souhaitons beaucoup de plaisir lors de la lecture de
ces instructions et lors de vos premiers essais avec votre tour PD
400.

Nous nous réservons le droit de procéder a des modifications
pour tenir compte du progres technique !

ATTENTION !

|l faut lire I'intégralité de ces instructions. Le non-res-

. pect des instructions énumérées ci-apres peut entrai-

' ner une décharge électrique, une incendie et/ou des
graves blessures.

CONSERVER PRECIEUSEMENT CES INSTRUCTIONS !

Prescriptions de sécurité

Ne jamais manipuler la machine !

Ne procéder a aucune modification sur la machine, ne procéder a
aucune manipulation. Cela pourrait porter préjudice a la sécurité
mécanique et électrique de I'appareil et, en particulier, un risque
d’électrocution, ainsi que d’autres risques pour votre santé. Les
conséquences pourraient en étre des blessures et des dom-
mages matériels.

Ne jamais travailler sans les dispositifs de protection prévus.

Veiller en tout cas a ce que la protection du mandrin soit rabattue
pendant le travail et que le disjoncteur du moteur marche fiable-
ment au moment de soulever la protection du mandrin.

Tenir compte des influences environnementales !

Utiliser la machine uniquement dans un environnement sec et
jamais a proximité de liquides inflammables ou de gaz. Veiller a
un éclairage suffisant !

Porter des lunettes de protection !
Porter un casque de protection auditive !

BN Le niveau sonore lors du travail avec la machine peut
) dépasser 85 dB (A) ; travailler alors uniquement avec
\ / un casque de protection auditive.

<

Porter des its de travail adaptés !

Ne pas porter de vétements amples comme des cravates ou des
foulards pendant I'utilisation. Pendant I'utilisation, ces objets
pourraient étre happés par une pieéce en mouvement ou par I'en-
trainement automatique de la piéce a usiner et provoquer des
blessures. Réunir les cheveux longs dans un filet et retirer les
bijoux.

Ne pas utiliser d’outils de tour endommagés ou déformés.

Veiller impérativement a I'état parfait des outils de tour. Contréler
visuellement I'intégrité des outils de tour avant toute mise en ser-
vice !

Maintenir éloignés les enfants et les personnes non autorisées
de la zone de travail.

Faire en sorte que les enfants et les personnes non autorisées
observent une distance de sécurité suffisante ! Les jeunes de
moins de 16 ans peuvent utiliser la machine uniquement sous
surveillance professionnelle et a des fins de formation. Lorsqu’el-
le n'est pas utilisée, placer la machine hors de portée des
enfants.

Ne pas surcharger votre outil.

Il n’est pas possible d’obtenir un résultat optimal qu’en utilisant la
machine dans la plage de puissance pour laquelle elle a été
congue. C’est pourquoi il est impératif d’éviter des profondeurs
de passe trop importantes ! Ne pas utiliser la machine a des fins
non conformes et ne pas I'utiliser pour des travaux pour lesquels
elle n’est pas destinée.

Toujours faire preuve de prudence et d’attention !

Pendant I'utilisation, observer la machine et procéder de maniére
raisonnable. Ne pas utiliser la machine lorsqu’on est déconcen-
tré, fatigué ou si I'on a bu de l'alcool.

Toujours manipuler le cable d’alimentation avec soin !

Protéger le cable d’alimentation de la chaleur et des arétes vives
; le poser de maniere a ce qu'il ne soit pas endommagé. Ne pas
utiliser le cable pour retirer le connecteur de la prise et ne pas
soulever I'appareil par le cable. Veiller a la propreté : protéger le
cable des graisses et de I'huile.

Nettoyer a fond I’appareil aprés utilisation !

Retirer le connecteur d’alimentation réseau !

Toujours retirer le connecteur d’alimentation réseau en cas de
non-utilisation, avant les opérations d’entretien, de changement
d’outil, de nettoyage ou de réparation. Le nettoyage comprend
également I'élimination des copeaux.

Lire en totalité le manuel d’utilisation avant I'utilisation de la
machine et conserver soigneusement ce manuel !
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Réglage de I'outil
(tournage longitudinal et tournage transversal)
Sélection de la bonne vitesse de rotation de I'arbre
Réglage de la vitesse de rotation de I'arbre
Sélection de I'outil
Mise en place de I'outil dans le porte-outil
Serrage dans le mandrin
Exemple de tournage longitudinal
Tournage conique
Saignée d'une piéce
Usinage de pieces longues a l'aide
de la poupée mobile et de la contre-pointe
Modifier 'avance
Monter les roues de rechange pour le taraudage
Filetage avec l'outil
Le taraudage a gauche

Maintenance
Généralités
Réglage du jeu des glissiéres
Arbre moteur
Protection contre les surcharges de la vis-meére
Elimination

Accessoires du tour PD 400
Dispositif de tournage a pointes
Mandrins @ 4 mors a réglage individuel des mors
Mandrin a 4 mors (serrage concentrique)
Dispositif a pinces de serrage et pinces de serrage
Lunette fixe
Lunette mobile
Contre-plateau avec griffes de serrage
Nomenclature des piéces de rechange

Nomenclature des piéces de rechange

Légende (fig. 1)

29
29
29
29
30
30
30
30
30

30
31
31
31
32
32
32
32
32
32
33
33
33
33
33
33
33
34
34
122
122

Arbre moteur

Mandrin

Tourelle universelle avec porte-outil
Contre-pointe tournante

o N =

Surface de la bride pour I'unité de fraisage PF 230
(en option)

Fourreau de la broche

Vis de serrage du fourreau de la broche

© N o

Poupée mobile

©

Volant de réglage du fourreau de la broche
10. Volant de la vis mére

11. Vis de serrage de la poupée mobile
12. Alésage pour la fixation de table
13. Vis mére

14. Volant du chariot supérieur

15. Chariot supérieur

16. Banc

17. Chariot transversal

18. Volant du chariot transversal

19. Boite de la serrure
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20. Levier d'accouplement pour écrou pouvant étre
accouplé de la vis mére

21. Manette de réglage rapide
22. Commutateur de vis mere
23. Boite d'engrenages

24. Commutateur de rotation de marche a gauche -
arrét - marche a droite

25. Interrupteur principal
26. Diode d'indication de fonctionnement

27. Commutateur a gradins pour le réglage de la vitesse
de rotation

28. Clé a six pans intérieurs
29. Clé a fourche

30. Clé a mandrin

31. Mandrin a couronne dentée
32. Jeu de pignons amovibles
33. Porte-outils

Descriptif de I'appareil et volume de
livraison

Le tour de précision PROXXON PD 400 est un systeme aux mul-
tiples possibilités présentant les caractéristiques suivantes :

— Robuste berceau d'appareil nervuré doté de glissieres en
forme de prismes

— 6 vitesses de broche (inverseur pour 2 vitesses de moteur
avec 3 niveaux d'engrenages supplémentaires)

— Réglage rapide du banc a I'aide d'une manivelle maniable

— Avancement automatique

Le volume de livraison inclut les éléments suivants :

— Mandrin précis a trois mors (g 100 mm)

— Contre-pointe tournante

— Mandrin a couronne dentée (serrage jusqu'a 10 mm)

— Jeu de pignons amovibles pour deux vitesses d'avancement
(0,07 mm/tr et 0,14 mml/tr),19 filetages métriques et filetages
en pouces supplémentaires de 10 a 48 pas.

— Outil de commande
— Tourelle universelle avec 2 porte-outils
— Dispositif de taille de filet a gauche
— Protection de mandrin

— deux goujons de cisaillement de rechange

Caractéristiques techniques

Appareil

Hauteur des pointes 85 mm
Entre-pointes 400 mm
Diameétre max. de piéce

au-dessus du banc 116 mm
Passage de broche 20,5 mm

Capacité de serrage



« Mors intérieurs

« Mors extérieurs

Arbre moteur cété mandrin
Vitesses de rotation de l'arbre

Avancement automatique
Filetages

Broche de la poupée mobile
Porte-outils pour les outils
Dimensions

Poids

Bruit

Moteur
Tension
Vitesse de rotation

Puissance délivrée
Consommation

Pour une utilisation dans un endroit sec uniquement

3-33 mm, max. 87 mm

32 -100 mm

MK3

Vitesse | : 80 tr/min;

330 tr/min; 1400 tr/min

Vitesse Il : 160 tr/min; 660 tr/min
2800 tr/min

0,07 ou 0,14 mm/tr

Voir tableau dans boite
d'engrenages

Course 30 mm/MK 2

10 x 10 mm

900 x 400 x 300 mm (L x | x H)
45 kg

<70 dB(A)

230 volts, 50/60 Hz

Vitesse | Vitesse Il :
1400 tr/min 2800 tr/min
0,25 kW 0,55 kW
2,1A 39A

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 !

(3

Ne pas jeter la machine avec les ordures ménageéres! E

En fonction des conditions d'utilisation, les émissions sonores
produites par I'appareil peuvent diverger des valeurs présentées
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 piéces d’usinage de
nature différente, une avance trop forte, les pieces d’'usinage ou
les matériaux inappropriés, ainsi qu’un outil interchangeable lui
aussi inapproprié, peuvent augmenter sensiblement les nui-
sances 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 nui-
sances 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 'outil lorsque des
vibrations excessives apparaissent !

« Un outil interchangeable inapproprié peut provoquer des vibra-
tions et bruits excessifs. Utilisez uniquement des outils inter-
changeables appropriés !

« Faites des pauses suffisantes lorsque vous travaillez avec I'ap-
pareil !

Montage et installation

Veuillez sortir la machine de son emballage comme indiqué dans
la Fig. 1a.

Remarque :
Ne pas soulever 'appareil pendant son transport a la boite d'en-
grenages 23 (fig. 1) ou au volet de recouvrement du moteur. Cela
pourrait casser les capuchons en plastique.

La surface d'installation doit étre plate et assez solide pour absor-
ber les vibrations générées lors du travail. Fixer

I'appareil au support a l'aide des alésages 12 (fig. 1) prévus a cet
effet. Veiller a ce que le cordon d'alimentation soit en dehors de
la zone dangereuse

Monter le mandrin 2 (fig. 1) avec les 3 vis correspondantes sur
I'arbre moteur. Veiller a ce que le siege du mandrin soit exempt
de poussiére.

Toutes les pieces métalliques a nu sont, a la livraison, enduites
d'un anticorrosif. Cet enduit de protection ne sert pas a lubrifier
mais seulement a protéger. Avant la premiére mise en service,
retirer cet enduit en le lavant au pétrole. Controler toutes les glis-
sieres et les régler le cas échéant. (voir le chapitre "maintenan-
ce").

Lubrifier ensuite toutes les glissiéres a nu et les arbres avec une
huile pour machine appropriée. Monter enfin la protection de
mandrin.

Remarque :
Il est interdit d’huiler 'ensemble du renvoi (poulies, courroies,
roues dentées). En cas de bruits de fonctionnement élevés, il
peut cependant étre indiqué de badigeonner les roues avec un
peu de graisse Molykote.

Utilisation

Attention!
Avant la premiére mise sous tension, veillez a ce que les vis du
mandrin de serrage 2 (fig. 1) soient bien serrées, que la clé de
mandrin de serrage ne soit pas a poste et que le support 16 (fig.
1) soit a une distance suffisante du mandrin de serrage.

Attention!
Procédez a vos premiers exercices sans insérer de piéce a usi-
ner. Veillez cependant a ce que les mors réversibles soient ser-
rés : en I'absence de contre-pression, la force centrifuge risque
de les desserrer.
Effectuez les premiers exercices a bas régime.
Attention : le mandrin de serrage étant Iégérement huilé,
quelques projections sont possibles au début.

Serrage de la piéce dans le mandrin

Attention !

Si les pieces sont serrées dans le mandrin avec la poupée
mobile, sans dispositif de maintien, la saillie (fig. 1b) ne doit pas
dépasser le triple du diamétre du matériau (L = 3 x D).
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Remarque :
Le mandrin standard est composé de trois mors métalliques qui
se réglent de fagon uniforme et centrent automatiquement les
piéces rondes.

En position normale, il est possible de serrer des piéces dont le

diamétre ne dépasse pas 33 mm. Il est possible d'obtenir un dia-

metre de serrage de 100 mm en retournant le mors.

1) Ouvrez le mandrin 2 (fig. 1b) a l'aide de la clé 1 jusqu'a ce
que la piece rentre dans le logement.

Attention !

N'oubliez pas d'enlever la clé du mandrin. Risque de
blessures !

2) Serrez a fond la piéce et enlevez de nouveau la clé du man-
drin.

3) Vérifiez et corrigez, si nécessaire la concentricité de la piéce.

Attention !

Si vous serrez une piéce plus longue qui traverse I'arbre et
dépasse a gauche : risque important de blessure. Dans ce cas,
soyez particulierement vigilant pour éviter que I'arbre en rota-
tion n'entraine des objets. Veillez a bien protéger cette zone de
travail.

Remplacement des mors (Fig. 1c)

Attention !
Retirez le cordon d'alimentation !

Attention !
Ne serrez pas des piéces dont le diamétre dépasse 100 mm. La
capacité de serrage des mors est alors trop faible et la piece
peut se détacher. Risque d'accident !
Pour pouvoir serrer des piéces a usiner de I'extérieur (p. ex. pour
des tiges de fer rondes massives de grand diamétre), les mors
extérieurs fournis doivent étre utilisés a la place des mors inté-
rieurs montés en usine sur le mandrin.

Procéder comme suit pour retourner ou remplacer les mors :

1) Débrancher le connecteur fiche de secteur, pour éviter tout
démarrage involontaire du tour.

2

Déplacer les mors vers l'extérieur avec la clé de mandrin jus-
qu'a ce qu'ils puissent étre retirés du mandrin.

3

Retourner ou remplacer les mors et les remettre en place. Ici,
respecter impérativement les marquages : Des chiffres (1, 2,
3) sont estampés et sur les mors !

4) Serrer le mandrin de nouveau avec la clé de mandrin et véri-
fier le centrage des mors. Si nécessaire, corriger la position
des mors en les remettant en place dans le corps de man-
drin, afin que les mors s'inserent correctement dans la spi-

rale.

5) Si vous souhaitez de nouveau travailler avec le mandrin inté-

rieur, répétez les étapes décrites ci-dessus.

Mise sous tension de I'appareil

dépasser et personne ne doit mettre les mains dans la zone
dangereuse.

DANGER'!

. Veillez cependant & ce que les mors réversibles soient
4
ﬁv% serrés avant d’allumer: en I'absence de contre-pression,
N S " la force centrifuge risque de les desserrer.

Sinon, cela pourrait entrainer des blessures ou des dégats maté-
riels !

Attention !

Toujours travailler dans la plage de puissance prévue. Eviter
les blocages de la broche dus a une surcharge. Si la broche
se bloque lors de I'utilisation, arréter immédiatement I'appareil et
pour continuer le travail, régler I'avance et I'approche de fagon
que l|'appareil ne soit pas surchargé.

Attention !

Avant de brancher le connecteur d’alimentation, controler si les
indications portées sur la plaque signalétique de I'appareil corres-
pondent avec les caractéristiques du réseau électrique local. La
non-correspondance de ces caractéristiques peut entrainer des
dommages ou des risques lors du travail avec la machine !

Attention !

Toujours porter un casque de protection auditive et des lunettes
de sécurité lors du travail avec la machine.

Attention !

Eviter une mauvaise posture. Veiller a avoir une posture sire et
stable.

Attention !
Du fait de son type de construction, le moteur peut chauffer trés
fortement en cas de fonctionnement a vide de longue durée. Bien
que ce ne soit pas le signe d’'un défaut du moteur, il est recom-
mandé d’éviter cet état de fonctionnement en ne faisant pas fonc-
tionner inutilement la machine a vide.

Attention !

Lors de la mise en service et lors des travaux avec le PD 400,
veuillez tenir compte de la remarque suivante : votre machine est
équipée d'une coupure automatique de sécurité et ne peut étre
utilisée que lorsque la protection de porte-outils est rabattue !
Des que la protection de porte-outils est relevée pendant la
marche, le moteur sera automatiquement coupé ! Travailler uni-
quement avec la protection du mandrin rabattue. Si celle-ci est
défectueuse, arréter I'utilisation de la machine.

Adaptez une posture habituelle et stable.

-

. Tourner le commutateur de rotation 1 (fig. 2) en position "0".

N

. Découpler la vis mére (tourner le commutateur de vis mére 2
vers la gauche).

w

. Régler sur la plus petite vitesse (commutateur a gradins 3 sur
1)

Mettre I'appareil en marche via l'interrupteur principal 4. L'affi-
chage de service 5 s'allume alors.

>

o

Tourner le commutateur de rotation vers la droite. Le mandrin
tourne maintenant dans le sens d'usinage.

Réglage rapide du banc

DANGER'!

Avant de mettre en marche I'appareil, veillez a retirer la clé a
mandrin du mandrin, les mors réversibles ne doivent pas
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La molette 1 (fig. 3) permet un réglage rapide du banc.
Pour cela, découpler le banc au préalable.



Attention !
Desserrer la vis de serrage 2 d'un demi-tour au préalable !

1. Régler le levier 3 vers le haut.

2. Régler le support en tournant le volant a main 1
(1 rotation = 10,5 mm)

Activation de I'avancement automatique

. Régler I'appareil en position "0" au commutateur de rotation 1
(fig. 2).
Découpler le banc (déplacer le levier 3 (fig. 3) vers le haut).

@ N

Veiller & ce que la molette 10 (fig.1) puisse tourner librement
car elle est entrainée lors de I'accouplement de la vis mere.

>

Accoupler la vis mere (tourner le commutateur de vis mére 2
(fig. 2) vers la droite).

o

Mettre I'appareil en marche en tournant le commutateur de
rotation vers la droite. La vis mére et la molette sont alors
entrainées.

Attention !

Il n'y a pas de coupure automatique de I'avancement automa-

tique ! Veiller a découpler le banc avant qu'il n'attaque le mandrin
!

6. Accoupler le banc (déplacer le levier 3 (fig. 3) vers le bas). Le
banc ne se déplace que dans le sens d'usinage.

Remarque :
Lors du travail, ne commander I'avance automatique que par I'in-
termédiaire du levier 3 (fig. 3). N'actionner le commutateur de vis
mere 2 (fig. 2) que lorsque I'appareil est immobilisé.

Réglage de I'outil (tournage longitudinal
et tournage transversal)

En plus du réglage rapide du banc et de |'avancement automa-
tique, il existe trois autres possibilités de réglage de l'outil.

A. Réglage par la vis mére (tournage longitudinal)

1. Découpler la vis mére (tourner le commutateur de vis mére
2 (fig. 2) vers la gauche).

2. Accoupler le banc (déplacer le levier 3 (fig. 3) vers le bas).

3. Régler le banc a 'aide de la molette 10 (fig.1).
1tour=1,5mm

B. Réglage du chariot supérieur (tournage longitudinal)
1. Le cas échéant, bloquer le banc (serrer la vis 2 (fig. 3)).

2. Régler le chariot supérieur avec la molette 4.
1 tour=1,0 mm

C. Réglage du chariot transversal (tournage transversal)
1. Le cas échéant, bloquer le banc (serrer la vis 2).

2. Régler le chariot transversal avec la molette 5.
1 tour correspond a un avancement de 1 mm, soit une
modification du diamétre de 2 mm!

Sélection de la bonne vitesse de rota-
tion de I'arbre

La sélection de la vitesse appropriée au travail a faire est primor-
diale pour obtenir un bon résultat. En cas de tournage longitudi-
nal, il s'agit de la vitesse périphérique de la piéce a usiner. Le
tableau disposé sur la boite d'engrenages peut vous aider a
sélectionner la bonne vitesse de coupe.

Si I'on connait la vitesse de coupe "Vc" et le diamétre "D” de la
piéce a usiner, on peut calculer quelle sera la vitesse de rotation
nécessaire de I'arbre comme suit :

n=V, x 1000/ (D x 3.14)

Exemple : La piéce a usiner est en aluminium et présente un dia-
metre de 30 mm. La vitesse de coupe nécessaire déterminée
selon le tableau est comprise entre 100 et 180 m/min. Nous pren-
drons la vitesse 132 m/min.

n =132 x 1000/ (30 x 3.14) = 1400 U/min

Il est également possible de lire le résultat directement dans le
tableau de la boite d'engrenages.

Réglage de la vitesse de rotation de
I'arbre

Il est possible de modifier la vitesse de rotation de I'arbre en com-
mutant le moteur (commutateur a gradins 1 fig. 4). On peut ainsi
réduire de moitié ou doubler la vitesse. Il est en outre possible de
modifier la vitesse de rotation de I'arbre par I'engrenage de cour-
roie.

-

. Arréter I'appareil a l'interrupteur principal 2 et ouvrir la boite
d'engrenages 3 a |'aide d'une clé a six pans intérieurs.

N

. Desserrer la vis de serrage 1 (fig. 5) d'un demi-tour au préa-
lable.

w

. Tourner la vis 3 vers la gauche a I'aide d'une clé a six pans
intérieurs 2. Cela soulage la poulie intermédiaire 4.

IS

. Changer alors la courroie en se référant a la fig. 6.

o

Retirer a nouveau la clé a six pans intérieurs 2 et serrer la vis
de serrage 1.

o

. Refermer la boite d'engrenages 3 (fig. 4).

Remarque :
Il se peut que le moteur ne démarre pas toujours lorsque le gra-
duateur se trouve sur le palier |l. Dans ce cas, veuillez démarrer
en position | et repassez ensuite en position II.

Sélection de I'outil

Il existe plusieurs types d'outils. Nous donnons ci-dessous une
courte description de leur domaine d'utilisation
(voir fig. 7) :

Les outils de dégrossissage (1) sont utilisés pour enlever la
plus grande quantité de matériau en un minimum de temps
(sans s'occuper de la finition de la surface de la piéce a usiner).
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Les outils de finissage ou les outils a pointe (2) servent a
rendre la surface bien lisse.

Les outils de translation a droite (3) ou a gauche sont utilisés
pour le tournage transversal et longitudinal, et pour tourner des
angles aigus dans le sens d'usinage droit ou gauche.

Les outils de décolletage (4) servent a pratiquer des rainures et
a détacher des piéces a usiner.

Les outils de filetage (5) servent a couper les filets extérieurs.

Les outils de tournage intérieur (6) pour aléser au tour.

Mise en place de I'outil dans le
porte-outil

L'équipement de base du tour PD 400 comprend une tourelle uni-
verselle (fig. 8) avec un bloc porte-outils 1 et deux porte-outils 2.
Pour obtenir un bon résultat, il est indispensable que I'outil soit
exactement centré et qu'il soit serré correctement pour éviter des
vibrations.

1. Placer l'outil 3 dans le porte-outils 2. Serrer fortement les deux
vis 4.

2. Placer le porte-outils dans le bloc porte-outils 1. Régler la hau-
teur de l'outil a I'aide de I'écrou 5 et contre-tenir avec I'écrou 6.
Adapter la hauteur du taillant a la contre-pointe dans la poupée
mobile.

3. Serrer le porte-outil a l'aide de la vis 7.
Remarque :

Lorsque la vis 8 est desserrée, il est possible de basculer le bloc
porte-outils au complet.

Exemple de tournage longitudinal

Le terme de tournage longitudinal désigne I'usinage d'une piéce
cylindrique parallelement a I'axe de tournage. Le paragraphe sui-
vant explique aux débutants le travail avec le tour en cas de tour-
nage longitudinal.

Serrer d'abord une piéce courte dans le mandrin, comme décrit
auparavant (retirer la clé du mandrin).

Régler a I'engrenage de courroie la vitesse de rotation adaptée
(consulter le tableau sur la boite d'engrenages et voir la fig. 6).

Découpler la vis mére (tourner le commutateur de vis mére 2 (fig.
2) vers la gauche) et accoupler le banc (levier 3 (fig. 3) vers le
bas).

Approcher le banc de la piece a usiner en le déplagant de droite
a gauche (molette 10 (fig. 1).

Avant de mettre I'appareil en marche, contréler si le mandrin se
déplace librement en le tournant a la main.

Mettre I'appareil en marche (tourner le commutateur de rotation 1
(fig. 2) vers la droite.

Régler la profondeur de coupe en déplacant le chariot transversal
(molette 5 (fig.3)). Régler d'abord uniquement une profondeur de
coupe de 1/10 mm (4 traits sur I'échelle).

Déplacer le banc dans le sens d'usinage en tournant la molette
arriere 10 (fig. 1). Si tout est bien réglé, I'appareil fonctionne sans
bruit et sans forcer.
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Attention !

Risque de blessures ! Ne pas mettre les doigts a proximité de la
piéce a usiner lorsqu'elle est en rotation ! Ne jamais prendre des
mesures de la piece a usiner avec un pied a coulisse ou outil
similaire lorsqu'elle est en rotation ! Ne pas usiner la piece avec
une lime ou du papier a poncer lorsqu'elle est en rotation !

Tournage conique

Pour le tournage conique, régler le chariot supérieur en fonction
de l'angle désiré.

1. Déplacer le chariot supérieur vers la droite (fig. 11) avec la
molette 1.

2. Desserrer les vis de serrage 2.

3. Régler I'angle du chariot supérieur et resserrer a fond les vis.

Remarque :
Le chariot supérieur dispose d'une échelle a vernier (similaire a
celle d'un pied a coulisse). Les angles sont représentés en réalité
sur I'échelle extérieure A (fig. 11a). Sur I'échelle intérieure B, ils
sont réduits (1 trait sur I'échelle intérieure correspond a 4,5°). La
lecture de I'angle s'effectue par pas de 5°, le repére zéro de
I'échelle intérieure étant superposé avec celui de I'échelle exté-
rieure. Sivous souhaitez augmenter I'angle de 1°, le repére 2 de
I'échelle intérieure doit étre superposé au repére 10 de I'échelle
extérieure. Si vous souhaitez augmenter I'angle de 2°, le repére 4
de I'échelle intérieure doit étre superposé au repéere 20 de I'échel-
le extérieure et ainsi de suite. Dans notre exemple, le repére 2 de
I'échelle intérieure est superposé au repére 20° de I'échelle exté-
rieure, il est donc décalé de 10° par rapport a la valeur de réfé-
rence 10°. Il en résulte un angle de 10° + 1° = 11°.

4. Serrer le banc avec la vis 3 (fig. 11).
5. L'avancement s'effectue avec la molette du chariot supérieur 1.
Remarque :

Pour obtenir un cone exact, la hauteur de I'outil de tournage doit
étre réglée exactement au milieu.

Saignée d'une piéce

La saignée d'une piéce correspond a la création de rainures fines
dans la piece. Si cette rainure est pratiquée jusqu'au centre de la
piéce, on parle alors d'une saignée. Régler impérativement la
hauteur de I'outil de tournage au centre de la piece et serrer I'outil
le plus prés possible. Travailler a faible vitesse de rotation et, a
I'occasion, graisser I'outil avec un peu d'huile a machine.

Usinage de piéces longues a l'aide de la
poupée mobile et de la contre-pointe

En cas de piéces a usiner longues (si la saillie du mandrin est
trois fois plus grande que le diametre de la piece), maintenir la
piéce a son extrémité droite avec la poupée mobile et la contre-
pointe mobile. Pour cela, aménager d'abord un alésage de cen-
trage du c6té droit.

1. Réaliser un tournage transversal du c6té avant droit.

2. Placer le mandrin 1 (fig. 12) dans la poupée mobile et serrer le
foret de centrage.



3. Déplacer la poupée mobile vers la piéce a usiner et la fixer
avec la vis de serrage 2.

4. Mettre I'appareil en marche et pratiquer un alésage de
centrage a l'aide de I'avancement du fourreau de broche
(molette 4).

Vous pouvez maintenant remplacer le mandrin par la contre-poin-
te mobile. Insérer la pointe dans |'alésage de centrage et I'enfon-

cer de fagon qu'il n'y ait plus aucun jeu. Fixer alors le fourreau de
broche avec la vis a garret 3.

Modifier I’avance

Danger !
Toujours retirer la fiche d’alimentation avant d’effectuer un quel-
conque travail de réglage et d’entretien ! Sinon, vous courez un
risque de graves blessures ou de dommages en cas de démarra-
ge accidentel de la machine, ou bien un risque d’électrocution !

L'appareil PD 400 est livré avec un avancement de 0,07 mm/tr.
Pour régler un avancement plus rapide (0,14 mm/tr), remplacer
le pignon a 20 dents de I'axe Z1 (fig. 13) par le pignon a 40
dents. Pour cela, procéder comme suit :

-

. Arréter l'appareil a l'interrupteur principal 25 (fig. 1), et ouvrir
la boite d'engrenages 23.

N

Desserrer Iégérement la vis 1 (fig. 13) et basculer le bras de
pignons 2 vers le bas.

w

Retirer le clip 3.

Eal

Desserrer I'axe 4 d'un demi-tour au quatre pans. Remplacer
le pignon 5 & 20 dents par un pignon de 40 dents.

Remarque :
Lors du remplacement des pignons, placer systématiquement
une bande de papier journal entre les flancs de dents avant de
serrer les axes. L'épaisseur de la bande de papier doit corres-
pondre au jeu nécessaire entre les flancs des dents.

5. Resserrer |'axe, emboiter le clip, repousser vers le haut
I'arbre de pignons et resserrer la vis 1.

Monter les roues de rechange pour le
taraudage (fig. 13)

Le PD 400 permet de tourner 19 filetages métriques différents
(voir le tableau dans le carter d’engrenages et la Fig. 25) et des
filetages 14 pouces de 10 a 48 pas. Pour régler les pas de fileta-
ge, les roues de rechange doivent étre combinées dans un ordre
trés précis. A cette fin, comme déja décrit ci-dessus, les clips de
fixation sont d’abord enlevés de chaque axe, puis les combinai-
sons de roues dentées sont montées conformément au tableau
dans la boite d’engrenages.

L'exemple suivant s’applique au pas de 1 mm/tour. Pour ce faire,
le tableau du carter d’engrenages (ou la Fig. 25 dans les instruc-
tions) nous montre :

-« L = 60/20
 Z2 = 40/30
- Z1 = -I50

- W = 30

w désigne la roue dentée sur la broche principale. Elle est fixée
par une tige filetée sur la broche principale. Z1, Z2 et L désignent
les axes des roues intermédiaires.

Le chiffre de devant indique toujours le nombre de dents de la
roue qui nous fait face (c’est-a-dire la roue extérieure), le chiffre
de derriére indique le nombre de dents de la roue arriére. On
obtient donc ici :

« L désigne la paire de roues inférieure. Ici, une roue dentée de
20 dents est toujours montée a l'intérieur ; le nombre de dents
varie en fonction du rapport de transmission sélectionné, dans
notre exemple Z = 60.

« Sur Z2, l'axe arriére (= de droite) a 30 dents, I'axe avant 40
dents.

« Surl'axe Z1, un engrenage de 50 dents est utilisé comme
engrenage arriére (= de droite), et une bague d’entretoise a
I'avant (toujours identifié ici par ,, - “).

Important : Comme décrit ci-dessus, I'entraxe doit aussi étre
modifié en fonction du rapport de transmission sélectionné.
Autrement dit, les axes doivent étre Iégerement desserrés avec
une clé plate SW 10, et aprés le remplacement des roues den-
tées, un morceau de papier doit étre placé entre les roues den-
tées et les axes doivent étre serrés.

Filetage avec I'outil

Remarque :
Pour les travaux suivants, la piéce doit avoir passé toutes les
étapes d'usinage et le diametre du filet extérieur doit étre adé-
quat. Nous vous recommandons de fagonner un chanfrein au
début du filet et de pratiquer une petite rainure a sa sortie. Serrer
I'outil de filetage a un angle exact de 90 °.

Attention !
Lors du filetage, travailler toujours a la plus petite vitesse
(80/min) sinon, I'avancement serait trop rapide (risque de blessu-
re).

-

. Amener l'outil dans sa position d'origine.

[

Accoupler la vis mére (tourner le commutateur de vis mere 1
(fig. 15) vers la droite).

Mettre I'appareil sous tension.
Avancer légérement I'outil a I'aide du chariot transversal.

Accoupler le banc (déplacer le levier 2 vers le bas).

o o koo

. Apres obtention de la longueur de filetage souhaitée, reculer le
chariot transversal et mettre I'appareil hors tension au commu-
tateur de rotation.

~

. Attendre jusqu'a ce que le mandrin soit immobile. Reculer le
commutateur de rotation vers la gauche du banc.

o]

. Régler a nouveau l'outil et répéter les opérations décrites ci-
dessus jusqu'a obtention de la profondeur de pas souhaitée.

Remarque :
Pendant toute I'opération, ne pas désaccoupler le banc et la vis
mere, sinon il y a décalage du pas du filet.

Pour améliorer la qualité du filet, le chariot supérieur est égale-
ment utilisé. L'avancement de l'outil de filetage est effectué
comme décrit précédemment, avec le chariot transversal. Pour
cela, déplacer le chariot supérieur de 0,025 mm (1 trait) vers la
droite puis la gauche. Les copeaux ne sont donc enlevés que
d'un coté.
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Ce n'est qu'aprés I'obtention de la profondeur totale du pas, que
le tour finit par entailler complétement le filet en faisant avancer
légérement l'outil.

Le taraudage a gauche

En cas de taraudage a gauche, le support se déplace de gauche
a droite lorsque le mandrin tourne dans le sens horaire, autre-
ment dit le sens de rotation de la vis-mére doit étre inversé. Pour
ce faire, il faut enlever la roue dentée interne z = 20 de I'axe L et
régler la position de la broche de positionnement. A cette fin, pro-
céder comme suit :

1. Faites glisser le clip 6 de I'axe L (Fig. 13) et dévisser I'axe du
carré avec une clé plate AF 10 (comme décrit ci-dessus) et le
retirer avec les roues dentées.

2. Avec une clé Allen, dévisser I'axe de la petite roue dentée 1
(Fig 16) I'enlever avec I'axe 2.

3. Visser I'axe L avec les roues dentées dans le filetage M6
INFERIEUR (pos. 3) du bras de roue (attention: Celui-ci est
marqué par un “L”). Au besoin, installer un disque d’entretoise
en dessous !

Maintenance

Nettoyage

Attention !

Toujours débrancher le connecteur d’alimentation lors de toute
opération de réglage ou d’entretien. Sinon, il existe un risque de
graves blessures ou de dommages a la suite du démarrage invo-
lontaire de I'appareil, ou bien un risque d’électrocution.

1. Aprés avoir utilisé la machine, éliminer soigneusement tous
les copeaux a l'aide d’'un pinceau ou d’une balayette. Ne pas
utiliser d’air comprimé pour nettoyer le tour.

2. Graisser ou lubrifier régulierement toutes les parties mobiles,
les broches et les guides.

Le nettoyage extérieur du carter de la machine peut étre effectué
avec un chiffon doux, éventuellement humide. Pour cela, utiliser
un savon doux ou tout autre produit nettoyant adapté. Eviter les
solvants et autres produits de nettoyage contenant de I'alcool (p.
ex. essence, alcools de nettoyage, etc.), car ils pourraient attaquer
les parties en plastique de la machine. Enlever les lubrifiants.

Remarque importante:

Le changement du cordon d'alimentation ne peut étre effectué que
par le SAV Proxxon ou d'un spécialiste qualifié.

Généralités

Aprés avoir utilisé I'appareil, éliminer soigneusement tous les
copeaux a l'aide d'un pinceau ou d'une balayette.

Graisser ou lubrifier toutes les piéces en suivant les indications
du schéma de graissage (fig. 17). Lors du graissage des bandes
de roulement, faire aller et venir les chariots a la main afin que
I'huile parvienne dans les glissiéres.

A = Graissage / lubrification avant chaque utilisation
B = Graissage / lubrification une fois par mois

Veuillez également huiler I'unité de bride de la vis-mere dans le
carter d’engrenage en utilisant le trou prévu.
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Réglage du jeu des glissiéres

Méme lorsque les glissiéres sont lubrifiées a intervalles réguliers,
vous ne pouvez pas empécher qu'elles aient du jeu aprés un cer-
tain temps.

-

. Desserrer les contre-écrous 1 (fig. 18) des vis d'ajustage du
chariot supérieur 2, serrer de maniére homogeéne toutes les vis
d'ajustage 3 jusqu'a élimination du jeu et serrer a nouveau les
contre-écrous.

N

. Répéter la méme opération sur le chariot transversal 4.

Remarque :
On peut bloquer la glissiére a I'aide de la vis 5.

3. Retourner I'appareil et faire Iégerement sortir la goupille filetée
1 (fig. 19).

4. Resserrer légérement les vis de blocage 2 pour réduire le jeu.

5. Controler si vous pouvez toujours déplacer le banc facilement.
Si ce n'est pas le cas, augmenter a nouveau le jeu.

Arbre moteur

La suspension de l'arbre par 2 roulements a rouleaux coniques
est sans entretien pendant 6000 heures en cas de travail a faible
vitesse, et pendant 1800 heures en en cas de travail a vitesse
élevée. Si un faible jeu apparait aprés que ces heures de service
sont dépassées, faire régler les roulements par un spécialiste.

Protection contre les surcharges de la
vis-mére

En cas de blocage ou d’une autre surcharge pendant I'utilisation
de la machine a alimentation automatique, la goupille de cisaille-
ment (voir la vue éclatée, sous-ensemble 02 “Lit avec vis-mere”,
pos. 23) dans la vis-mére peut se casser.

Cette goupille est congue comme un point de rupture prédétermi-
né et doit alors étre remplacée (nous pouvons vous la fournir
comme piece de rechange).

A cet effect, le bras de roue avec les roues de rechange doit étre
retiré. Pour ce faire, desserrez la vis 1 (Fig. 13) et retirez le bras
2 avec les roues de rechange.

Vous pouvez maintenant dévisser les vis pos. 29 (vue éclatée) et
retirer 'unité pos. 26 avec les pieces rapportées.

Les résidus de la goupille de cisaillement détruite seront chassés
des éléments de la vis-mére a I'aide d’un outil approprié (poin-
¢on, mandrin ou similaire).

Ensuite, ils sont & nouveau assemblés. Attention : Les trous doi-
vent étre alignés de maniére a ce que la nouvelle goupille de
cisaillement puisse étre enfoncée dans I'ouverture prévue.

Il convient de noter que la goupille n’est posée qu’a moitié, si
bien gu’elle n’est soumise a un cisaillement que sur un seul coté.

A présent, 'ensemble de I'unité peut étre réutilisé. S'il s'avere
que la goupille de cisaillement fait saillie de maniére excessive
de son ouverture, son extrémité qui dépasse peut-étre coupée ou
meulée.



Elimination :

N’éliminez pas 'appareil en méme temps que les ordures ména-
géres ! 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 com-
munales correspondantes.

Accessoires du tour PD 400

Remarque :
Les accessoires suivants ne sont pas livrés avec le tour.

Attention !

Mettre I'appareil hors tension avant de procéder au montage des
accessoires.

Dispositif de tournage a pointes

Montage du dispositif de tournage a pointes :

Remarque :
Les piéces longues sont serrées entre les pointes de centrage de
I'arbre moteur et la poupée mobile. Chacune des extrémités de la
piéce doit étre pourvue d'un alésage de centrage.

Vous n'obtiendrez une piéce parfaitement cylindrique que si les
pointes sont alignées horizontalement et verticalement.

. Desserrer les trois vis de fixation du mandrin a trois mors et
retirer ce dernier.

N

Nettoyer a fond I'ajustement du disque d'entrainement 3 (fig.
20), la contre-pointe 1 et I'ajustement dans I'arbre moteur.

4

Placer la contre-pointe 1 dans I'ajustement de I'arbre moteur.
Placer la deuxieme contre-pointe dans la poupée mobile.

>

Placer I'adaptateur 4 dans le disque d'entrainement 3 et serrer
légerement le goujon fileté. Faire glisser les deux

piéces par-dessus la piece a usiner 5. Visser I'entraineur 2
dans la bride de broche.

o

Serrer la piece a usiner entre les pointes. Faire glisser le
disque d'entrainement 2 (fig. 21) par-dessus I'entraineur et le
fixer a la piece a usiner a l'aide d'une clé a six pans intérieurs
1.

Attention !

En cas d'utilisation d'une contre-pointe fixe dans la poupée mobi-
le, il est nécessaire de lubrifier en permanence la pointe et l'alé-
sage de centrage pour éviter toute surchauffe.

Retrait de la contre-pointe :

6. Faire passer une tige en aluminium ou en laiton de taille
appropriée, a travers |'arbre moteur, de gauche a droite.

7. Maintenir la contre-pointe et la desserrer en tapant légérement
sur la tige.

Mandrins a 4 mors a réglage individuel
des mors

Attention :
Veuillez suivre le mode d’emploi joint du fabricant du mandrin.

Mandrin a 4 mors
(serrage concentrique)

Attention :
Veuillez suivre le mode d’emploi joint du fabricant du mandrin.

Dispositif a pinces de serrage et pinces
de serrage

Remarque :
Le dispositif a pinces de serrage convient particuliérement a I'usi-
nage tres précis de piéces rondes. Il garantit une concentricité
largement meilleure qu'avec le mandrin.

-

. Desserrer les trois vis de fixation du mandrin a trois mors et
retirer ce dernier.

N

. Nettoyer a fond I'ajustement du logement de la pince de serra-
ge 2 (fig. 22) et I'ajustement dans I'arbre moteur 1.

w

Monter le logement de la pince de serrage 2 a l'aide de quatre
vis de fixation 3.

Attention !
N'utiliser toujours que la pince de serrage adaptée a la piéce.
Des pinces, dont le diamétre est trop grand, seront détruites.

4. Introduire la pince de serrage 6 et ne serrer que légérement
I'écrou raccord 5.

Attention !
Ne jamais serrer a bloc I'écrou raccord lorsqu'aucune piéce
n'a été posée. Retirer les goupilles 4 immédiate-
ment aprés les avoir utilisées pour serrer a bloc I'écrou-
raccord 5.

5. Introduire la piéce correspondante dans la pince de serrage et
visser a bloc I'écrou-raccord 5 a l'aide des broches en acier 4.

Lunette fixe

La lunette est particulierement bien adaptée pour aléser au tour
des grandes piéces de diamétre allant jusqu'a 50 mm.

. Desserrer la vis de fixation 4 (fig. 23) et placer la plaque de
retenue 3 en travers du tour.

-

N

Poser la lunette sur le guide de berceau et la placer dans la
position souhaitée.

w

. Faire pivoter la plaque de retenue 3 paralléelement au socle de
la lunette et serrer a bloc la vis de fixation 4.

IS

. Desserrer toutes les vis de blocage 1 et avancer chacun des
mors de retenue 2 vers la piece.

Attention !

Les mors 2 peuvent toucher la piéce mais ne doivent pas la
coincer. Vous risquez autrement de rayer la surface de la
piéce et de surcharger le moteur.
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Si le point d'appui de la piéce n'est pas rond et lisse, il faut l'usi-

ner préalablement au tour. Lubrifier en permanence les mors et la

piéce pendant le tournage.

5. Vérifier si la piéce est logée sans jeu dans la lunette et resser-
rer les vis de blocage 1.

Lunette mobile

Méme montage que celui de la lunette fixe, a la différence que la
lunette mobile est fixée au banc (fig. 24).

Contre-plateau avec griffes de serrage

Peut étre monté a la place du mandrin. Idéal pour serrer des
piéces a usiner de grande taille et asymétriques. @ 150 mm. 2
rainures continues en T, griffes de serrage.
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Traduzione delle istruzioni per
I'uso originali

Premessa

Gentile cliente!

Con il tornio PROXXON PD 400 ha acquistato un attrezzo
costruito con molta accuratezza da personale qualificato la cui
precisione ¢ diventata tradizione. Le possibilita di utilizzare que-
sto attrezzo sono molteplici. Le ricordiamo anche il programma
d’accessori studiato appositamente per questo

attrezzo.

Per lavorare correttamente con la macchina & assolutamente
necessario leggere e seguire attentamente le nostre istruzioni.
Questo & valido sia per principianti che per persone esperte.
Legga attentamente anche il capitolo Manutenzione. Utilizzando
quest’attrezzo con accortezza ed osservando un attento pro-
gramma di manutenzione (che prevede anche una lubrificazione
periodica) otterra ottimi risultati nel corso di molti anni.

Le auguriamo una piacevole lettura di queste istruzioni e un
altrettanto piacevole primo approccio con il PD 400.

Ci riserviamo il diritto di apportare ulteriori modifiche volte a con-
seguire miglioramenti tecnici.

ATTENZIONE!

Le seguenti istruzioni sono da leggere molto attenta-
. mente. Errori nel rispettare le seguenti istruzioni pos-
sono causare scossa elettrica, incendi e/o ferite gravi.

CONSERVARE CON CURA QUESTE ISTRUZIONI.

Avvertenze di sicurezza

Non modificare la macchinal

Non apportare alcuna modifica sulla macchina ed alcuna manipo-
lazione! Si potrebbe pregiudicare la sicurezza meccanica ed elet-
trica, in particolare sussiste il

pericolo di scariche elettriche e la messa in pericolo della propria
sicurezza. Le conseguenze possono essere delle lesioni e danni
materiali.

Non lavorare mai senza i dispositivi di protezione previsti.

Accertarsi in ogni caso che la protezione del mandrino della mac-
china durante il lavoro venga abbassata e che il dispositivo di
disattivazione del motore al sollevamento della protezione del
mandrino funzioni in modo affidabile!

Prestare attenzione agli influssi ambientali !

Utilizzare la macchina solo in un ambiente asciutto e mai nelle
vicinanze di liquidi infiammabili o gas. Accertarsi che vi sia una
buona illuminazione!

Usare degli occhiali di protezione!

Indossare una protezione per I'udito!

Il livello di pressione acustica durante I'utilizzo della
macchina puo superare gli 85 dB (A). Pertanto si con-
siglia di lavorare solo con una protezione per I'udito!

A —
Indossare un abbigliamento di lavoro adatto!

Durante il lavoro non indossare abbigliamento largo come ad es.
cravatte o foulard, questi infatti potrebbero agganciarsi negli ele-
menti in movimento o nel pezzo da lavorare e causare delle
lesioni. In caso di capelli lunghi indossare una cuffia di rete e non
indossare alcun gioiello.

Non usare utensili da tornio danneggiati o deformati.

Accertarsi sempre che gli utensili da tornio siano sempre in con-
dizioni perfette. Prima di ogni messa in funzione accertarsi con
un controllo visivo che siano intatti!

Tenere i bambini e le persone non addette ai lavori lontano
dall’area di lavoro.

Accertarsi che bambini e persone non addette ai lavori rispettino
una distanza di sicurezza sufficientemente ampia! Personale infe-
riore ai 16 anni puo utilizzare la macchina solo sotto una supervi-
sione esperta ed ai fini della propria formazione. La macchina
non utilizzata deve essere conservata lontano dalla portata dei
bambini!

Non

e troppo I'L

Risultati ottimali del trattamento possono essere raggiunti ovvia-
mente solo rispettando i valori di funzionamento previsti per la
macchina! Evitare pertanto delle impostazioni eccessive! Non
usare la macchina in modo improprio e non utilizzarla per lavori
per i quali non & prevista.

Siate sempre vigili ed attenti!

Durante il lavoro osservare sempre la macchina ed usarla con
cura. Non utilizzare la macchina quando non si & concentrati o
stanchi, oppure quando si ha bevuto dell'alcool.

Trattare il cavo di collegamento con cura!

Proteggere il cavo di collegamento dal calore e da bordi taglienti
e posarlo in modo tale che non possa essere danneggiato. Non

utilizzare il cavo per estrarre la spina dalla presa e non sollevare
I'apparecchio usando il cavo. Tenere pulito 'ambiente: protegge-
re il cavo da grasso ed olio!

Dopo il lavoro, I'apparecchio deve essere pulito accuratamente!

Tirare la spina di rete!

In caso di inutilizzo, prima della manutenzione, il cambio di uten-
sile, la pulizia o la riparazione, tirare sempre la spina di rete! La
pulizia prevede anche la rimozione di trucioli!

Prima dell’uso leggere attentamente le istruzioni per I'uso e
conservarle accuratamente!

Contenuto
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Sostituzione delle ganasce di serraggio 38
Accendere la macchina 38
Regolazione rapida del carrello 38
Attivazione dell'avanzamento automatico 39

Regolazione dell'attrezzo(tornitura in tondo e trasversale) 39
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Scegliere la giusta velocita di rotazione dell’albero 39
Regolare la velocita di rotazione dell’albero 39
Scegliere I'attrezzo 39
Collocare I'attrezzo nella torretta porta-attrezzo 40
Serraggio nel mandrino 40
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Tornitura conica 40
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Legenda (Fig. 1)

27.

28.
29.
30.

3

e

3

w

Commutatore a gradini per regolazione
velocita di rotazione

Chiave a brugola
Chiave a bocca
Chiave a mandrino

. Mandrino a cremagliera
32.

Set di ruote intercambiabili

. Inserto porta-attrezzi

Descrizione della macchina
e della fornitura

Il tornio PROXXON PD 400 € un sistema con possibilita moltepli-
ci caratterizzato da:

La

Basamento macchina stabile con costole di rinforzo con guida
prismatica

6 velocita dell’albero (commutatore per motore a 2 velocita
con 3 livelli supplementari d’ingranaggio)

Regolazione rapida del carrello mediante manovella

Avanzamento automatico

fornitura comprende:

Pinza a tre morsetti di precisione (& 100 mm)
Contropunta rotante

Mandrino a cremagliera (serraggio fino a 10mm)

Set di ruote intercambiabili per due velocita d’avanzamento
(0.07 mm/g e 0.14 mm/g), 19 filettature metriche e filettature
supplementari in pollici con passo da 10 a 48.

N
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Fuso operatore

Mandrino

Torretta porta-attrezzo multipla con inserto porta-attrezzi
Contropunta rotante

Flangia per unita di fresatura PF 230 (opzionale)
Canotto della contropunta

Vite di arresto per canotto

Controtesta

Volantino per regolazione canotto

Volantino per madrevite

. Vite d'arresto per controtesta
12.
13.
. Volantino per slitta superiore
15.
16.
17.
18.
19.
20.

Fori per fissaggio sul tavolo
Madrevite

Slitta superiore

Carrello

Slitta trasversale

Volantino per slitta trasversale
Grembiale

Accoppiamento per madrevite

. Volantino per la regolazione rapida

. Interruttore madrevite

. Scatola ingranaggi

. Interruttore senso di rotazione per rotazione sinistrorsa —

arresto — rotazione destrorsa

. Interruttore principale
26.

Spia di funzionamento
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— Utensili

— Torretta porta-attrezzo multipla con 2 inserti

— Dispositivo filettatura sinistrorsa

— Protezione mandrino

— due spine di sicurezza di ricambio

Dati tecnici

Macchina

Altezza delle punte

Larghezza tra le punte:

Diametro max. pezzo

al di sopra del carrello

Apertura interna

Serraggio mandrino

* ganasce interne

* ganasce esterne

Fuso operatore lato mandrino

Velocita di rotazione dell'albero
330 g/min; 1.400 g/min

Avanzamento automatico
Filettature

Canotto della controtesta

Torretta porta-attrezzo per attrezzi
Dimensioni

Peso

Rumore

85 mm
400 mm

116 mm
20,5 mm

3-33 mm, max. 87 mm
32 -100 mm

MK3

Velocita |: 80 g/min;

Velocita Il: 160 g/min;
660 g/min; 2800g/min

0,07 oppure 0,14 mm/g
vedere tabella nella
scatola degli ingranaggi
Corsa 30 mm/MK2

10 x 10 mm

900x400x300 mm (LxLxA)
45 kg

<70dB(A)



Motore

Tensione 230 Volt, 50/60 Hz
Velocita I: Velocita II:
Numero di giri 1400 -5.000 giri/min 2800 -5.000 giri/min
Potenza resa 0,25 kW 0,55 kW
Potenza assorbita 2,1 A 39A

Uso consentito solo in ambienti asciutti

nella spazzatura normale bensi nella apposita
raccolta differenziatal

Alla fine della vita dell'utensile non gettarlo E

Informazioni sulla rumorosita e sulla vibrazione

Le informazioni sulle vibrazioni e la rumorosita sono state rilevate
in conformita con le procedure di misurazione standardizzate e
prescritte dalle normative e possono essere utilizzate per il con-
fronto 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 dell’ap-
parecchio, le emissioni possono divergere da quelle indicate!

Si prega di considerare che le vibrazioni e la rumorosita possono
divergere dai valori riportati nelle Istruzioni in base alle condizioni
di utilizzo dell’utensile.. Gli utensili sottoposti a scarsa manuten-
zione, procedure operative inadatte, pezzi da lavorare di diverso
tipo, un avanzamento troppo elevato o pezzi, materiali o utensili
non adatti possono aumentare notevolmente le vibrazioni e I'e-
missione di rumore per l'intera fase di lavoro.

Per una valutazione esatta del carico oscillante e della rumoro-
sita € necessario considerare anche i tempi in cui I'apparecchio
spento oppure & in funzione, ma non e effettivamente in uso. Cio
puo ridurre notevolmente il carico oscillante e della rumorosita
per l'intera fase di lavoro.

Avvertenza:

Sottoporre il proprio utensile ad una manutenzione adeguata
ad intervalli regolari

Interrompere immediatamente il funzionamento dell’'utensile nel
caso in cui si verifichi una vibrazione eccessiva!

Un utensile non adatto puo6 causare vibrazioni e rumori ecces-
sivi. Utilizzare solo utensili adatti!

Durante I'utilizzo dell’apparecchio rispettare delle pause ade-
guate!

Montaggio ed installazione:

Si prega di sollevare la macchina dalla confezione come mostra-
to in Fig. 1a.

Nota:
Durante il trasporto non sollevare la macchina per la scatola ad
ingranaggi 23 (fig. 1) oppure per la copertura di rivestimento del
motore. Il rivestimento in plastica potrebbe rompersi.

La superficie d’appoggio deve essere piana e sufficientemente
solida per poter assorbire le vibrazioni derivanti dal lavoro con la
macchina. La macchina deve essere fissata sul piano
d’appoggio mediante gli appositi fori 12 (fig.1). Accertasi che il

cavo di collegamento alla rete elettrica si trovi al di fuori della
zona di pericolo.

Montare il mandrino 2 (fig. 1) sul fuso operatore con le 3 viti
apposite. Accertarsi che la sede del mandrino sia priva di
polvere.

Tutte le parti metalliche esposte sono, alla consegna, cosparse
con un prodotto anticorrosivo. Questo prodotto € solo anticorrosi-
vo e non ¢ lubrificante. Dovra essere pertanto asportato, ad
esempio lavandolo con del petrolio, prima di utilizzare la macchi-
na per la prima volta. Tutte le guide devono essere controllate ed
eventualmente regolate (vedere il capitolo ,Manutenzione*).

Lubrificare poi bene tutte le guide esposte e gli alberi con olio da
macchina appropriato. Al termine montare la protezione del man-
drino.

Avvertenza:
Gli elementi presenti (puleggia, cinghia, ruote dentate) non
devono essere oliati. Tuttavia, pud essere raccomandabile in
caso di forti rumori durante il funzionamento spalmare sulle ruote
grasso molycote.

Utilizzo:

Attenzione!
Prima di azionarlo per la prima volta, controllare che le viti del
mandrino autocentrante 2 (fig.1) siano serrate in modo adeguato,
che la chiave del mandrino autocentrante non sia inserita e il
supporto 16 (fig.1) sia sufficientemente distante dal mandrino
autocentrante.

Attenzione!
Eseguire le prime prove senza pezzi inseriti. Fare attenzione che
le pinze girevoli siano serrate, poiché senza contropressione
potrebbero allentarsi per la forza centrifuga.
Eseguire le prime prove con un numero di giri ridotto. Fare atten-
zione che il mandrino autocentrante & leggermente oliato e
all'inizio pud spruzzare un po’.

Serrare il pezzo nel mandrino

Attenzione!

Se si serrano pezzi che non vengono supportati dalla contro-
punta la massima sporgenza consentita (fig. 1b) il triplo del dia-
metro del pezzo (L = 3 x D).

Avvertenza:
Il mandrino normale ha tre griffe in acciaio che si spostano con-
temporaneamente e centrano automaticamente pezzi tondi.

Con le griffe in posizione normale si possono serrare pezzi fino a
33 mm di diametro. Invertendo le griffe si possono serrare diame-
tri fino a 100 mm.

1. Aprire il mandrino 2 (fig. 1b) mediante la chiave 1 finché, il
pezzo entra nel mandrino.

Attenzione!

Non lasciare la chiave nel mandrino! Pericolo di lesioni in caso
di avviamento del tornio!

2. Serrare saldamente il pezzo e tolgliere la chiave dal mandri-
no.

3. Verificare la concentricita del pezzo e correggere il serraggio
se necessario.
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Attenzione!

Se si serra un pezzo lungo che passa attraverso il foro passante
dell'albero mandrino e che sporge verso sinistra il rischio di
incidenti aumenta! In questo caso dovete assolutamente verifi-
care che non vi siano oggetti che possono

entrare in contatto con il materiale in rotazione. Proteggete in
particolare questa zona!

Sostituzione delle ganasce di serraggio
(Fig. 1c)

Attenzione!
Togliere la spina di alimentazione!

Attenzione!

Non tentate di serrare pezzi con diametro superiore a 100 mm.
La forza di serraggio delle griffe sarebbe troppo lieve e il pezzo
potrebbe staccarsi. Pericolo di incidenti!

Per poter serrare dei pezzi da lavorare dall'esterno (come ad es.
per il serraggio di ferri tondi massicci con un ampio diametro) &
necessario impiegare ed inserire nel mandrino le ganasce ester-
ne comprese nella fornitura al posto delle ganasce interne mon-
tate di serie.

Per girare le ganasce o sostituirle, si prega di procedere nel
modo seguente:

1. Tirare la spina di alimentazione per prevenire un avvio invo-
lontario della macchina

2. Ruotare le ganasce con la chiave per le ganasce in avanti
fino a quando possano essere estratte dal mandrino.

3. Girare o sostituire le ganasce e reinserirle. Prestare assoluta-
mente attenzione ai contrassegni: Sul sulle ganasce sono
incisi dei numeri (1,2, 3 )!

4. Stringere nuovamente il mandrino con la chiave e verificare la
centricita delle ganasce. All'occorrenza correggere nuova-
mente la posizione delle ganasce inserendole nuovamente
nel corpo del mandrino affinché la ganascia si inserisca nella
giusta posizione della spirale.

5. Se desiderate lavorare nuovamente con le griffe posizio-
nate all'interno (posizione normale) la procedura di cui sopra
va ripetuta.

Accendere la macchina

PERICOLO!

Prima di accendere la macchina accertarsi che la chiave del
mandrino sia stata tolta, le ganasce del mandrino non siano tal-
mente aperte da non poter girare e che nessuno possa

trovarsi in pericolo.

PERICOLO!

7N, Fare attenzione che le pinze girevoli siano serrate prima
s |, di accendere, poiché senza contropressione potrebbero
WS- allentarsi per la forza centrifuga.

Le conseguenze possono essere delle lesioni gravi o danni mate-
riali!
Attenzione!

Lavorare sempre nell'apposito campo di potenza! Evitare dei
bloccaggi del mandrino dovuti al sovraccarico. Se durante il
funzionamento si blocca il mandrino, spegnere immediatamente
la macchina e per continuare a lavorare regolare il dispositivo di
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avanzamento e la posizione in modo tale che la macchina non
venga sovraccaricata.

Attenzione!

Prima di inserire la spina di rete & necessario verificare se le indi-
cazioni riportate sulla targhetta di identificazione coincidono con i
valori locali della propria rete elettrica. In caso contrario le conse-
guenze possono essere danneggiamenti o pericoli durante il
lavoro!

Attenzione!

Durante i lavori indossare sempre una protezione per I'udito ed
occhiali di protezione!

Attenzione!

Evitare una postura anormale! Assumere una posizione sicura e
tenere l'equilibrio.

Attenzione!
Fare attenzione che il motore, in base alle caratteristiche costrut-
tive, pud diventare molto caldo in caso di lungo funzionamento a
vuoto. Questo non significa che il motore sia guasto; cid nono-
stante si raccomanda di evitare questa condizione di funziona-
mento e di non faregirare a vuoto la macchina inutiimente.

Attenzione!

In fase di messa in funzione e durante la lavorazione alla PD 400
prestare attenzione a quanto segue: la macchina & dotata di uno
spegnimento di sicurezza automatico e puo essere attivata solo
con dispositivo di protezione del mandrino ribaltato! Non appena
il dispositivo di protezione viene ribaltato durante il funzionamen-
to, il motore si spegne automaticamente! Lavorare solo con la
protezione del mandrino abbassata! Nel caso in cui questa sia
difettosa, la macchina non puo essere utilizzata!

Evitate posizioni del corpo anormali! Mettetevi con i piedi ben
piazzati e mantenete I'equilibrio.

-

. Regolare a 0 l'interruttore per il senso di rotazione 1 (fig. 2)

N

. Disaccoppiare la madrevite (girare I'interruttore della madrevite
2 verso sinistra).

w

. Regolare alla velocita piu bassa (commutatore a
gradini 3sul)

IS

. Mettere in funzione la macchina premendo l'interruttore princi-
pale 4. Si accendera la spia di funzionamento 5.

o

Ruotare verso destra l'interruttore per il senso di rotazione. Il
mandrino gira ora nel senso di lavorazione.

Regolazione rapida del carrello

Il volantino 1 (fig. 3) consente una regolazione rapida del
carrello. E perd necessario disaccoppiare in precedenza il
carrello.

Attenzione!
Allentare in precedenza le viti di arresto 2 di mezzo giro.

1. Portare verso l'alto la leva 3.

2. Girando la manovella 1 regolare il supporto
(1 rotazione=10,5 mm)



Attivazione dell’avanzamento auto-
matico

Scegliere la giusta velocita di rotazione
dell’albero

. Regolare a 0 la macchina sull'interruttore per il senso di rota-
zione 1 (fig. 2).

[

Disaccoppiare il carrello (portare verso l'alto la leva 3
(fig. 3)).

. Accertarsi che il volantino 10 (fig. 1) possa girare liberamente,
in quanto durante I'accoppiamento si sposta anche la madrevi-
te.

w

IS

. Accoppiare la madrevite (girare I'interruttore della madrevite 2
(fig. 2) verso destra).

o

Mettere in funzione la macchina girando verso destra
l'interruttore per il senso di rotazione. La madrevite ed il volan-
tino girano ora insieme.

Attenzione!

L’avanzamento automatico non dispone di disinnesto automatico!
Ricordarsi di disaccoppiare il carrello prima che arrivi al mandri-
no!

6. Accoppiare il carrello (portare verso il basso la leva 3
(fig. 3)). Il carrello si sposta ora nel senso di lavorazione.

Nota:

Durante il lavoro azionare I'avanzamento automatico solo
mediante la leva 3 (fig. 3). Premere l'interruttore della madrevite
2 (fig. 2) solo a macchina ferma.

Regolazione dell’attrezzo
(tornitura in tondo e trasversale)

Oltre alla regolazione rapida del carrello e del’avanzamento
automatico esistono altre 3 possibilita per regolare I'attrezzo.

A. Regolazione mediante la madrevite (rotazione longitudinale)

1. Disaccoppiare la madrevite (girare l'interruttore della
madrevite 2 (fig. 2) verso sinistra).

2. Accoppiare il carrello (portare verso il basso la leva 3 (fig.
3)).

3. Regolare il carrello girando il volantino 10 (fig. 1).
1giro=1,5mm

B. Regolazione slitta superiore (rotazione longitudinale)

1. Bloccare, se necessario, il carrello (stringere la vite 2
(fig. 3).

2. Regolare la slitta superiore con il volantino 4.
1giro=1,0 mm

C. Regolazione della slitta trasversale (rotazione trasversale)
1. Bloccare, se necessario, il carrello (stringere la vite 2).

2. Regolare la slitta trasversale con il volantino 5.
1 giro = 1 mm di avanzamento = 2 mm di modifica del
diametro!

La scelta della velocita di taglio adatta al lavoro da effettuare &
determinante per ottenere dei buoni risultati. Per la tornitura in
tondo ci si riferisce alla velocita perimetrale del pezzo da lavora-
re. La tabella posta sulla scatola degli ingranaggi offre un valido
aiuto per la scelta della velocita di taglio corretta.

Se si conosce la velocita di taglio ,Vc* ed il diametro ,D* del
pezzo da lavorare si puo calcolare la velocita di rotazione neces-
saria dell’albero ,n“ come segue:

n=V, x 1000/ (D x 3.14)

Esempio: Il pezzo da lavorare € in alluminio ed ha un diametro di
30 mm. La velocita di taglio necessaria, determinata secondo la
tabella, & di 100 — 180 m/min. Calcoliamo con una velocita di 132
m/min.

n =Vc x 1000/ (D x 3.14) = 1400 giri/min.

Lo stesso risultato pud essere letto anche sulla tabella posta
sulla scatola degli ingranaggi.

Regolare la velocita di rotazione
dell’albero

Si pud modificare la velocita di rotazione dell’albero commutando
la velocita del motore (commutatore a gradini 1 fig. 4). In questo
modo la velocita pud essere dimezzata o raddoppiata. E inoltre
possibile modificare la velocita di rotazione dell’albero mediante
l'ingranaggio della cinghia.

-

. Fermare la macchina premendo l'interruttore principale 2 ed
aprire la scatola degli ingranaggi 3 mediante una chiave ad
esagono incassato.

N

. Allentare la vite di arresto 1 (fig. 5) di mezzo giro.

4

Girare verso sinistra la vite 3 con una chiave ad esagono
incassato 2. Cio permettera di scaricare la puleggia intermedia
4.

>

Sostituire ora la cinghia come illustrato nella fig. 6.

5. Estrarre nuovamente la chiave ad esagono incassato 2 e strin-
gere la vite di arresto 1.
6. Chiudere nuovamente la scatola degli ingranaggi 3 (fig. 4).

Avvertenza:
Puo verificarsi che il motore non si avvii sempre, se il commutato-
re a scatti si trova a livello II. In questo caso avviare da posizione
| e passare poi a posizione II.

Scegliere I'attrezzo

Esistono diversi tipi di attrezzi. Diamo qui di seguito una breve
descrizione delle loro possibilita d'impiego (vedere la fig. 7):
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Gli attrezzi per sgrossare (1) vengono utilizzati per asportare il
maggior numero di trucioli nel minor tempo possibile
(senza tener conto della rifinitura della superficie del pezzo).

Gli attrezzi di finitura o a punta (2) vengono utilizzati per otte-
nere una superficie perfettamente liscia.

Gli attrezzi di traslazione a destra (3) oppure a sinistra
vengono utilizzati per la tornitura in tondo e trasversale e per tor-
nire angoli acuti nel senso di lavorazione destro o sinistro.

Gli attrezzi di troncatura (4) vengono utilizzati per praticare sca-
nalature e per staccare i pezzi lavorati.

Gli attrezzi per filettatura (5) vengono utilizzati per praticare
filetti esterni.

Gli attrezzi di tornitura interna (6) vengono utilizzati per
tornire internamente.

Collocare I’attrezzo nella torretta porta-
attrezzo

Della dotazione di base del tornio PD 400 fa parte una torretta
porta-attrezzi multipla (fig. 8) composta da blocco porta-

attrezzi 1 e da due inserti 2. Per ottenere un buon risultato & indi-
spensabile che 'attrezzo sia perfettamente centrato e che venga
serrato per evitare le vibrazioni.

1. Collocare I'attrezzo 3 nell'inserto porta-attrezzi 2. Stringere con
forza le due viti 4.

2. Collocare l'inserto porta-attrezzi nel blocco porta-attrezzi 1.
Regolare l'altezza dell’attrezzo mediante il dado 5 e fissarlo
con il dado 6. Adattare I'altezza del filo di taglio alla contropun-
ta nella controtesta.

3. Bloccare l'inserto porta-attrezzi con la vite 7.

Nota:
Allentando la vite 8 si puo far ruotare tutto il blocco porta-utensili.

Esempio di tornitura in tondo

Per tornitura in tondo si intende la lavorazione di pezzi

cilindrici in parallelo rispetto al’asse di rotazione. Il paragrafo
seguente vuole aiutare dei principianti a lavorare con il tornio pra-
ticando la tornitura in tondo.

Serrare inizialmente un pezzo corto come descritto per il mandri-
no (levare la chiave dal mandrino).

Regolare la giusta velocita di rotazione sull'ingranaggio della cin-
ghia (vedere la tabella posta sulla scatola degli ingranaggi
e fig. 6).

Disaccoppiare la madrevite (girare verso sinistra I'interruttore
della madrevite 2 (fig. 2)) ed accoppiare il carrello (leva 3
(fig. 3) verso il basso).

Avvicinare il carrello, spostandolo da destra a sinistra, al pezzo
(volantino 10 (fig.1)).

Prima di avviare la macchina, verificare, ruotandolo a mano, che
il mandrino giri liberamente.

Avviare la macchina (girare l'interruttore per il senso di
rotazione 1 (fig. 2) verso destra).

Regolare la profondita di taglio spostando la slitta trasversale
(volantino 5 (Fig. 3)). Regolare inizialmente solo una profondita
di 1/10 mm (4 gradi sulla scala).
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Spostare il carrello nel senso di lavorazione girando il volantino
10 posteriore (fig. 1). Se tutto & stato regolato esattamente la
macchina lavora senza fare rumore e senza sforzo.

Attenzione!
Pericolo di lesioni! Non tenere mai le dita vicine al pezzo durante
la tornitura. Non misurare mai un pezzo durante la rotazione con
un calibro a corsoio o attrezzo similare! Non lavorare mai il pezzo
con una lima o carta abrasiva durante la rotazione!

Tornitura conica

Per la tornitura conica regolare la slitta superiore in funzione
dell'angolo desiderato.

1. Spostare la slitta superiore verso destra mediante il
volantino 1 (fig. 11).

2. Allentare la vite di arresto 2.

3. Regolare I'angolazione della slitta superiore e stringere
nuovamente le viti.

Nota:

La slitta superiore & dotata di una scala nonio (simile a quella di
un calibro a corsoio). Gli angoli sono rappresentati esattamente
sulla scala esterna A (fig. 11a). Sulla scala interna B sono ridotti
(1 grado sulla scala interna corrisponde a 4,5°).

La lettura dell’angolo con passi di 5° si effettua sovrapponendo il
contrassegno zero della scala interna a quello della scala ester-
na. Se si desidera aumentare I'angolo di 1°,

il contrassegno ,2" della scala interna deve corrispondere al con-
trassegno di 10° superiore della scala esterna. Se si desidera
aumentare I'angolo di 2°, il contrassegno ,4“ della scala interna
deve corrispondere al contrassegno di 20° superiore della scala
esterna e cosi via. Nel nostro esempio il contrassegno 2 della
scala interna si sovrappone al contrassegno 20 della scala ester-
na con uno scarto di 10°. Ne risulta un angolo di 10°+1°=11°.

4. Bloccare il carrello con la vite 3 (Fig. 11).
5. L'avanzamento avviene mediante il volantino per la slitta supe-
riore 1.

Nota:

Per ottenere un cono esatto, l'altezza dell'attrezzo di tornitura
deve essere regolata esattamente al centro.

Scanalatura e troncatura di un pezzo

Per scanalatura di un pezzo si intende la creazione di rigature
sottili. Se la scanalatura viene praticata fino al centro del pezzo si
parla di troncatura. Regolare assolutamente I'altezza dell’attrezzo
per troncare al centro del pezzo e serrare I'attrezzo il piu vicino
possibile. Lavorare ad una velocita di rotazione bassa e lubrifica-
re, se possibile, I'attrezzo con dell'olio per macchina.

Lavorazione pezzi piu lunghi con con-
trotesta e contropunta

Dei pezzi pit lunghi (sporgenza dal mandrino tre volte
maggiore del diametro del pezzo) devono essere tenuti fermi
all'estremita destra mediante controtesta e contropunta
girevole. A tale scopo praticare un’alesatura di centraggio sull’e-
stremita destra:



1. Ruotare trasversalmente il pezzo sul lato anteriore destro.

2. Collocare il mandrino 1 (fig. 2) nella controtesta e serrare la
punta a centrare.

3. Avvicinare la controtesta al pezzo e fissarla con la vite di fermo
2.

4. Accendere la macchina e praticare I'alesatura di centraggio
mediante avanzamento del canotto (volantino 4).

Il mandrino 1 puo essere sostituto dalla contropunta mobile. Inse-
rire la punta nell’alesatura di centraggio e collocarla in modo tale
che non abbia pit nessun gioco. Fissare ora il canotto con la vite
ad alette 3.

Modifica dell’avanzamento

Pericolo!
Per tutti gli interventi di regolazione e di manutenzione togliere
sempre la spina di rete! Sussiste il rischio di lesioni gravi o danni
a causa di un avvio imprevisto dell’apparecchio o il rischio di
scosse elettriche!

Il tornio PD 400 viene fornito con un avanzamento standard di
0,07 mm/giri. Per regolare un avanzamento piu rapido (0,14
mm/giri) bisogna sostituire la ruota dentata di 20 denti dell’'asse
Z1 (fig. 13) con una ruota dentata di 40 denti nella scatola degli
ingranaggi. Procedere come segue:

1. Fermare la macchina premendo l'interruttore principale 25
(fig. 1) ed aprire la scatola degli ingranaggi 23.

2. Allentare la vite 1 (Fig. 13) e spostare verso il basso il
braccio della ruota dentata.

3. Rimuovere la clip 3.

4. Allentare I'asse 4 di mezzo giro dalla parte quadrata. Sosti-
tuire la ruota dentata 5 di 20 denti con una di 40 denti.

Nota:

Durante la sostituzione delle ruote dentate mettere sempre una
striscia di giornale tra i fianchi dei denti prima di bloccare I'as-
se. Lo spessore del giornale corrispondera al gioco necessario
tra i fianchi dei denti.

5. Bloccare nuovamente I'asse. Inserire la clip, sollevare
verso l'alto il braccio della ruota dentata e stringere la vite 1.

Montaggio delle ruote intercambiabili
per filettatura (fig. 13)

I tornio PD 400 consente di realizzare 19 filettature metriche
diverse (vedere la tabella posta sulla scatola degli ingranaggi e la
fig. 25) e 14 filettature in pollici con un passo da 10 a 48. Per
regolare il passo di filettatura &€ necessario combinare le ruote
intercambiabili seguendo un ordine preciso. A tale scopo, come
gia descritto precedentemente, vengono prima tolte le clip di fis-
saggio e quindi vengono montate le combinazioni di ruote denta-
te conformemente alla tabella nella scatola degli ingranaggi.

Il seguente esempio vale per il passo di 1 mm/giro. A tale scopo
la tabella nella scatola degli ingranaggi (ovv. la fig. 25 nelle istru-
zioni) mostra:

-« L = 60/20
« Z2 = 40/30
- Z1 = -I50

- W = 30

w designa la ruota dentata sul fuso operatore. Questa & fissata al
fuso operatore con una vite senza testa. Z1, Z2 e L rappresenta-
no gli assi delle ruote intermedie.

La cifra anteriore designa sempre il numero di denti della ruota
dell'asse rivolta all'utilizzatore (quindi quella esterna), mentre la
cifra posteriore designa il numero di denti della ruota posteriore.
In questo caso risulta:

+ L designa la coppia di ruota inferiore. Qui all'interno & sempre
montata una ruota dentata con 20 denti, all'esterno il numero
di denti varia in base alla trasmissione, nel nostro esempio
sono Z=60.

* Nel caso di Z2 la ruota dentata posteriore (=destra) ha 30
denti, mentre quella anteriore 40 denti.

+ Sullasse Z1 come ruota dentata posteriore (=destra) ne viene
impiegata una con 50 denti, mentre davanti viene impiegato
un anello distanziatore (qui sempre contrassegnato con “ - ).

Importante: Come descritto in alto, anche qui la distanza tra gli
assi deve essere variata a seconda della trasmissione seleziona-
ta. Vale a dire allentare leggermente gli assi con una chiave n. 10
e, dopo la sostituzione delle ruote dentate, inserire un pezzo di
carta tra le dentature e stringere gli assi.

Filettatura con I’attrezzo

Nota:
Per i seguenti lavori il pezzo deve aver passato tutte le fasi di
lavorazione e la filettatura esterna deve avere il giusto diametro.
Si raccomanda di praticare uno smusso all'inizio della filettatura
ed una piccola scanalatura all’estremita finale. L'attrezzo di filet-
tatura deve essere serrato con un angolo esatto di 90°.

Attenzione!
Durante la filettatura lavorare sempre a velocita minima
(80 g/min) per evitare che I'avanzamento sia troppo veloce (peri-
colo di ferirsi).

-

. Portare I'utensile alla posizione iniziale.

N

. Accoppiare la madrevite (girare l'interruttore della madrevite 1
(fig. 15) verso destra).

w

Accendere la macchina.

»>

Avanzare leggermente I'attrezzo mediante la slitta
trasversale.

o

. Accoppiare il carrello (portare verso il basso la leva 2).

o

. Ad ottenimento della lunghezza di filettatura desiderata riporta-
re indietro la slitta trasversale e spegnere la
macchina con l'interruttore per il senso di rotazione.

~

. Attendere I'arresto del mandrino. Spingere l'interruttore per il
senso di rotazione verso la sinistra del carrello.

©

. Regolare nuovamente I'utensile e ripetere I'operazione fino ad
ottenere la profondita di filettatura desiderata.

Nota:
Nel corso dell'intera operazione non € consentito separare il car-
rello e la madrevite perché cid potrebbe portare ad uno scarto del
passo di filettatura.

Per migliorare la qualita della filettatura viene utilizzata anche la
slitta superiore. L'avanzamento dell’utensile di filettatura avviene
come descritto in precedenza per la slitta trasversale. A tale
scopo la slitta superiore viene spostata di 0,025 mm

(1 grado) sia verso sinistra che verso destra. | trucioli verranno
quindi asportati sempre solo da una parte.
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Al raggiungimento dell’intera profondita di filettatura, facendo
avanzare leggermente I'attrezzo, si ottiene un taglio completo
della filettatura.

Taglio di filettature sinistrorse

Durante il taglio di filettature sinistrorse, in caso di mandrino
destrorso il supporto gira da sinistra a destra, vale a dire che &
necessario invertire il senso di rotazione della madrevite. A tale
scopo € necessario togliere la ruota dentata interna z=20 sull’as-
se L e adeguare la posizione del perno di supporto. A tale scopo
procedere come segue:

1. Rimuovere la clip 6 dell'asse L (fig. 13), svitare 'asse agendo
con una chiave fissa n. 10 sul dado quadro (come descritto in
alto), e rimuoverlo insieme alle ruote dentate.

2. Con una brugola, svitare I'asse della piccola ruota dentata 1
(fig. 14) e rimuoverlo insieme alla ruota dentata 2.

3. Awvitare I'asse L con le ruote dentate nella filettatura M6
INFERIORE (pos. 3) del braccio della ruota (attenzione: que-
sto & contrassegnato con una “L”). All'occorrenza spessorare
con un rasamento.

Manutenzione

Pulizia
Attenzione!

Per tutti gli interventi di regolazione e di manutenzione togliere
sempre la spina di rete! Sussiste il rischio di lesioni gravi o danni a
causa di un avvio imprevisto dell’apparecchio o il rischio di scosse
elettriche!

1. Dopo I'utilizzo, ripulire la macchina da tutti i trucioli con un pen-
nello o una scopetta. Non usare per la pulizia aria compressa.

2. Tutti i componenti mobili, mandrini e guide devono essere
lubrificati regolarmente o oleati!

La pulizia esterna dell’alloggiamento potra quindi essere effettuata
eventualmente con uno straccio umido. Per tale operazione & pos-
sibile usare del sapone delicato o un altro detergente adatto. Evi-
tare solventi o detergenti contenenti alcool (ad es. benzina, alcool
detergenti ecc.) poiché potrebbero attaccare il rivestimento in pla-
stica dell'alloggiamento e rimuovere i lubrificanti.

Attenzione!

Il cavo di alimentazione pué essere sostituito soltanto dal nostro
servizio assistenza Proxxon o tramite un'elettrotecnico specializ-
zato.

Generalita

Dopo aver utilizzato I'apparecchio liberarlo con cura da tutti i tru-
cioli aiutandosi con un pennello o uno scopino.

Lubrificare o oliare tutte le parti come previsto dal piano di lubrifi-
cazione (fig. 17). Lubrificando le superfici di scorrimento muovere
piu volte avanti ed indietro le slitte per evitare che I'olio entri nelle
guide.

A = oliare/lubrificare sempre prima di cominciare il lavoro
B = oliare/lubrificare mensiimente

Oliare anche l'unita flangiata della vite conduttrice nella scatola
ingranaggi attraverso il foro predisposto.
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Regolazione del gioco delle guide

Anche se le guide vengono lubrificate ad intervalli regolari non si
puo evitare che prendano un po’ di gioco dopo un certo periodo
di tempo.

-

. Svitare il controdado 1 (fig. 18) delle viti di regolazione per la
slitta superiore 2, stringere in modo omogeneo tutte le viti di
regolazione 3 fino ad eliminare il gioco e avvitare
nuovamente il controdado.

N

. Ripetere la stessa operazione per la slitta trasversale 4.
Nota:
Si puo bloccare la guida servendosi della vite 5.

3. Girare la macchina e svitare leggermente la vite senza testa 1
(Fig. 19).

4. Stringere leggermente la vite d’arresto 2 per ridurre il gioco.

5. Controllare se il carrello puo essere ancora spostato facilmen-
te. In caso contrario aumentare nuovamente il gioco.

Fuso operatore

La sospensione del fuso operatore mediante 2 cuscinetti a rulli
conici non richiedere manutenzione per almeno 6000 ore di lavo-
ro a velocita bassa e 1800 ore a velocitda massima. Se, dopo
queste ore di servizio, si constatasse un leggero gioco, far rego-
lare i cuscinetti da persona qualificata.

Sicurezza contro il sovraccarico della
spina di sicurezza

In caso di grippaggio o di un altro sovraccarico durante il funzio-
namento della macchina con avanzamento automatico, la spina
di sicurezza (vedi disegno esploso assieme 02 “Basamento con
spina di sicurezza”, pos. 23) nella madrevite pud rompersi.

Questa & progettata come punto di rottura nominale e in tal caso
deve essere sostituita (la spina di sicurezza deve essere acqui-
stata da noi come pezzo di ricambio).

Allo scopo & necessario rimuovere il braccio della ruota dentata
insieme alle ruote intercambiabili. A tale scopo allentare la vite 1
(Fig. 13) e sfilare il braccio 2 con le ruote intercambiabili.

Ora & possibile svitare le viti pos. 29 (disegno esploso) ed estrar-
re I'unita pos. 26 insieme alle parti annesse.

Tutti i resti della spina di sicurezza vengono espulsi dai compo-
nenti della madrevite con un utensile adeguato (punzone, spinot-
to o simili).

In seguito questi vengono riassemblati. Attenzione: | fori devono
essere allineati in modo che la nuova spina di sicurezza possa
essere conficcata nell’apertura prevista.

In tal caso & necessario assicurare che la spina poggi solo su un
lato, cioé che lo sforzo di taglio venga esercitato su un solo lato.

Ora & possibile reinserire I'intera unita. Se dovesse risultare che
la spina di sicurezza sporga troppo dalla sua apertura, & possibile
staccare o rettificare I'estremita sporgente.

Smaltimento:

Non smaltire I'apparecchio con i rifiuti domestici. L'apparecchio
contiene dei materiali che possono essere riciclati. In caso di



domande in proposito rivolgersi all'azienda locale per lo smalti-
mento oppure ai corrispondenti enti comunali.

Accessori per tornio PD 400

Nota:
Nella consegna sono previsti i seguenti accessori.

Attenzione!

Prima di montare gli accessori, spegnere l'interruttore principale
della macchina.

Dispositivo a punte per tornire

Montaggio del dispositivo a punte per tornire:

Nota:
Dei pezzi piu lunghi vengono serrati tra le punte di centraggio del
fuso operatore e la controtesta. Le due estremita del pezzo devo-
no essere provviste di un’alesatura di centraggio.
Per ottenere un cono esatto € necessario che le punte siano alli-
neate perfettamente sia orizzontalmente che verticalmente.

. Svitare le tre viti di fissaggio del mandrino a tre griffe ed estrar-
re il mandrino.

[

Pulire con cura I'accoppiamento del disco trascinatore 3 (fig.
20), la contropunta 1 ed il suo accoppiamento nel fuso opera-
tore.

1

Collocare la contropunta 1 nell’accoppiamento del fuso opera-
tore. Collocare la seconda contropunta nella
controtesta.

>

Posizionare I'adattatore 4 nel disco trascinatore e stringere
leggermente la vite senza testa. Spingere entrambi sopra il
pezzo 5. Avvitare il trascinatore 2 nella flangia portaman-drino.

o

Serrare il pezzo da lavorare tra le punte. Spingere il disco tra-
scinatore 2 (fig. 21) sopra il trascinatore e fissarlo al pezzo con
la chiave per viti ad esagono incassato 1.

Attenzione!

Se si utilizza una contropunta fissa nella controtesta bisognera
lubrificare costantemente la punta e I'alesatura di centraggio per
evitarne il surriscaldamento.

Rimuovere la contropunta:

6. Far passare un’asta in alluminio o in ottone da sinistra a destra
attraverso il fuso operatore.

7. Tenere ferma la contropunta ed allentarla dando dei leggeri
colpi sull'asta.

Mandrino a 4 griffe con griffe regolabili
singolarmente

Attenzione!
Attenersi alle istruzioni di funzionamento del produttore dell’auto-
centrante allegate!

Mandrino a 4 griffe (serraggio
concentrico)

Attenzione!

Attenersi alle istruzioni di funzionamento del produttore dell’auto-
centrante allegate!

Dispositivo di serraggio con pinze di
serraggio

Nota:
Il dispositivo di serraggio € particolarmente indicato per la lavora-
zione di pezzi rotondi che richiedono un grado elevato di precisio-
ne. Garantisce una coassialita decisamente
migliore rispetto alla lavorazione con un mandrino.

1. Svitare le tre viti di fissaggio del mandrino a tre griffe ed estrar-
re il mandrino.

2. Pulire con cura I'accoppiamento della sede per le pinze di ser-
raggio 2 (fig. 22) e I'accoppiamento nel fuso operatore.

3. Montare la sede per le pinze di serraggio 2 mediante 4 viti di
fissaggio 3.

Attenzione!

Utilizzare sempre le pinze di serraggio adatte al pezzo da

lavorare. Delle pinze con un diametro eccessivo si rompe-

rebbero.

4. Collocare la pinza di serraggio 6 ed avvitare leggermente la
ghiera di serraggio 5.

Attenzione!

Non stringere mai la ghiera di serraggio se non c’é nessun
pezzo posizionato. Rimuovere la spina 4 subito dopo
averla utilizzata per stringere la ghiera di serraggio 5.

5. Inserire il pezzo adatto nella pinza di serraggio e stringere la
ghiera di serraggio 5 mediante la spina in acciaio 4.

Lunetta fissa

La lunetta € particolarmente indicata per 'alesatura di pezzi piu
lunghi con un diametro sino a 50 mm.

-

. Allentare la vite di fissaggio 4 (fig. 23) mettere di traverso la
piastra di supporto 3.

N

. Collocare la lunetta sulla guida del bancale e regolarla nella
posizione desiderata.

w

. Mettere la piastra di supporto 3 in parallelo con lo zoccolo della
lunetta e stringere le viti di fissaggio 4.

IS

. Allentare tutte le viti 1 ed avvicinare le singole griffe di
supporto 2 al pezzo da lavorare.

Attenzione!

Le griffe 2 possono toccare il pezzo ma non devono
bloccarlo. In caso contrario la superficie del pezzo
potrebbe essere rigata ed il motore sovraccaricato.

Se i punti d'appoggio del pezzo non sono rotondi e lisci, devono
essere preparati al tornio in precedenza. Le griffe ed i pezzi da
lavorare devono essere lubrificati costantemente durante la torni-
tura.
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5. Controllare che il pezzo sia alloggiato senza gioco nella
lunetta e stringere la vite d'arresto 1.

Lunetta mobile

Il montaggio € simile a quello per la lunetta fissa con I'unica diffe-
renza che la lunetta mobile € fissata al carrello (fig. 24).

Disco di serraggio con staffe

Viene montato al posto del mandrino. E ideale per bloccare pezzi
grandi e di forma asimmetrica. @ 150 mm 2 scanalature a T con-
tinue, incluse staffe di serraggio.
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Traduccion de las instrucciones
de servicio originales

Preambulo

Estimado cliente:

Con el torno PROXXON PD 400 posee usted un equipo de
esmerado disefio que ha sido fabricado por especialistas cuya
precision ha venido a ser ya tradicional. Las posibilidades de
aplicacion de esta maquina son muy variadas. Le rogamos tenga
presente ademas en este contexto el programa, también suma-
mente interesante, de accesorios.

Para utilizar correctamente la maquina es imprescindible que lea
y observe con atencion la totalidad de estas instrucciones. Esto
es de aplicacion no solo para los principiantes, sino también para
los profesionales. Lea también atentamente el capitulo referido al
mantenimiento. Trabajando de forma esmerada y cuidando su
mantenimiento (incluido el engrase periédico) obtendra de la
maquina un rendimiento de alta precisién durante mucho tiempo.
Le deseamos todo tipo de satisfaccion en la lectura de estas ins-
trucciones y en sus primeros ensayos de torneado con la maqui-
na PD 400.

Nos reservamos el derecho de introducir modificaciones en el
sentido del progreso tecnoldgico.

JATENCION!

B Se deben leer todas las instrucciones. El incumpli-

. miento de las instrucciones detalladas a continuacion
' podra dar lugar a descargas eléctricas, incendios y/o
lesiones graves.

CONSERVE BIEN ESTAS INSTRUCCIONES.

Indicaciones de seguridad:

No manipule su maquina

No modifique nada en la maquina, no realice ninguna manipula-
cion. La seguridad mecanica y eléctrica podria verse afectada,
especialmente

existe el peligro de una descarga eléctrica y otros perjuicios para
su seguridad. La consecuencia podrian ser lesiones o dafios
materiales.

Jamas trabajar sin las i 1es de prot on previstas

Observe en todos los casos que al trabajar de vuelque la protec-
cioén del plato de la maquina hacia abajo y que la desconexién
del motor al levantar la misma funcione de manera fiable.

Observe las influencias del entorno

Utilizar la maquina sélo en entornos secos y jamas en las cerca-
nias de liquidos o gases inflamables. Cuide de una buena venti-
lacion.

Utilice gafas de proteccion

Lleve una proteccién auditiva

o '\\ El nivel de presion acustica al trabajar con la maquina
| puede superar 85 dB (A), por esta razén trabajar uni-
'\ ) camente con proteccién auditiva.

<

LIev'eVIa indumentaria de trabajo adecuada

No lleve durante el trabajo ninguna ropa holgada como p.ej. cor-
batas o pafiuelos de cuello, durante el servicio pueden atraparse
en las piezas moviles o la pieza movida automaticamente y cau-
sar una lesiéon. Ante cabellos largos lleve una redecilla y quitese
las joyas.

No emplear cuchillas de corte dafiadas o deformadas

Por favor, observe siempre un estado impecable de la cuchilla de
corte: antes de cada puesta en marcha controle su estado impe-
cable a través de una inspeccion visual.

Mantener alejados a nifios y a personas ajenas del area de
trabajo

Cuide que los nifios y las personas ajenas mantenga una distan-
cia de seguridad suficientemente grande. Menores de 16 afios
solo pueden utilizar la maquina para fines de formacién bajo ins-
trucciones de un profesional. jLa maquina fuera de uso debe ser
guardada fuera del alcance de los nifios!

No sobrecargue su herramienta

Los resultados de trabajo 6ptimos los alcanza naturalmente solo
en una gama de prestaciones para el que la maquina haya sido
dimensionada. Por esta razén evite aproximaciones demasiado
grandes No emplee su maquina apartada de su finalidad y no lo
haga para trabajos para los cuales no ha sido determinada.

Manténgase siempre cuidadoso y atento

Observe la maquina durante el trabajo y proceda de manera pru-
dente. No emplee la maquina si estd desconcentrado o cansado
o ha tomado bebidas alcohdlicas.

Trate cuidadosamente el cable de conexion

Proteja el cable de conexién de calor y cantos filosos y tiéndalo
de tal manera que no pueda ser dafiado. No emplear el cable
para extraer la clavija de la caja de enchufe y no levantar el apa-
rato por el cable. Observe la limpieza: proteja el cable de grasa y
aceite

Tras el trabajo limpiar profundamente el aparato

Extraer la clavija de red

En caso de no ser utilizado, antes del mantenimiento, cambio de
herramientas o reparaciones, extraer siempre la clavija de la red.
Ala limpieza pertenece también la eliminacién de virutas.

iLeer detenidamente las instrucciones de manejo antes del uso
y guardarlas cuidadosamente!
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Ajuste de las revoluciones del husillo
Seleccion de la herramienta

Insercién de la herramienta en el portaherramientas

Sujecion en el mandril del torno

Ejemplo de torneado longitudinal

Torneado cénico

Tallado y tronzado de una pieza

Mecanizado de piezas mas largas

con cabezal y contrapunto

Modificar avance

Montar ruedas de cambio para tallado de rosca
Tallado de roscas con la herramienta de tornear
Tallado de roscas izquierdas

Mantenimiento

Generalidades

Ajuste de la holgura de las guias

Husillo principal

Proteccién contra sobrecarga del husillo de guia
Eliminacién:

Accesorios para el torno PD 400

Sujecion entre puntos

Mandril de 4 mordazas graduablesindependientemente

Mandril de 4 mordazas (con sujecion central)
Dispositivo de sujecién y pinzas

Luneta fija

Luneta de arrastre

Plato con garras de sujecién

Listado de repuestos

Leyenda (fig 1)

49
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50
50
50
50

51
51
51
52
52
52
52
52
52
52
53
53
53
53
53
53
54
54
54
122

2
2
23
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Husillo principal
Mandril

Portaherramientas multiple con elemento portador

Punto de arrastre

Base de brida para unidad de fresado PF 230 (opcional)

Pinola

Tornillo de sujecion para la pinola
Cabezal

Rueda de ajuste de la pinola

. Volante para husillo guia

. Tornillo de sujecién para cabezal

. Orificios para sujecion de la mesa

. Husillo guia

. Rueda de ajuste para carro superior
. Carro superior

. Soporte

17.
18.
19.
20.

Carro de refrentar

Rueda de ajuste para carro de refrentar
Caja del delantal

Palanca de embrague para tuerca matriz

. Volante para ajuste rapido
. Interruptor del husillo guia

. Caja de ruedas
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24. Conmutador de sentido de giro para giro a
la izquierda — stop — giro a la derecha

2
26. Indicador de marcha

o

. Interruptor principal

27. Conmutador escalonado para graduacion de la velocidad
28. Llave de hexagono interior

29. Llave de boca

30. Volvedor de mandril

31. Mandril de corona dentada

32. Juego de ruedas inversoras

33. Elemento portador

Descripcion de la maquina y volumen
de suministro

El torno PROXXON PD 400 es un sistema susceptible de monta-
je que se caracteriza por:

— una robusta bancada nervada con guia prismatica

— 6 velocidades del husillo (conmutador para 2 velocidades del
motor con 3 marchas adicionales)

— ajuste rapido del soporte mediante manivela
— avance automatico

Forman parte del volumen de suministro:

— Revestimiento interior preciso de tres lados (& 100 mm)
— punto de arrastre

— mandril de corona dentada (que sujeta hasta 10 mm)

— juego de ruedas inversoras para dos velocidades de avance
(0.07 y 0.14 r.p.m.),19 pasos métricos de velocidad y paso
adicionales de velocidad en pulgadas desde 10 hasta 48 mar-
chas.

— Herramientas de servicio
— portaherramientas multiple con 2 elementos portadores
— dispositivo de rosca a la izquierda
— proteccion del mandril
— Dos espigas rascadoras de recambio

Datos técnicos

Maquina

Altura de puntos 85 mm

Anchura entre puntos 400 mm

Diametro max. de la pieza

sobre el soporte 116 mm

Campo de sujecion

« Garras internas 3-33 mm, max. 87 mm

« Garras externas 32-100 mm

Hueco del husillo 20.5 mm

Husillo principal por lado

del mandril MK3

Velocidades del husillo Grado |: 80 r.p.m;
330 r.p.m.; 1.400 r.p.m.
Grado II: 160 r.p.m.; 660 r.p.m.;
2800 r.p.m.

Avance automatico 0.07 6 0.14 rp.m.



Pasos de rosca

Pinola del cabezal
Portaherramientas para
Dimensiones

véase tabla en la caja

de cambio

carrera 30 mm/MK 2

10 x 10 mm

900x400x300 mm (LxAxH)

Peso 45 kg
Ruido: <70 dB(A)
Motor
Tension 230 voltios, 50/60 Hz

Grado | Grado Il
Velocidad 1400 Urp.m. 2800 U r.p.m.
Potencia de salida 0,25 kW 0,55 kW
Consumo 21A 39A

Sdlo para utilizacion en recintos secos

Por favor no deshacerse de esta maquina E

arrojandola a la basura!

Informacién sobre ruidolvibracion

Las indicaciones sobre vibracion y sobre la emision de ruidos
han sido determinadas en coincidencia con el procedimiento de
medicion estandarizado y normativamente prescrito y pueden ser
utilizadas entre si, para la comparacion de dispositivos eléctricos
y herramientas.

Estos valores permiten ademas una evaluacion provisional de la
carga por vibraciéon y emisiones de ruido.

jAdvertencia!

iDependiendo de las condiciones de servicio durante la opera-
cién del aparato, las emisiones reales que se presenten pueden
desviarse de los valores arriba indicados!

Tenga en cuenta que la vibracion y la emision de ruido puede
desviarse de los valores mencionados en estas instrucciones, en
funcién de las condiciones de uso de la herramienta. Herramien-
tas deficientemente mantenidas, procedimientos de trabajo ina-
propiados, diferentes piezas, un avance excesivo o piezas o
materiales inapropiados o una herramienta de insercion inapro-
piada pueden incrementar notablemente la carga de vibraciones
y la emisién de ruido a través del periodo 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 esta desconectado o bien si esta en marcha, pero no
efectivamente en uso. Esto puede reducir notablemente 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 insercién inapropiada puede causar vibra-
ciones y ruidos excesivos. jEmplee tinicamente herramientas
de insercion adecuadas!

.

jAl trabajar con el aparato realice suficientes pausas segun
necesidad!

Montaje e instalacién

Saque la maquina del embalaje como se muestra en la Fig. 1a.

Nota:
Durante el transporte no hay que levantar la maquina por la caja
de ruedas 23 (fig.1) ni por la cubierta del motor. Se pueden rom-
per las cubiertas de plastico.

La superficie de colocacion debe tener suficiente nivelacion y
estabilidad como para absorber las vibraciones que se produz-
can durante el trabajo. Hay que sujetar la maquina sobre la base
inferior sirviéndose de los orificios previstos para ello 12 (fig.1).
Preste atencion a que el conducto de la red quede fuera de la
zona de riesgo.

Monte el mandril 2 (fig. 1) con los tres tornillos correspondientes
sobre el husillo principal. Preste atencion a que el asiento del
mandril esté exento de polvo.

Todas las piezas metalicas pulidas estan conservadas con un
producto anticorrosivo en el momento del suministro. Esta pro-
teccion no sirve de lubricacion, sino solo como conservacion.
Tiene que eliminarse por lavado p.ej. con petréleo antes de la pri-
mera utilizacion de la maquina. Hay que revisar todas las guia y
si es preciso hay que ajustarlas. (Véase a este respecto el capi-
tulo "Mantenimiento").

A continuacion se deben engrasar bien las guias y los ejes puli-
dos con un aceite apropiado para maquinaria. Por Ultimo puede
realizarse el montaje de la proteccion del mandril.

Aviso:
No se debe lubricar el tren delantero (poleas de correas, correas,
ruedas dentadas). En todo caso, puede ser recomendable en el
caso de haber un fuerte ruido de funcionamiento, aplicar a las
ruedas un poco de grasa Molykote.

Manejo

Atencién!
Antes de la primera puesta en marcha, comprobar que los torni-
llos del mandril giratorio 2 (fig. 1) estén correctamente apretados,
no esté enchufada la llave del mandril giratorio y el soporte 16
(fig. 1) tenga suficiente distancia respecto al mandril giratorio.

Atencién!
Realizar los primeros intentos sin ninguna pieza sujeta. Pero,
procure que las mordazas giratorias estén firmemente tensadas, ya
que, sin la contrapresion, podrian soltarse debido a la fuerza centri-
fuga.
Realizar los primeros ensayos con un nimero de revoluciones
pequefio. Tener en cuenta que el mandril giratorio esta ligera-
mente lubricado y que, al principio, puede salpicar un poco.

Ajuste de la pieza de trabajo en el plato
de torno

iAtencién!
Si las piezas de trabajo se ajustan sélo en el plato de torno sin
contraapoyo mediante el contrapunto, el extremo saliente (Fig.
1b) no debe ser mayor que el triple del diametro del material (L=
3xD).

Indicacién:
El plato de torno normal posee tres garras de acero, las cuales
se ajustan de forma uniforme y centran automaticamente piezas
de trabajo redondas.
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En posicién normal, es posible sujetar piezas de trabajo con un
didametro de hasta 33 mm. Tras voltear las garras, es
posible sujetar piezas con un didmetro de hasta 100 mm.

1. Destornillar el plato de torno 2 (Fig. 1b) con ayuda de la llave
1 hasta el punto en que la pieza de trabajo asiente en el alo-
jamiento.

iAtencién!
No dejar la llave introducida en el plato de torno. jPeligro de
lesiones!

2. Fijar firmemente la pieza de trabajo y volver a retirar la llave
del plato.

3. Comprobar la correcta rotacion de la pieza de trabajo, corre-
gir de ser necesario.

iAtencién!
Si se fija una pieza de trabajo larga que se conduce a través del
husillo y presenta un extremo saliente a la izquierda, existe un
mayor grado de riesgo de lesiones. En este caso, actie con
especial cuidado para evitar asi que algin objeto sea agarrado
por el arbol rotatorio. Asegure esta zona aislandola de toda
fuente potencial de peligro.

Sustituir las mordazas de sujecion
(Fig. 1c)

iAtencién!
ijExtraer el enchufe de la red!

Atencion!
No fijar piezas de trabajo cuyo diametro sobrepase los
100 mm. La fuerza de sujecion de las garras es, en este caso,
demasiado baja y la pieza de trabajo puede soltarse. jPeligro de
accidente!

Para poder sujetar piezas desde el exterior (asi p.ej. para sujetar
hierro redondo macizo con grandes didmetros, véase) se deben

montar en el mandril en lugar de las exteriores suministradas de
fabrica, las interiores.

Para virar las mordazas o bien sustituirlas, por favor proceder de
la siguiente manera:

1. Extraer la clavija de la red para evitar un arranque accidental
de la maquina.

2. Girar las mordazas con la llave del mandril hacia fuera hasta
que se puedan extraer las mordazas.

3. Virar o bien sustituir las mordazas y volver a colocarlas. En
este caso observar imprescindiblemente la identificacion:
jAqui estan grabados los numeros (1, 2 y 3) en de las morda-
zas!

4. \Volver a cerrar el mandril con la llave correspondiente y com-
probar la concentricidad de las mordazas. En caso necesario
corregir la posicion de las mordazas recolocando las mismas
una vez mas, para que la mordaza se sujete en la posicion
correcta de la espiral.

5. Sidesea trabajar nuevamente con plato de garras interiores,
repita los pasos descritos arriba.
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Conexién de la maquina

PELIGRO!

Antes de encender la maquina, prestar atencion a que la llave
del plato de sujecion no esté introducida en el plato, las
garras de torno no sobresalgan y que nadie se encuentre en la
zona de peligro.

PELIGRO!
AN, Procure que las mordazas giratorias estén firmemente
A tensadas, ya que, sin la contrapresion, podrian soltarse

wS—7 debido a la fuerza centrifuga.

iLas consecuencias pueden ser graves lesiones o dafios materia-
les!

Atencién:
iTrabaje siempre en el rango de prestaciones previsto! Impida
bloqueos del husillo producidos por sobrecargas. Si el husillo se
bloguea durante el servicio, por favor desconectar inmediata-
mente la maquina y para continuar el trabajo ajustar el avance y
la aproximacion de tal manera que la maquina no sea sobrecar-
gada.

iAtencién!
Antes de enchufar la clavija a la red compruebe por favor, si las
indicaciones sobre la placa de caracteristicas coinciden con las
condiciones locales de su red de corriente. En caso de no ser
coincidentes, la consecuencia pueden ser dafios y peligros
durante el trabajo!.

iAtencién!
Por favor, al trabajar llevar siempre proteccion auditiva y gafas de
proteccion.

[Atencion!
Evite posturas corporales anormales. Cuide de una posiciéon
segura y mantenga el equilibrio.

Atencién!
Tener en cuenta que, debido al tipo constructivo, el motor puede
calentarse mucho al funcionar largo tiempo en marcha en vacio.
Ello es indicio de un defecto en el motor. De todas formas se
recomienda evitar este estado funcional, no dejando funcionar la
maquina durante demasiado tiempo en vacio.

jAtencion!

Por favor observe durante la puesta en marcha y al trabajar en la
PD 400 lo siguiente: jSu maquina esta equipada con una desco-
nexion de seguridad y sélo puede ser operada con la proteccion

del mandril plegada hacia abajo! jEn el momento que durante el

servicio la proteccion del mandril se pliega hacia arriba, el motor

se desconecta automaticamente! Trabaje Unicamente con la pro-
teccion del plato volcada hacia abajo. |Si esta esta defectuosa la
maquina ya no puede ser operada!

iEvite posturas corporales no habituales! Adopte una posicién
segura sobre las dos piernas y mantenga el equilibrio.

-

. Ponga a "0" el conmutador de sentido de giro 1 (fig. 2).

N

. Desembrague el husillo guia (gire a la izquierda el interruptor
del husillo guia 2).

w

Programe una velocidad baja (conmutador escalonado 3 en
grado )

bl

Active la maquina con el interruptor principal 4. Entonces se
enciende el indicador de marcha 5.



5. Gire a la derecha el conmutador de sentido de giro. Ahora gira
el mandril en el sentido de la mecanizacion.

Ajuste rapido del soporte

El soporte se puede desplazar uniformemente con el volante 1
(fig.3). Pero para ello hay que desembragar antes el soporte.

iAtencién!

Afloje antes media vuelta el tornillo de sujecion 2.

1. Ponga hacia arriba la palanca 3.

2. Girando la manivela 1, reajustar el soporte
(1 vuelta = 10,5 mm).

Activacion del avance automatico

. Ponga a "0" la maquina con el conmutador de sentido de giro
1 (fig. 2).

Desembrague el soporte (ponga hacia arriba la palanca 3 (fig.
3)).

Preste atencion a que el volante 10 (fig.1) pueda girar
libremente, ya que al embragar el husillo guia se mueve al
mismo tiempo.

[

[

>

Embrague el husillo guia (gire a la derecha el interruptor del
husillo guia 2 (fig. 2)).

o

Active la maquina a la derecha en el conmutador de
sentido de giro. Ahora giraran al mismo tiempo el husillo guia
y el volante.

jAtencién!
El avance automatico no dispone de desconexion automatica.
Preste atencion a desembragar el soporte antes de que entre en
el mandril.

6. Embrague el soporte (ponga hacia abajo la palanca 3
(fig. 3)). Ahora se movera el soporte en el sentido de la meca-
nizacion.
Nota

Al trabajar solamente se debe utilizar el avance automatico con
la palanca 3 (fig. 3). El interruptor del husillo guia 2 (fig. 2) sola-
mente debe utilizarse estando la maquina en reposo.

Desplazamiento de la herramienta
(torneado longitudinal y transversal)

Ademas del ajuste rapido del soporte y ademas del avance auto-
matico, se puede programar la herramienta para trabajar en otros
tres modos.

A. Ajuste mediante el husillo guia (torneado longitudinal)

1. Desembrague el husillo guia (gire a la izquierda el interrup-
tor del husillo guia 2 (fig. 2)).

2. Embrague el soporte (ponga hacia abajo la palanca 3 (fig.
3)).

3. Gradue el soporte con ayuda del volante 10 (fig. 1).
1 vuelta = 1.5 mm

B. Ajuste del carro superior (torneado longitudinal)

1. Si fuera necesario, inmovilice el soporte (apriete el
tornillo 2 (fig. 3)).

2. Ajuste el carro superior con el volante 4.
1 vuelta = 1.0 mm.

C. Ajuste del carro de refrentar (refrentado)

1. Si fuera necesario, inmovilice el soporte (apriete el
tornillo 2).

2. Gradue el carro de refrentar con el volante 5.
1 vuelta = 1 mm avance = 2 mm variacion del
diametro

Determinacion correcta de las revolucio-
nes del husillo

Resulta decisivo para obtener una imagen limpia del torneado,
entre otras cosas, la seleccion de la velocidad de corte apropia-
da. Nos referimos, en el caso del torneado longitudinal a la velo-
cidad perimetral de la pieza. La tabla que aparece en la caja de
ruedas de la maquina nos ayudara a acertar en la eleccion de la
velocidad de corte.

Si conocemos la velocidad de corte “Vc* y el didmetro de la pieza
“D", podremos calcular del siguiente modo la necesaria velocidad
de giro del husillo “n*:

n=V,x 1000/ (D x 3.14)

Ejemplo: hay que mecanizar una pieza de aluminio con 30 mm
de diametro. Segun la tabla, necesitamos una velocidad de corte
de 100 — 180 r.p.m. Si aplicamos por ejemplo

132 m r.p.m. resultara:

n =132 x 1000/ (30 x 3.14) = 1400 r.p.m.

Este resultado se puede tomar también directamente de la tabla
situada en la caja de ruedas.

Ajuste de las revoluciones del husillo

La velocidad del husillo se puede modificar por una parte
mediante conmutacion del motor (conmutador escalonado 1 Fig.
4). De este modo se reduce a la mitad o se duplica la velocidad
de giro. Por otro lado también se puede modificar la velocidad de
giro mediante la transmision por correa.

-

. Desactive la maquina en el interruptor principal 2 y abra la caja
de ruedas 3 con la llave de hexagono interior.

N

. Afloje media vuelta el tornillo de sujecion 1 (fig. 5).

[

Gire a la izquierda con una llave de hexagono interior 2 el tor-
nillo 3. De este modo se descarga la polea intermedia 4.

>

Cambie a continuacion la correa como se indica en la fig. 6.

5. Vuelva a sacar la llave de hexagono interior 2 y apriete el torni-
llo de sujecion 1.

o

Vuelva a cerrar la caja de ruedas 3 (fig. 4).
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Aviso:
Puede suceder que el motor no siempre arranque cuando el inte-
rruptor de niveles se encuentre en el nivel Il. En este caso,
empezar en la posicién | y pasar entonces a la posicion .

Seleccidén de la herramienta

Hay diferentes tipos de herramienta. Sigue una breve explicacion
(ver fig. 7):

Se utilizan herramientas de desbastar (1) para quitar la mayor
cantidad posible de viruta en poco tiempo (sin prestar considera-
cién al acabado de la superficie de la pieza).

Se utilizan herramientas de afinar o utiles puntiagudos (2)
para lograr una superficie limpia.

Se utilizan herramientas de costado derecho (3) o

izquierdo para el torneado longitudinal y el refrentado asi como
para tornear angulos agudos en direccion de mecanizacion a la
derecha o a la izquierda.

Las herramientas de tronzar (4) se utilizan para el tallado de
ranuras y para separar unas piezas de otras.

Peines de roscar (5) para aterrajar roscas exteriores.

Herramientas de torneado interior (6) para mandrilar.

Insercion de la herramienta en el
portaherramientas

Forma parte del equipamiento basico del PD 400 un portaherra-
mientas multiple (fig. 8) compuesto de bloque portaherramientas
1y dos elementos portadores 2. Para obtener un torneado limpio
es imprescindible que la herramienta esté exactamente "en el
centro y que esté sujeta en corto para evitar vibraciones.

-

. Ponga la herramienta 3 en el elemento portador 2. Apriete a
tope los dos tornillos 4.

N

Ponga el elemento portador en el bloque portaherramientas 1.
Ajuste la altura de la herramienta con la tuerca 5 y fijela con la
tuerca 6. Para ello adapte la altura de los cortes a la punta del
cabezal.

w

Sujete el elemento portador con el tornillo 7.

Nota:

Aflojando el tornillo 8 podra bascularse todo el bloque de suje-
cion.

Ejemplo de torneado longitudinal

Se entiende por torneado longitudinal la mecanizacién de una
pieza cilindrica en paralelo a su eje de rotacion. En el parrafo
siguiente se explica a los principiantes el modo de trabajar con el
torno en el ejemplo del torneado longitudinal:

Sujete en el mandril una pieza corta, como la que antes se ha
descrito (retire la llave del mandril).

Ajuste en la transmision por correa la velocidad apropiada (con-
sulte la tabla situada en la caja de ruedas y la fig. 6).

Desembrague el husillo guia (ponga a la izquierda el
interruptor del husillo guia 2 (fig.2)) y embrague el soporte
(palanca hacia abajo 3 (fig. 3)).

Desplace a continuacion el soporte de derecha a izquierda acer-
candose a la pieza (volante 10 (fig. 1)).
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Antes de activar la maquina, compruebe a mano la rotacién del
mandril para ver si éste gira libremente.

Conecte la maquina (conmutador de sentido de giro 1 (fig. 2) a la
derecha).

Ajuste la profundidad del corte desplazando el carro de refrentar
(volante 5 (fig. 3)). Conviene que al principio se aplique sola-
mente una profundidad de corte de 1/10 mm (4 rayas parciales
de la escala).

Girando el volante 10 (fig. 1) lleve el soporte al sentido de la
mecanizacion. Si ha hecho todo esto correctamente, la maquina
funcionara sin ruidos y si esfuerzo especial.

iAtencioén!
iPeligro de lesiones! Al tornear, mantenga siempre los dedos ale-
jados de la pieza en rotacion. Jamas mida la pieza con un calibre
o nada semejante mientras esté girando. No mecanice la pieza
en rotacion con una lima o con lija.

Torneado cénico

Para tornear conos se gradua el carro superior adaptandose al
angulo deseado.

1. Desplace a la derecha el carro superior con el volante 1
(fig. 11).

2. Afloje los tornillos de sujecion 2.

3. Ajuste el angulo del carro superior y vuelva a apretar los torni-
llos.

Nota:

El carro superior dispone de una escala de Nonio (semejante a
un calibre). En la escala exterior A (fig. 11a) se representan
correctamente los angulos. En la interior B estan tallados

(1 raya parcial en la escala interior corresponde a 4.5°).

La lectura del angulo en pasos de 5° se realiza haciendo coinci-
dir la sefial cero de la escala interior con la exterior.

Si a continuacion desea afiadir 1°, tendra que hacer coincidir el
"2" de la escala interior 10° mas afuera con la exterior.

En caso de 2° debera seguir el "4" coincidiendo 20° mas
afuera, y asi sucesivamente. En nuestro ejemplo el "2"

coincide con los "20°", es decir 10° mas afuera que el valor basi-
co 10°. De ahi resultara un angulo de 10°+1°=11°.

4. Sujete el soporte con el tornillo 3 (fig. 11).

5. El avance se efectta con el volante para el carro superior 1.

Nota:

Solo conseguiremos un cono exacto si centramos con exactitud
la altura de la herramienta de tornear.

Tallado y tronzado de una pieza

Se entiende por tallado la realizacién de ranuras finas. Si se con-
tinta la ranura hasta el centro de la pieza, pasamos a hablar ya
de tronzado. Ajuste la altura de la herramienta tronzadora nece-
sariamente al centro de la pieza y sujete la pieza tan rapidamen-
te como sea posible. Utilice una velocidad baja y si es posible
engrase la herramienta con algo de aceite para maquinaria.



Mecanizado de piezas mas largas con
cabezal y contrapunto

Las piezas de mayor longitud (que sobrepasen al mandril en mas
del triple del diametro de la pieza) se deben sujetar en el extremo
derecho con el cabezal y la punta arrastrada. Para ello ponga por
favor primeramente una broca de centraje en el lado derecho:

1. Refrente con cuidado la cara frontal derecha.

2. Coloque el mandril de taladrar 1 (fig. 12) en el cabezal y sujete
la broca de centraje.

3. Acerque el cabezal a la pieza y fijelo con el tornillo de
sujecion 2.

4. Conecte la maquina y realice el taladro de centraje mediante
un avance de la pinola (volante 4).

A continuacion podra sustituir el mandril de taladrar por la punta
de arrastre. Lleve la punta al orificio de centraje y

ajustela con cuidado hasta que se elimine cualquier holgura.
Fije a continuacion la pinola con el tornillo moleteado 3.

Modificar avance

iPeligro!
Para todos los trabajos de ajuste y mantenimiento extraer la cla-
vija de la red. jExiste el peligro de graves lesiones o dafos debi-
do por un arranque accidental del aparato o el peligro de una
descarga eléctrica!

El PD 400 se suministra en forma estandarizada con un avance
de 0.07 r.p.m. Para aplicar el avance mas rapido (0.14 r.p.m.),
hay que cambiar en la caja de ruedas la rueda dentada del eje
21 (fig. 13) con 20 dientes por la de 40 dientes. Para ello, proce-
da del siguiente modo:

. Desactive la maquina en el interruptor principal 25 (fig. 1) y
abra la caja de ruedas 23.

[

Afloje un poco el tornillo 1 (fig. 13) y bascule hacia abajo el
brazo de engranajes 2.

d

Retire la pinza 3.

>

Afloje media vuelta el eje 4 en el cuadradillo. Sustituya la
rueda dentada de 20 dientes por una de 40.

Nota:
Al cambiar las ruedas dentadas hay que colocar en principio una
tira de papel de periédico entre los flancos de los dientes antes
de apretar los ejes. El grosor de la tira de papel
corresponde aproximadamente a la holgura imprescindible de los
plancos de los dientes.

5. Vuelva a apretar el eje, coloque la pinza, levante el brazo de
engranajes y vuelva a apretar el tornillo 1.

Montar ruedas de cambio para tallado
de rosca (fig. 13)

Con el PD 400 se puede roscar 19 roscas métricas
diferentes(véase tabla en la caja de engranajes y Fig. 25) y 14
roscas en pulgadas de 10 a 48 pasos. Para ajustar los pasos de
roscas las ruedas intercambiables deben ser combinadas en una
secuencia muy determinada. Para ello, como ya se describe arri-

ba, se debe quitar primero en cada eje los clips de fijacién y a
continuacion montar la combinacion de ruedas dentadas de
acuerdo a la tabla en la caja de engranajes.

El siguiente ejemplo vale para el paso de 1 mm/revolucion. Para
ello nos muestra la tabla en la caja de engranajes (o bien la Fig.
25 en las instrucciones:

+ L = 60/20
+ Z2 = 40/30
+ Z1 = -I50

- W = 30

w denominas la rueda dentada sobre el husillo principal. Esta
esta fijada sobre el husillo principal con un tornillo prisionero. Z1,
Z2 y L denominan los ejes de las ruedas intermedias.

La cifra delantera define siempre la cantidad de dientes de la
rueda del eje (0 sea el exterior) orientada hacia nosotros, la cifra
trasera la cantidad de dientes de la rueda trasera. De ello resulta
en este caso:

« L define el apareado de ruedas inferior. Aqui en el interior
siempre estd montada una rueda dentada con 20 dientes, en
el exterior varia la cantidad de dientes segun la relacion de
transmision seleccionada, en nuestro ejemplo es Z=60.

» En Z2 la rueda dentada trasera (=derecha) tiene 30 dientes,
la delantera 40 dientes.

* En el eje Z1 se emplea como rueda dentada trasera (=dere-
cha) una con 50 dientes, adelante un anillo distanciador (aqui
siempre identificado con” - ).

Importante: Como se describe arriba también aqui se debe
variar la distancia entre ejes segun la relacién de transmision ele-
gida. Esto es aflojar un poco los ejes con una llave de entrecaras
SW 10 y tras la sustitucion de las ruedas dentadas colocar un
trozo de papel entre el dentado y apretar los ejes.

Tallado de roscas con la herramienta de
tornear

Nota:
Para los siguientes trabajos tiene que mecanizarse la pieza ple-
namente presentando el correcto didmetro exterior de la rosca.
Se recomienda tornear un bisel al comienzo de la rosca y tallar
una pequefia ranura a la salida de la misma. La herramienta de
roscar debe sujetarse exactamente en un angulo de 90°.

Atencién!
Al tallar la rosca hay que trabajar siempre a la minima velocidad
(80 r.p.m.), ya que de lo contrario se produce demasiado rapida-
mente el avance (jpeligro de lesiones!).

-

. Ponga la herramienta de tornear en la posicién de salida.

N

. Embrague el husillo guia (gire a la derecha el interruptor del
husillo guia 1 (fig. 15)).

Conecte la maquina.
Ajuste un poco la herramienta con el carro de refrentar.

Embrague el soporte (palanca 2 hacia abajo).

(I

Tras alcanzar la longitud de rosca deseada, haga retroceder el
carro de refrentar y desactive la maquina en el conmutador de
sentido de giro.

~

. Espere a que se detenga el mandril. Retroceda a la izquierda
sobre el soporte el conmutador de sentido de giro.
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8. Ajuste de nuevo la herramienta y repita el proceso hasta obte-
ner la necesaria profundidad de la rosca.

Nota:

En todo este proceso no se deben desacoplar el soporte y el
husillo guia, ya que de lo contrario se deslizaria el paso de la
rosca.

Para mejorar la calidad de la rosca se hace intervenir el carro
superior. El ajuste de la herramienta de roscar se efectua, tal
como se ha descrito, con el carro de refrentar. Pero al mismo
tiempo se desplaza el carro superior en 0,025 mm (1 raya diviso-
ria) una vez a la izquierda y otra a la derecha. Por lo tanto, la
viruta siempre se retira por un solo lado.

Hasta que no se alcanza al final toda la profundidad de la rosca,
no se vuelve a tallar del todo con un pequefio ajuste de aproxi-
macion.

Tallado de roscas izquierdas

Al tallar roscas izquierdas el soporte con el plato rotando hacia la
derecha se desplaza de izquierda a derecha, esto es el sentido
de rotacion del husillo de guia debe ser invertido. Para ello se
debe extraer la rueda dentada interior z=20 del eje L y adaptar la
posicion del pin de cojinete. Para ello se debe proceder de la
siguiente manera:

1. Retirar el clip 6 del eje L (Fig. 13) y desenroscar el eje por el
cuadrado con una llave de boca de entrecaras SW 10 (como
se describe arriba), y extraerlo junto con las ruedas dentadas.

2. Con una llave de hexagono interior desenroscar el eje de la
rueda dentada pequefia 1 (Fig 16) y retirarlo junto con la
rueda dentada 2 .

3. Enroscar el eje L con las ruedas dentadas en la rosca M6
INFERIOR (Pos. 3) del brazo de engranajes (Atencion: este
estd marcado con una “L”). jEn caso necesario colocar una
arandela distanciadora!

Mantenimiento

Limpieza

jAtencion!

Para todos los trabajos de ajuste y mantenimiento extraer la
clavija de la red. jExiste el peligro de graves lesiones o dafios
debido por un arranque accidental del aparato o el peligro de una
descarga eléctrica!

1. Tras el empleo limpiar profundamente la maquina de todas las
virutas con un pincel o una escobilla de mano. No emplear
aire comprimido para la limpieza.

2. jLubricar o bien aceitar regularmente todas las piezas mdviles,
husillos y guias!

La limpieza exterior de la carcasa puede entonces ser realizada
con un pafio suave, eventualmente humedecido. En este caso se
puede emplear jabén u otro producto de limpieza apropiado. Se
deben evitar los productos de limpieza con contenido de alcohol o
disolventes (p.ej. bencina, alcoholes de limpieza, etc.), debido a
que estos pueden agredir las envolturas plasticas de la carcasa.
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Por favor, tenga en cuenta:

El cambio del cable de corriente debe realizarse tnicamente por el
servicio de asistencia técnica de Proxxon o personal cualificado.

Generalidades

Tras la utilizacién de la maquina, hay que limpiar cuidadosamen-
te todas las virutas con un pincel o un pafio manual.

Engrase o ponga aceite a todas las piezas conforme a lo indica-
do en el plano de lubricacién (fig. 17). Al poner aceite en las
superficies deslizantes, mueva el carro a mano de un lado para
otro para que el aceite llegue a las guias.

A = engrasar/poner aceite antes de cada uso
B = lubricar con aceite cada mes

Lubricar también la unidad abridada del husillo guia en la caja de
ruedecitas, a través del orificio previsto para ello.

Ajuste de la holgura de las guias

Aunque se engrasen periédicamente las guias, no se puede evi-
tar que presenten holgura al cabo de algun tiempo.

-

. Afloje las contratuercas 1 (fig. 18) de los tornillos de ajuste
para el carro superior 2, introduzca girando uniformemente
todos los tornillos de ajuste 3 hasta eliminar la holgura y vuel-
va a apretar las contratuercas.

N

. Repita el mismo proceso con el carro de refrentar 4.

Nota:
Con la ayuda del tornillo 5 se puede fijar la guia.

3. Gire la maquina en el cabezal y extraiga un poco a rosca el
pasador roscado 1 (fig. 19).

>

Vuelva a apretar un poco los tornillos de sujecion 2 para redu-
cir la holgura.

o

. Compruebe si se puede deslizar facilmente el soporte. Si gira
el soporte con dificultad, aumente un poco la holgura.

Husillo principal

El alojamiento del husillo en dos cojinetes de rodillos cénicos
esta exento de mantenimiento al menos durante 6000 horas a la
velocidad minima y durante 1800 horas a la velocidad maxima.
Si hubiera un poco de holgura al cabo de esos periodos, deberan
ser reajustados los cojinetes por parte de un especialista.

Proteccion contra sobrecarga del
husillo de guia

En caso de atascarse u otras sobrecargas durante el servicio de
la maquina con avance automatico se puede romper el pasador
cizallable en el husillo de guia (véase vista de despiece grupo
constructivo 02 “Bancada con husillo de guia”, Pos. 23).

Este esta dimensionado como un punto de rotura nominal y a
continuacion tiene que ser sustituido (el pasador cizallable debe
ser adquirido a través nuestro como repuesto).

Para ello se debe desmontar el brazo de ruedas con las ruedas
de cambio. Para ello aflojar el tornillo 1 (Fig. 13) y quitar el brazo
2 con las ruedas de cambio.



Ahora los tornillos Pos. 29 (vista de despiece) pueden ser desen-
roscados y la unidad Pos. 26 ser retirada junto con las piezas
adosadas.

Los restos del pasador cizallable destruido se extraen a golpes
de los componentes del husillo de guia con una herramienta ade-
cuada (contrapunzén, espiga, o similar).

A continuacion, estos se vuelven a ensamblar. Por favor observe:
Los orificios deben estar alineados de manera que el nuevo
pasador cizallable pueda ser clavado en la abertura prevista.

En este caso se debe observar que el pasador solo asienta en
una mitad del lado de manera que solo de un lado se solicita al
cizallado.

Ahora, toda la unidad puede volver a ser montada. En este caso,
si se comprobara que el pasador cizallable sobresale excesiva-
mente de su abertura, se puede cortar el extremo saliente o ser
esmerilado.

Eliminacion:

jPor 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 instituciones
comunales correspondientes.

Accesorios para el torno PD 400

Nota:

Los siguientes accesorios no forman parte del volumen de sumi-
nistro.

iAtencién!

Antes del montaje del accesorio, hay que desactivar la
maquina en el interruptor principal.

Sujecion entre puntos

Montaje de la sujecién entre puntos:

Nota:
Las piezas mas largas se sujetan entre las puntas de centraje del
husillo principal y el cabezal. La pieza debe tener un orificio de
centraje en ambas superficies frontales.
Solo se obtiene una pieza exactamente cilindrica si las puntas
estan alineadas en posicion plana y horizontal.

. Saque girando tres tornillos de sujecion del mandril de triple
mordaza y extraiga el mandril.

[

Limpie a fondo el ajuste del disco de arrastre 3 (fig. 20), la
punta 1y su ajuste en el husillo principal.

i

Coloque la punta 1 en el ajuste del husillo principal. Ponga la
segunda punta en el cabezal.

>

Coloque el adaptador 4 en el disco de arrastre 3 y apriete un
poco el pasador roscado. Deslice ambos por la pieza 5. Atorni-
lle el arrastre 2 en la brida del husillo.

o

Sujete la pieza entre las puntas. Deslice el disco de arrastre 2
(fig. 21) sobre el arrastre y fijelo en la pieza con la llave de
hexagono interior 1.

Atencién!
Si se utiliza una punta fija en el cabezal, es necesario aplicar
aceite continuamente en la punta y en el orificio de centraje a fin
de evitar el recocido.

Desmontaje de la punta:

6. Introduzca un pasador ajustado de aluminio o latén de izquier-
da a derecha por el husillo principal.

7. Sujete la punta y afléjela dando un golpecito al pasador.

Mandril de 4 mordazas graduables
independientemente

Atencion:
Tener en cuenta las instrucciones de servicio anexas del fabri-
cante del mandril.

Mandril de 4 mordazas (con sujecion
central)

Atencién:
Tener en cuenta las instrucciones de servicio anexas del fabri-
cante del mandril.

Dispositivo de sujecién y pinzas

Nota:
El dispositivo de sujecién con pinzas es apropiado especialmente
para la mecanizacion de piezas redondas con alta
precision. La exactitud de la rotacion es en este caso muy supe-
rior a la que se obtiene trabajando con un mandril de mordazas.
1. Saque girando tres tornillos de sujecion del mandril de triple
mordaza y extraiga el mandril.
2. Limpie el ajuste para el alojamiento de la pinza de sujecién 2
(fig. 22) y el ajuste en el husillo principal 1.
3. Monte el alojamiento de la pinza de sujecién 2 con ayuda de
los cuatro tornillos de sujecion 3.

jAtencion!
Utilice siempre la pinza de sujecion que encaje
exactamente con la pieza. Las pinzas con demasiado
diametro resultan destruidas.

4. Coloque la pinza 6 y atornille solo ligeramente la tuerca de
racor 5.

Atencién!
Nunca debe apretarse la tuerca de racor si no se ha colocado
ninguna pieza. Quite inmediatamente después del apriete los
pasadores 4 destinados a apretar la tuerca de racor 5.

5. Introduzca la pieza que encaja en la pinza de sujecion y aprie-
te la tuerca de racor 5 con ayuda de los pasadores 4.

Luneta fija

La luneta resulta especialmente adecuada para el torneado inte-
rior de piezas mas largas con didmetros de hasta 50 mm.
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. Afloje el tornillo de sujecion 4 (fig. 23) y cruce la placa de
soporte 3.

Ponga la luneta en la guia de la bancada y coléquela en la
posicién deseada.

Incline la placa de soporte 3 paralelamente al pedestal de la
luneta y apriete el tornillo de sujecion 4.

Afloje todos los tornillos de sujecion 1y acerque a la pieza
cada una de las mordazas 2.

[

w

>

jAtencién!
Las mordazas 2 solo deben tocar la pieza, pero no bloquear-
la. De lo contrario existe peligro de que se raye la superficie
de la pieza y resulte sobrecargado el motor.

Si la pieza no esta redonda y lisa en el punto de apoyo, debera

ser torneada previamente. Las mordazas y la pieza deben ser

engrasadas continuamente durante el torneado.

5. Compruebe que la pieza estéa alojada sin holgura en la luneta
y vuelva a apretar los tornillos de sujecién 1.

Luneta de arrastre

Montaje igual que en el caso de la luneta fija, solo que aqui se
sujeta la luneta en el soporte (fig. 24).

Plato con garras de sujecion

Se monta en sustitucion del mandril. Es ideal para la sujecién de
piezas mayores y de configuracion asimétrica. @ 150 mm. 2
ranuras continuas en T. Incl. garras de sujecion.
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Vertaling van de originele
gebruiksaanwijzing

Voorwoord

Geachte klant,

Met de PROXXON draaibank PD 400 beschikt u over een zorg-
vuldig geconstrueerd apparaat, gemaakt door vakmensen voor
wie precisie een traditie is geworden. De toepassingsmogelijkhe-
den van deze machine zijn zeer veelzijdig. Let in dit verband
tevens op het doordachte accessoireprogramma.

Om de machine op de juiste wijze te kunnen bedienen, is het
absoluut noodzakelijk om deze gebruiksaanwijzing aandachtig
door te lezen en in acht te nemen. Dit geldt niet alleen voor die-
genen die niet eerder met een dergelijke machine hebben
gewerkt, maar ook voor de professional. Lees tevens het hoofd-
stuk Onderhoud aandachtig door. Met een omzichtige werkwijze
en een zorgvuldige verzorging (regelmatig olién hoort daar ook
bij) zal de machine lange tijd precieze resultaten opleveren.

Wij wensen u veel plezier bij het lezen van de gebruiksaanwijzing
en bij de eerste draaiproeven met de PD 400.

Verdere ontwikkelingen met het oog op technische vooruitgang
behouden wij ons voor!

OPGELET!

@ Al de aanwijzingen dienen gelezen te worden. Fouten
. bij de inachtneming van de onderstaande aanwijzin-
gen kunnen elektrische schokken, brand en/of ernsti-
ge verwondingen veroorzaken.

BEWAAR DEZE AANWIJZINGEN GOED!

Veiligheidsaanwijzingen:

Breng geen manipulaties aan op de machine!

Verander niets aan de machine, breng geen manipulaties aan!
De mechanische en elektrische veiligheid kan daardoor in gevaar
komen, er bestaat vooral

gevaar voor elektrische schokken en vermindering van uw veilig-
heid. Lichamelijk letsel en materiéle schade kunnen het gevolg
zijn.

b h, L

Nooit zonder de ige ppen werken.

Let er in ieder geval op dat de klauwplaatbescherming van de
machine bij het werken naar onderen wordt geklapt en de moto-
ruitschakeling bij het optrekken van de klauwplaatbescherming
goed werkt!

Let op omgevingsinvioeden!

De machine alleen in droge omgeving en nooit in de buurt van
brandbare vloeistoffen of gassen gebruiken. Zorg voor goede
verlichting!

Gebruik een veiligheidsbril!

Draag gehoorbescherming!

R, Het geluidsdrukniveau bij het werken met de machine
) kan hoger zijn dan 85 dB (A), daarom moet u altijd
/“ gehoorbescherming gebruiken!

Draag geschikte werkkleding!

Draag tijdens het werken geen loshangende kleding, zoals
stropdas of sjaal, want deze kunnen verstrikt raken in een van de
bewegende delen of het automatisch bewegende werkstuk en
letsel veroorzaken. Draag als u lang haar hebt, een haarnetje en
doe uw sieraden af.

Geen beschadigde of vervormde draaibeitels gebruiken.

Zorg er altijd voor dat de draaibeitels in goede staat zijn. Contro-
leer dit voor ieder gebruik door zichtcontrole op deugdelijkheid!

Kinderen en mensen die niet bij de werkzaamheden betrokken
zijn uit de buurt van de werkplek houden.

Zorg ervoor dat kinderen en mensen die niet bij de werkzaamhe-
den zijn betrokken op veilige afstand blijven! Jongeren onder de
16 mogen de machine alleen onder deskundige begeleiding en
voor opleidingsdoeleinden gebruiken. Als de machine niet wordt
gebruikt, moet hij op een voor kinderen ontoegankelijke plek wor-
den bewaard!

De machine niet overbelasten.

Optimale werkresultaten bereikt u natuurlijk alleen in een vermo-
gensgebied dat voor de machine geschikt is! Voorkom daarom te
grote snijdieptes! Gebruik uw machine niet voor andere toepass-
ingen en werkzaamheden dan waar hij voor bestemd is.

Houd altijd al uw aandacht bij de werkzaamheden!

Let tijdens het werken op de machine en ga verstandig te werk.
Gebruik de machine niet als u niet geconcentreerd of moe bent of
alcohol gedronken hebt.

Behandel de aansluitkabel zorgvuldig!

Aansluitkabel beschermen tegen hitte en scherpe randen en zo
aanleggen dat hij niet kan beschadigen. Kabel niet gebruiken om
de stekker uit het stopcontact te trekken en de machine niet aan
de kabel optillen. Let op de hygiéne: bescherm de kabel tegen
vet en olie!

Reinig de machine grondig na gebruik!

Netstekker uittrekken!

Als de machine niet wordt gebruikt, voor onderhoud, vervanging
van onderdelen, reiniging of reparatie, altijd de stekker uittrekken!
Bij reinigen hoort ook het verwijderen van houtspanen!

Gebruikshandleiding voor gebruik goed doorlezen en zorgvul-
dig bewaren!
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Werkstuk in klauwplaat inspannen 57
Klauwplaatbekken omkeren 58
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Snelverstelling van het support 58
Automatische voeding inschakelen 59
Verplaatsen van de beitel(langsdraaien en dwarsdraaien) 59
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Spiltoerentallen instellen 59
Draaibeitel kiezen 59
Draaibeitel in de beitelhouder plaatsen 60
Inspannen in klauwplaat 60
Voorbeeld langsdraaien 60
Conisch draaien 60
Werkstuk insteken en afsteken 60
Relatief lange werkstukken met losse draaibankkop
en center bewerken 60
Voorloop veranderen 60
Wisselwielen voor draadsnijden monteren 61
Schroefdraadsnijden met de draaibeitel 61
Snijden van linkse schroefdraden 61
Onderhoud 62
Algemeen 62
Speling van de geleidingen instellen 62
Hoofdspil 62
Overbelastingbeveiliging van de leispil 62
Afval afvoeren: 62
Accessoires voor draaibank PD 400 62
Centerdraaiinrichting 62
Klauwplaat met 4 afzonderlijk verstelbare klauwen 63
Klauwplaat met 4 klauwen (centrisch spannend) 63
Spantanginrichting en spantangen 63
Vaste draaibankbril 63
Meelopende draaibankbril 63
Stelplaat met klembekken 63
Lijst met reserveonderdelen 122

Legenda (Fig 1)

Hoofdspil

Klauwplaat

Meervoudige beitelhouder met beitelhouderelement
Meelopende center

Flensvlak voor freeseenheid PF 230 (optioneel)
Spil van de losse kop

Klembout voor spil van de losse kop

Losse draaibankkop

. Stelwiel voor spil van de losse kop

Handwiel voor geleidestang
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. Klembout voor losse kop

. Boorgaten voor tafelbevestiging
. Geleidestang

. Stelwiel voor bovenslede

15.
. Support
17.
18.
19.

Bovenslede

Dwarsslede
Stelwiel voor dwarsslede
Slotplaat

. Koppelingshefboom voor slotmoer
. Handwiel voor snelverstelling

22.
23.
. Draairichtingsschakelaar voor linksloop - stop - rechtsloop
. Hoofdschakelaar

. Indicatielampje

. Trapschakelaar voor toerentalverstelling

Schakelaar voor geleidestang
Wielkast

-56 -

28. Inbussleutel

29. Steeksleutel

30. Klauwplaatsleutel

31. Tandkransboorhouder
32. Set wisselwielen

33. Beitelhouderelement

Beschrijving van de machine en gelever-
de onderdelen

De PROXXON draaibank PD 400 is een voor uitbreiding geschikt

systeem met:

— stabiel machinebed met ribben en met prismageleiding

— 6 spilsnelheden (omschakelaar voor 2 motorsnelheden met 3
extra overbrengingen)

— Snelverstelling van het support door middel van een
gemakkelijk hanteerbare slinger

— Automatische voeding

Tot de levering behoort:

— Precieze drieklauwplaat (& 100 mm)

— Meelopende center

— Tandkransboorhouder (tot 10mm spannend)

— Set wisselwielen voor twee voedingssnelheden
(0,07 mm/omw en 0,14 mm/omw), 19 metrische schroefdraad-
spoeden en extra schroefdraadspoeden in inches van 10 tot
48 spoed.

— Bedieningsgereedschap
— Meervoudige beitelhouder met 2 beitelhouderelementen
— Snijinrichting voor linkse schroefdraad
— Klauwplaatbescherming
— twee reserve-scheerbouten

Technische gegevens

Machine

Centerhoogte 85 mm
Centerafstand 400 mm
Max. diameter

van werkstuk boven het

support 116 mm
Spilopening 20,5 mm
Spanbereik

« binnenbekken

« buitenbekken

Hoofdspil aan de kant van
de klauwplaat
Spiltoerentallen

Automatische voeding
Schroefdraadspoeden
Spil van de losse kop
Beitelhouder voor
gereedschappen
Afmetingen

3-33 mm, max. 87 mm
32 -100 mm

MC3

Stand I: 80/min; 330/min;
1.400/min

Stand II: 160/min; 660/min;
2800/min

0,07 resp. 0,14 mm/omw
Zie tabel in de drijfwerkkast
Slaghoogte 30 mm/MC 2

10 x 10 mm
900x400x300 mm (Ixbxh)



Gewicht 45 kg

Geluid <70dB(A)
Motor
Spanning 230 volt, 50/60 Hz

Stand | Stand Il
Toerental 1400 omw/min 2800 omw/min
Uitgangsvermogen 0,25 kW 0,55 kW
Opgenomen vermogen 2,1A 39A

Alleen voor toepassing in droge ruimtes

Gelieve niet met het Huisvuil mee te geven. E

Geluids-/trillingsinformatie

De gegevens over trilling en geluidsemissie zijn in overeenstem-
ming met de gestandaardiseerde en normatief voorgeschreven
meetmethode vastgesteld en kunnen in vergelijking met elektri-
sche apparaten en machines bij elkaar worden genomen.

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

Waarschuwing!

Afhankelijk van de bedrijffsvoorwaarden tijdens de werking van de
machine kunnen de werkelijk optredende emissies afwijken 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 onderhouden
machines, ongeschikte werkmethodes, verschillende werkstuk-
ken, te hoge voortstuwing of ongeschikte werkstukken of materia-
len of een niet geschikt hulpstuk kunnen de trillingsbelasting en
de geluidsemissie over de hele periode aanzienlijk verhogen.

Voor een exacte inschatting van daadwerkelijke slinger- en
geluidsbelasting moeten ook de tijden in aanmerking worden
genomen waarin het apparaat wordt uitgeschakeld of weliswaar
nog loopt maar niet meer in gebruik is. Dit kan de slinger- en
geluidsbelasting over de hele periode aanzienlijk beperken

Waarschuwing:

« Zorg ervoor dat uw machine regelmatig en goed wordt onder-
houden

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

Een ongeschikt hulpstuk kan overmatige trillingen of geruis ver-
oorzaken. Gebruik uitsluitend geschikte hulpstukken!

Neem voldoende pauzes bij het werken met de machine!

Monteren en opstellen

Til de machine uit de verpakking zoals getoond in Fig. 1a.

Aanwijzing:
De machine mag bij het transport niet tegen de wielkast 23
(Fig.1) en niet tegen de afdekkap van de motor worden getild. De
kunststofkappen zouden dan kunnen breken.

De plaats van opstelling moet vlak en voldoende stabiel zijn om
de trillingen die tijdens de werkzaamheden ontstaan te absorbe-
ren. De machine moet met behulp van de daarvoor bestemde
boorgaten 12 (Fig. 1) aan de ondergrond worden bevestigd. Zorg
ervoor dat de voedingskabel buiten de gevarenzone ligt.

Monteer de klauwplaat 2 (Fig. 1) met de 3 bijbehorende schroe-
ven op de hoofdspil. De zitting van de klauwplaat moet vrij van
stof zijn.

Alle blanke metalen delen zijn bij de levering met een corrosiewe-
rend middel geconserveerd. Deze bescherming dient niet als
smering, maar alleen als conservering. De beschermlaag moet
met bijvoorbeeld petroleum worden verwijderd, voordat de machi-
ne voor de eerste keer wordt gebruikt. Alle geleidingen moeten
worden gecontroleerd en indien nodig worden afgesteld. (Zie
hiervoor hoofdstuk "Onderhoud").

Vervolgens moeten de blanke geleidingen en spillen met geschik-
te machineolie goed worden geolied. Tot slot kan de bescherming
van de klauwplaat worden gemonteerd.

Opmerking:
De gehele transmissie-inrichting (riemschijven, riem, tandwielen)
mag niet worden gedlied. Het kan echter in geval van sterke
transmissiegeluiden te adviseren zijn, de wielen met iets
molykote-vet in te smeren.

Bediening

Attentie!
Controleer vodr het eerste inschakelen of de schroeven van de
draaiklauwplaat 2 (afb. 1) correct aangetrokken zijn, de
draaisleutel niet steekt en de support 16 (afb. 1) voldoende
afstand ten opzichte van de draaiklauwplaat heeft.

Attentie!
Voert u de eerste oefeningen zonder een ingespannen werkstuk
uit. Let u hierbij erop dat de draaiwangen vast zijn gespannen,
omdat ze zich zonder tegendruk door de centrifugaalkracht
kunnen losmaken.

Voert u de eerste oefeningen bij klein toerental uit. Houd er
rekening mee, dat de draaiklauwplaat licht gedlied is en aan het
begin iets kan spatten.

Werkstuk in klauwplaat inspannen

Let op!
Indien werkstukken alleen in de klauwplaat worden gespannen
zonder achteraanslag door de losse draaibankkop, mag het
werkstuk niet verder uitsteken (Fig. 1b) dan drie keer de diame-
ter van het materiaal (L = 3 x D).

Aanwijzing:
De normale klauwplaat bestaat uit drie bekken van staal die zich
gelijkmatig verstellen en ronde werkstukken automatisch centre-
ren.

In de normale stand kunnen werkstukken met een diameter t/m
33 mm worden opgespannen. Door de bekken om te draaien,
kunnen werkstukken met een diameter t/m 100 mm worden
opgespannen.

1. Draai de klauwplaat 2 (Fig. 1b) met behulp van de sleutel 1
open tot het werkstuk in de opening past.
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Let op!
Laat de sleutel niet in de klauwplaat steken. Gevaar voor ver-
wondingen!

2. Span het werkstuk goed in zodat het stevig vastzit en verwij-
der de sleutel weer uit de klauwplaat.

3. Controleer of het werkstuk zuiver rond loopt en geen slinger-
bewegingen maakt. Corrigeer dit indien nodig.

Letop!
Als een relatief lang werkstuk wordt ingespannen, dat door de
spil wordt geleid en naar links uitsteekt, bestaat een verhoogd
risico op verwondingen. Wees in dit geval bijzonder voorzichtig,
om te voorkomen, dat voorwerpen door de draaiende as worden
gegrepen. Scherm dit gebied goed af.

Klauwplaatbekken omkeren (Fig. 1c)

Let op!

uit het stopcontact!

Trek de stekk

Let op!
Span geen werkstukken in, waarvan de diameter meer dan 100
mm bedraagt. De spankracht van de bekken is dan te gering en
het werkstuk kan losraken. Gevaar voor ongevallen!

Aanwijzing:
De bekken zijn genummerd.

1. Open de klauwplaat tot de bekken uit de klauwplaat los
komen te zitten.

2. Draai de bekken om en plaats eerst nr. 1 in één van de drie
geleidingen (Fig. 13).

3. Druk bek nr. 1 naar het midden van de klauwplaat en draai
tegelijkertijd de sleutel van de klauwplaat in de richting "Span-
nen”.

4. Als de wormwielschroefdraad bek nr. 3 heeft vastgeklemd,
moet bek nr. 2 in de volgende geleiding (met de wijzers van
de klok mee) worden geplaatst.

5. Doe hetzelfde met de nummers 2 en 1.
6. Controleer vervolgens of alle bekken gecentreerd zijn.

7. Als u weer met binnenbekken wilt werken, herhaalt u de
bovenstaande stappen.

Machine inschakelen

GEVAAR!

Let er voor het inschakelen van de machine op, dat de sleutel
van de klauwplaat niet in de klauwplaat steekt, de bekken niet
vooruitsteken en niemand met de handen in de gevarenzone
grijpt.

GEVAAR!
& Let u erop dat de draaiwangen vast zijn gespannen voor
ﬁ%, het inschakelen, omdat ze zich zonder tegendruk door
& <X de centrifugaalkracht kunnen losmaken.

De kan fare til alvorlige personskader og materielle skader!
Let op:

Werk altijd binnen het juiste vermogensgebied. Voorkom
blokkades van de spindel die veroorzaakt zijn door overbe-
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lasting. Als de spindel tijdens de werking blokkeert, moet u de
machine meteen uitschakelen en de aanzet en freesdiepte zo
instellen, dat de machine niet overbelast raakt.

Let op!
Voordat de netstekker in het stopcontact wordt gestoken, moet u
controleren of de informatie op het typeplaatje overeenstemt met
de gegevens van uw lokale elektriciteitsnet. Indien zij niet over-
eenstemmen, kunnen beschadigingen of risico’s bij het werken
het gevolg zijn!

Let op!
Bij het werken altijd gehoorbescherming en een veiligheidsbril
dragen!

Let op!
Voorkom een abnormale lichaamshouding! Zorg ervoor dat u ste-
vig staat en uw evenwicht houdt.

Attentie!
Let alstublieft erop dat de motor constructieafhankelijk bij lang
stationair-bedrijf zeer heet kan worden. Dit is geen teken voor
een motordefect, het is echter niettemin raadzaam deze
bedrijfstoestand te vermijden en de machine niet onnodig in de
leegloop te exploiteren.

Let op!
Bij het in gebruik nemen en werken met de PD 400 moet u op het
volgende letten: uw machine is van een automatische veilig-
heidsuitschakeling voorzien en werkt alleen met naar beneden
geklapte boorkopbescherming. Zodra de boorkopbescherming tij-
dens de werking omhoog wordt geklapt, schakelt de motor auto-
matisch uit. Werk alleen met een naar beneden geklapte klauw-
plaatbescherming! Als deze defect is, mag u niet met de machine
werken!

Vermijd een abnormale houding! Zorg ervoor dat u stevig op uw
benen staat en bewaar uw evenwicht.

-

. Zet de draairichtingsschakelaar 1 (Fig. 2) op "0".

N

. Koppel de geleidestang los (schakelaar voor geleidestang 2
naar links draaien).

w

Stel een lage snelheid in (trapschakelaar 3 op I)

IS

. Schakel de machine met hoofdschakelaar 4 in. Het indicatiel-
ampje 5 gaat nu branden.

o

Draai de draairichtingsschakelaar naar rechts.
De klauwplaat draait nu in de bewerkingsrichting.

Snelverstelling van het support

Het support kan via het handwiel 1 (Fig.3) snel worden ver-
plaatst. Het support moet echter eerst worden losgekoppeld.

Let op!
Draai de klembout 2 eerst een halve slag los!

1. Zet hefboom 3 naar boven.

2. Door draaien van het handwiel 1 support verstellen
(1 omdraaiing = 10,5 mm)



Automatische voeding inschakelen

. Zet de machine met draairichtingsschakelaar 1 (Fig. 2) op “0“.

[

Koppel het support los (zet hefboom 3 (Fig. 3) naar boven).

1

Let erop dat het handwiel 10 (Fig.1) vrij kan draaien, omdat het
bij het inkoppelen van de geleidestang meebeweegt.

>

Koppel de geleidestang in (draai de schakelaar voor de gelei-
destang 2 (Fig. 2) naar rechts).

o

Schakel de machine met de draairichtingsschakelaar naar
rechts in. De geleidestang en het handwiel draaien nu mee.

Let op!
De automatische voeding beschikt niet over een automatische
uitschakeling! Let erop dat u het support loskoppelt, voordat het
in de klauwplaat loopt!

6. Koppel het support in (zet hefboom 3 (Fig. 3) naar
beneden). Het support verplaatst zich nu in de
bewerkingsrichting.

Aanwijzing!
Bedien de automatische voeding tijdens het werk altijd alleen via
de hefboom 3 (Fig. 3). Bedien de schakelaar voor de geleide-
stang 2 (Fig. 2) uitsluitend als de machine stilstaat.

Verplaatsen van de beitel
(langsdraaien en dwarsdraaien)

Behalve via de snelverstelling van het support en de automati-
sche voeding, kan de beitel nog op 3 manieren worden versteld.

A. Verstellen via de geleidestang (langsdraaien)

1. Koppel de geleidestang los (draai de schakelaar voor de
geleidestang 2 (Fig. 2) naar links).

2. Koppel het support in (zet hefboom 3 (Fig. 3) naar bene-
den).

3. Verstel het support met behulp van het handwiel 10
(Fig. 1). 1 omwenteling = 1,5 mm

B. Verstellen van de bovenslede (langsdraaien)

1. Klem het support indien nodig vast (haal schroef 2
(Fig. 3) aan).

2. Verstel de bovenslede met handwiel 4.
1 omwenteling = 1,0 mm.

C. Verstellen van de dwarsslede (vlakdraaien)
1. Klem het support indien nodig vast (haal schroef 2 aan).

2. Verstel de dwarsslede met handwiel 5.
1 omwenteling = 1 mm voeding = 2 mm wijziging van de
diameter!

Juiste spiltoerental bepalen

Bepalend voor een mooi resultaat is onder andere de keuze van
de juiste snijsnelheid. Hierbij gaat het bij het langsdraaien om de
randsnelheid van het werkstuk. Met behulp van de tabel op wiel-
kast van de machine kiest u de juiste

snijsnelheid.

Bij bekende snijsnelheid “Vc" en bekende werkstukdiameter “D*
kan het vereiste spiltoerental “n“ als volgt worden berekend:

n=V,x 1000/ (D x 3,14)

Voorbeeld: Een aluminium werkstuk met een diameter van 30
mm moet worden bewerkt. De vereiste snijsnelheid bedraagt vol-
gens de tabel 100 — 180 m/min. Wij gaan bij de berekening uit
van 132 m/min.

n =132 x 1000/ (30 x 3,14) = 1400 omw/min

Dit resultaat kan ook direct in de tabel op de wielkast worden
afgelezen.

Spiltoerentallen instellen

Het spiltoerental kan via een omschakeling van de motor worden
gewijzigd (trapschakelaar 1 Fig. 4). Hierdoor wordt het toerental
gehalveerd resp. verdubbeld. Het toerental kan ook via het riem-
drijfwerk worden gewijzigd.

1. Schakel de machine met hoofdschakelaar 2 uit en open de
wielkast 3 met een inbussleutel.

2. Draai de klembout 1 (Fig. 5) een halve slag los.

3. Draai de schroef 3 met inbussleutel 2 naar links. Daardoor
wordt de tussenriemschijf 4 ontlast.

4. Vervang de riem volgens Fig. 6.

5. Verwijder de inbussleutel 2 en haal de klembout 1 aan.

6. Sluit de wielkast 3 (Fig. 4).

Opmerking:
Het kan gebeuren, dat de motor niet altijd start als de
trapschakelaar op trap Il staat. In dit geval start alstublieft op
stand | en schakel dan op stand II.

Draaibeitel kiezen

Er zijn verschillende soorten draaibeitels. Hier een korte toelich-
ting (zie Fig. 7):

Voorbewerkingsbeitels (1) worden gebruikt om in korte tijd
zoveel mogelijk spaan af te schaven (zonder rekening te houden
met de afwerking van het werkstukoppervlak).

Vlak- of puntbeitels (2) worden gebruikt voor het maken van
een zuiver opperviak.

Rechter (3) resp. linker zijbeitels worden gebruikt voor het
langs- en vlakdraaien en voor het uitdraaien van scherpe
hoeken in rechter resp. linker bewerkingsrichting.

Afsteekbeitels (4) worden gebruikt voor het insteken van groe-
ven en voor het afkorten van werkstukken.

Draadsnijbeitels (5) worden gebruikt voor het snijden van
uitwendige schroefdraden.

Binnenbeitels (6) worden gebruikt voor het uitdraaien.
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Draaibeitel in de beitelhouder plaatsen

Tot de basisuitrusting van de PD 400 behoort een meervoudige
beitelhouder (Fig. 8), bestaande uit beitelhouderblok 1 en twee
beitelhouderelementen 2. Voor een zuiver resultaat is het abso-
luut noodzakelijk dat de draaibeitel precies “op het midden* staat
en dat de draaibeitel kort wordt ingespannen om ftrillingen te ver-
mijden.

-

. Plaats de draaibeitel 3 in het beitelhouderelement 2.
Draai de twee schroeven 4 helemaal aan.

N

Plaats beitelhouderelement in het beitelhouderblok 1.

Stel de hoogte van de draaibeitel via schroef 6 in en zet de
draaibeitel in deze positie vast met contramoer 5.

Pas hierbij de hoogte van de snijkant aan de center in de losse
draaibankkop aan.

w

Klem het beitelhouderelement met schroef 7 vast.
Aanwijzing:

Door het losdraaien van de schroef 8 kan het complete
houderblok worden gedraaid.

Voorbeeld langsdraaien

Langsdraaien is de bewerking van een cilindrisch werkstuk even-
wijdig met de draaias. In de volgende paragraaf wordt voor de
beginner het werken met de draaibank aan de hand van het
langsdraaien toegelicht:

Span een kort werkstuk zoals hierboven beschreven in de klauw-
plaat (verwijder de sleutel uit de klauwplaat!).

Stel op het riemdrijfwerk het juiste toerental in (neem de tabel op
de wielkast en Fig. 6 in acht).

Koppel de geleidestang uit (schakelaar voor geleidestang 2
(Fig.2) naar links) en koppel het support in (hefboom 3 (Fig. 3)
naar beneden).

Plaats het support nu van rechts naar links dicht tegen het werk-
stuk (handwiel 10 (Fig. 1).

Controleer, voordat u de machine inschakelt, of de klauwplaat vrij
loopt door deze met de hand te draaien.

Schakel de machine in (draairichtingsschakelaar 1 (Fig. 2) naar
rechts).

Stel de snijdiepte in door de dwarsslede te verplaatsen (handwiel
5 (Fig. 3). Begin met een snijdiepte van 1/10 mm
(4 streepjes op de schaalverdeling).

Zet het support in de bewerkingsrichting door aan het handwiel
10 (Fig. 1) te draaien. Als u alles correct hebt uitgevoerd, werkt
de machine rustig en zonder krachtsinspanning.

Let op!
Gevaar voor verwondingen! Houd uw vingers bij het draaien altijd
uit de buurt van het roterende werkstuk! Meet het werkstuk nooit
tijdens het draaien met een schuifmaat of iets dergelijks op!
Bewerk het werkstuk tijdens het draaien nooit met een vijl of met
schuurpapier!

Conisch draaien

Voor het draaien van conussen wordt de bovenslede op de
gewenste hoek ingesteld.
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1. Verschuif de bovenslede met handwiel 1 (Fig. 11) naar rechts.
2. Draai de klembouten 2 los.

3. Stel de hoek van de bovenslede in en haal de bouten weer
aan.

Aanwijzing:
De bovenslede beschikt over een nonius (net als bij een schuif-
maat). Op de buitenste schaalverdeling A (Fig. 11a) zijn de hoe-
ken juist weergegeven. Op de binnenste schaalverdeling B zijn
de hoeken gestuikt (1 streep op de binnenste schaalverdeling
komt overeen met 4,5°). De hoek wordt in stappen van 5° afgele-
zen door de nulmarkering van de binnenste schaalverdeling op
de buitenste schaalverdeling te laten samenvallen. Als unu 1° er
bij op wilt tellen, moet de "2" van de binnenste schaalverdeling
10° verder naar buiten met de buitenste schaalverdeling overeen-
stemmen. Bij 2° moet de "4" 20° verder naar buiten overeenstem-
men, enz. In ons voorbeeld valt de "2" samen met de "20°", dus
10° verder naar buiten dan de basiswaarde 10°. Dit levert een
hoek op van 10°+1°=11°.

4. Klem het support met schroef 3 (Fig. 11) vast.
5. De voeding vindt plaats via het handwiel voor bovenslede 1.
Aanwijzing:

Voor een precieze conus moet de hoogte van de draaibeitel
exact op het midden zijn ingesteld.

Werkstuk insteken en afsteken

Met insteken wordt het maken van fijne groeven bedoeld. Wordt
de groef tot aan het midden van het werkstuk voortgezet, spreekt
men van afsteken. Stel de hoogte van de afsteekbeitel op het
midden van het werkstuk in en span de beitel zo kort mogelijk in.
Gebruik een laag toerental en smeer de beitel indien mogelijk
met een beetje machineolie in.

Relatief lange werkstukken met losse
draaibankkop en center bewerken

Relatief lange werkstukken (het werkstuk steekt meer dan drie
keer zijn diameter uit de klauwplaat) moeten aan het rechter uit-
einde door de losse draaibankkop en de meelopende center wor-
den vastgehouden. Breng hiervoor eerst aan de rechterkant een
centergat aan.

-

. Draai de rechterkant voorzichtig viak.

N

. Plaats de boorhouder 1 (Fig. 12) in de losse draaibankkop en
span de centreerboor in.

54

Plaats de losse draaibankkop tegen het werkstuk en zet de
losse draaibankkop vast met klembout 2.

>

Schakel de machine in en maak een centergat door de spil van
de losse kop naar voren te schuiven (handwiel 4).

Nu kunt u de boorhouder vervangen door de meelopende center.
Steek de punt in het centergat en schuif deze erin tot er geen
sprake meer is van enige speling. Zet de spil van de losse kop
met behulp van de knevelschroef 3 vast.

Voorloop veranderen

Gevaar!

Bij alle instel- en onderhoudswerkzaamheden de stekker uittrek-
ken! Als u dit niet doet, bestaat er gevaar van ernstig letsel of




beschadigingen door onopzettelijk starten van de machine of
gevaar van elektrische schokken!

De PD 400 wordt standaard geleverd met een voeding van 0,07
mm/omw. Om de snellere voeding te gebruiken

(0,14 mm/omw), moet in de wielkast het tandwiel van de as Z1
(Fig. 13) met 20 tanden worden vervangen door het tandwiel met
40 tanden. U gaat hierbij als volgt te werk:

. Schakel de machine met hoofdschakelaar 25 (Fig. 1) uit en
open de wielkast 23.

I

Draai de schroef 1 (Fig. 13) iets los en kantel de wielarm 2
naar beneden.

1

Verwijder clip 3.

>

Draai de as 4 aan de vierkant een halve slag los. Vervang het
tandwiel 5 met 20 tanden door een tandwiel met 40 tanden.

Aanwijzing:
Leg bij het verwisselen van de tandwielen altijd een stuk kranten-
papier tussen de tandflanken voordat u de assen aantrekt. De

dikte van het stuk papier komt ongeveer overeen met de beslist
noodzakelijke tandflankspeling.

5. Trek de as weer aan, breng de clip aan, klap de wielarm naar
boven en draai schroef 1 weer vast.

Wisselwielen voor draadsnijden
monteren (Fig. 13)

Met de PD 400 kunnen 19 verschillende metrische schroefdraden
(zie tabel in de wielkast en fig. 25) en 14 duims schroefdraad van
10 tot 48 spoed worden gedraaid. Voor het instellen van de
schroefdraadgangen moeten de wisselwielen in een heel bepaal-
de volgorde worden gecombineerd. Hiervoor worden, zoals
boven beschreven, in iedere as eerst de bevestigingsclips weg-
geschoven en dan de tandwielcombinaties volgens de tabel in de
wielkast gemonteerd.

Volgende voorbeeld geldt voor de draadgang 1 mm/omwenteling.
De tabel in de wielkast (cq. de fig 25 in de handleiding) geeft het
volgende aan:

<« L = 60/20
« Z2 = 40/30
- Z1 = -I50

- W = 30

w duidt het tandwiel op de hoofdspil aan. Dit is met een schroef-
draad op de hoofdspil bevestigd. Z1, Z2 en L duiden de assen
van de tussenwielen aan.

Het eerste cijfer duidt altijd het aantal tanden aan van het naar
ons gerichte tandwiel van de as (dus het buitenste), het laatste
cijffer het aantal tanden van het achterste wiel. Dat betekent hier:

« L duidt de onderste wielkoppeling aan. Hier is binnen altijd
een tandwiel met 20 tanden gemonteerd, buiten varieert het
aantal tanden afhankelijk van de geselecteerde overzetting, in
ons voorbeeld zijn dat Z=60.

« Bij 22 heeft het achterste (=rechts) tandwiel 30 tanden, het
voorste 40 tanden.

« Op de as Z1 wordt als achterste (=rechts) tandwiel een met
50 tanden geplaatst, voor een afstandsring (hier altijd geken-
merkt met ,, - ).

Belangrijk: Zoals boven beschreven moet ook hier de asafstand
afhankelijk van de geselecteerde overzetting worden gevarieerd.
D.w.z. de assen met een SW 10-sleutel iets losdraaien en na het

verwisselen van de tandwielen een stuk papier tussen de vertan-
dingen leggen en de assen vastdraaien.

Schroefdraadsnijden met de draaibeitel

Aanwijzing:
Voor de volgende werkzaamheden moet het werkstuk afgewerkt
zijn en van de juiste uitwendige schroefdraaddiameter voorzien
zijn. Wij raden u aan om aan het begin van de
schroefdraad een afkanting te draaien en aan het eind van de
schroefdraad een kleine groef aan te brengen. De draadsnijbeitel
moet exact in een hoek van 90° worden ingespannen.

Let op!
Werk bij het draadsnijden altijd met het laagste toerental
(80/min), omdat anders de voeding te snel gaat (gevaar voor ver-
wondingen!).

-

. Zet de draaibeitel in de uitgangspositie.

N

Koppel de geleidestang in (draai de schakelaar voor de gelei-
destang 1 (Fig. 15) naar rechts).

Schakel de machine in.
Zet de draaibeitel met behulp van de dwarsslede iets aan.

Koppel het support in (hefboom 2 naar beneden).

o o »w

Schuif de dwarsslede terug en schakel de machine met de
draairichtingsschakelaar uit zodra de gewenste schroef-
draadlengte is bereikt.

N

Wacht tot de klauwplaat stilstaat. Zet de draairichtingsschake-
laar naar links om het support terug te schuiven.

©

. Zet de draaibeitel opnieuw aan en herhaal de procedure tot de
vereiste schroefdraaddiepte is bereikt.

Aanwijzing:
Tijdens de gehele procedure mogen het support en de geleide-
stang tussendoor niet worden losgekoppeld, omdat anders de
spoed van de schroefdraad verschuift!

Om de kwaliteit van de schroefdraad te verbeteren, wordt de
bovenslede erbij betrokken. De draadsnijbeitel wordt zoals eerder
beschreven met behulp van de dwarsslede aangezet. De
bovenslede wordt daarbij echter met 0,025 mm (1 streepje) naar
links en dan naar rechts versteld. De spaan wordt dus altijd maar
van één kant afgenomen.

Pas als de volledige schroefdraaddiepte is bereikt, wordt ten slot-
te door gering aanzetten nog een keer helemaal ingestoken.

Snijden van linkse schroefdraden

Bij het snijden van linkse schroefdraden loopt de support bij
rechts draaiende lagervoeringen van links naar rechts, d.w.z. de
draairichting van de leispil moet worden omgekeerd. Daarvoor
moet het binnenste z=20-tandwiel van de as L worden gehaald
en de positie van de lagerpen worden aangepast. U gaat als
volgt te werk:

1. Clip 6 van de as L (Fig. 13) schuiven en de as met een steek-
sleutel SW 10 van het vierkant draaien (zoals boven beschre-
ven) en samen met de tandwielen verwijderen.

2. Met een inbussleutel de as van het kleine tandwiel 1 (fig 16)
draaien en samen met tandwiel 2 verwijderen.
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3. As L met de tandwielen in de ONDERSTE M6-schroefdraad
(pos. 3) van de wielarm vastschroeven (let op: deze is met
een L“ gemarkeerd). Zo nodig afstandsschijf aanbrengen!

Onderhoud
Reiniging

Let op!

Bij alle instel- en onderhoudswerkzaamheden de stekker uittrekken!
Als u dit niet doet, bestaat er gevaar van ernstig letsel of bescha-
digingen door onopzettelijk starten van de machine of gevaar van
elektrische schokken!

1. Na het gebruik alle spanen grondig verwijderen met een pen-
seel of handveger. Geen perslucht gebruiken voor de reini-
ging.

2. Alle bewegende delen, spindels en geleidingen regelmatig
smeren, resp. olién!

De buitenkant van de behuizing kan met een zachte, eventueel
vochtige doek worden gereinigd. Daarbij mag milde zeep of een
ander geschikt reinigingsmiddel worden gebruikt. Oplosmiddel- of
alcoholhoudend reinigingsmiddelen (bijv. benzine, reinigingsalcohol
etc.) moeten worden vermeden, omdat deze de kunststof behuizing
kunnen aantasten en de smeermiddelen uitspoelen.

Let op:

Het netsnoer mag alleen worden vervangen door onze Proxxon
service-afdeling of een erkend vakman!

Algemeen

Verwijder na gebruik alle spanen van de machine en maak de
machine met een kwast of een handveger grondig schoon.

Smeer alle onderdelen volgens het smeerschema (Fig. 17) met
vet of olie in. Beweeg de slede bij het olién van de loopvlakken
meerdere keren met de hand heen en weer om ervoor te zorgen
dat de olie in de geleidingen terecht komt.

A = olién/smeren voor elk gebruik
B = olién/smeren maandelijks

Alstublieft ook de flenseenheid van de leispindel in de wielenkast
door de passende boring olién.

Speling van de geleidingen instellen

Ook als de geleidingen regelmatig worden geolied, kan niet wor-
den vermeden dat bij de geleidingen na enige tijd speling ont-
staat.

1. Draai de contramoeren 1 (Fig. 18) van de instelbouten voor de
bovenslede 2 los, draai alle instelbouten 3 er gelijkmatig in tot
de speling is opgeheven en haal de contramoeren weer aan.

2. Herhaal dit bij de dwarsslede 4.
Aanwijzing:

Met behulp van de schroef 5 kan de geleiding worden vastge-
klemd.

3. Draai de machine op de kop en draai schroefdraadpen 1
(Fig. 19) er een stukje uit.

4. Haal de klembouten 2 weer iets aan, om de speling te verla-
gen.
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5. Controleer of het support nog gemakkelijk kan worden ver-
schoven. Als dit stroef gaat, moet de speling weer iets worden
vergroot.

Hoofdspil

De lagering van de spil door 2 kegelrollagers is ten minste 6000
uren bij minimaal toerental en 1800 uren bij maximaal toerental
onderhoudsvrij. Als na deze periode een geringe speling aanwe-
zig is, kunnen de lagers door een vakman worden bijgesteld.

Overbelastingbeveiliging van de leispil

Bij het vastlopen of een andere overbelasting tijdens de werking
van de machine met automatische voorloop kan de breekpen (zie
explosietekening onderdeel 02 “Bed met leispil”, pos. 23) in de
leispil breken.

Deze is als breekpunt aangebracht en moet dan worden vervan-
gen (breekpen is als reserveonderdeel via ons te verkrijgen).

Daartoe moet de wielarm er met de wisselwielen worden afge-
haald. Daartoe schroef 1 (fig. 13) losdraaien en arm 2 er met de
wisselwielen verwijderen.

Nu kunnen de schroeven pos. 29 (explosietekening) er worden
uitgedraaid en de unit pos. 26 samen met de montagedelen wor-
den verwijderd.

De resten van de beschadigde breekpen worden met een
geschikt gereedschap (drevel, stift e.d.) uit de leispilcomponenten
gedrukt.

Aansluitend worden deze weer samengevoegd. Let op: De gaten
moeten in lijn liggen, zodat de nieuwe breekpen in de daarvoor
bestemde opening kan worden geslagen.

Daarbij moet u erop letten dat de pen slechts aan een kant vast-
zit, zodat hij slechts aan een kant aan dwarskrachten wordt bloot-
gesteld.

Nu kan de hele unit weer ingebracht worden. Mocht daarbij blij-
ken, dat de breekpen te ver uit de opening steekt, dan kan het
uitstekende einde worden afgezaagd of afgevijld.

Afval afvoeren

Voer het toestel niet via de huisafval af! Het toestel omvat grond-
stoffen die recyclet kunnen worden. Bij vragen hieromtrent richt u
zich alstublieft aan uw plaatselijk afvalbedrijf of aan andere pas-
sende gemeentelijke voorzieningen.

Accessoires voor draaibank PD 400

Aanwijzing:
De onderstaande accessoires maken geen deel uit van de leve-
ring.

Let op!

Schakel de machine met de hoofdschakelaar uit, voordat u
accessoires monteert.

Centerdraaiinrichting

Centerdraaiinrichting monteren:



Aanwijzing:
Relatief lange werkstukken worden tussen de opspancenters van
de hoofdspil en van de losse draaibankkop gespannen. Het werk-
stuk moet aan beide eindvlakken over een centergat beschikken.
Een exact cilindrisch werkstuk is alleen mogelijk, als de centers
zowel horizontaal als verticaal in lijn liggen.

. Draai de drie bevestigingsbouten van de klauwplaat met drie
klauwen eruit en verwijder de klauwplaat.

[

Maak de passing voor de meeneemplaat 3 (Fig. 20), de center
en hun 1 passingen in de hoofdspil grondig schoon.

i

Plaats center 1 in de passing van de hoofdspil. Plaats de twee-
de center in de losse kop van de draaibank.

>

Plaats adapter 4 in de meeneemplaat 3 en haal de schroef-
draadpen iets aan. Schuif beide over het werkstuk 5. Schroef
meenemer 2 in de flens van de spil.

o

Span het werkstuk tussen de punten. Schuif de meeneemplaat
2 (Fig. 21) over de meenemer en bevestig deze met inbussleu-
tel 1 aan het werkstuk.

Let op!
Bij het gebruik van een vaste center in de losse kop is het nood-
zakelijk om de punt en het centergat tijdens het draaien te olién
om gloeien te voorkomen.

Center verwijderen:

6. Steek een passende aluminium of messing staaf van links
naar rechts door de hoofdspil.

7. Houd de center vast. Maak de center los door een tik op de
staaf te geven.

Klauwplaat met 4 afzonderlijk verstel-
bare klauwen

Attentie!

Houdt u alstublieft rekening met de ingesloten gebruiksaanwijzing
van de fabrikant van de klauwplaat!

Klauwplaat met 4 klauwen (centrisch
spannend)

Attentie!

Houdt u alstublieft rekening met de ingesloten gebruiksaanwijzing
van de fabrikant van de klauwplaat!

Spantanginrichting en spantangen

Aanwijzing:
De spantanginrichting is vooral geschikt voor het bewerken van
ronde delen met hoge precisie. De rondloopnauwkeurigheid is
hierbij aanzienlijk groter dan bij het werken met een klauwplaat.

1. Draai de drie bevestigingsbouten van de klauwplaat met drie
klauwen eruit en verwijder de klauwplaat.

2. Maak de passing voor de bevestiging van de spantang 2 (Fig.
22) en de passing in de hoofdspil 1 schoon.

3. Monteer de spantangopname 2 met behulp van vier
bevestigingsbouten 3.

Let op!
Gebruik altijd uitsluitend een spantang die precies bij het
werkstuk past. Tangen met een te grote diameter worden
onherstelbaar beschadigd.

4. Steek de spantang 6 erin en draai de wartelmoer 5 er los op.

Let op!
Draai de wartelmoer nooit aan als er nog geen werkstuk is
opgespannen. De pennen 4 voor het vastdraaien van de war-
telmoer 5 moeten na het vastdraaien onmiddellijk worden
verwijderd.

5. Steek het passende werkstuk in de spantang en draai de war-
telmoer 5 met behulp van de stalen pennen 4 aan.

Vaste draaibankbril

De draaibankbril is vooral geschikt voor het uitdraaien van relatief
lange werkstukken met een diameter t/m 50 mm.

. Draai de bevestigingsbout 4 (Fig.23) los en zet de borgplaat 3
dwars.

Plaats de bril op de bedgeleiding en zet deze in de gewenste
positie.

. Draai de borgplaat 3 evenwijdig met de houder van de bril en
draai de bevestigingsbout 4 vast.

Draai alle klembouten 1 los en zet alle afzonderlijke klemmen
2 tegen het werkstuk aan.

-

N

w
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Let op!
De klemmen 2 mogen het werkstuk slechts aanraken en niet
vastklemmen. Anders kunnen er krassen op het werkstukop-
pervlak ontstaan en kan de motor overbelast raken.

Indien het werkstuk bij het steunpunt niet rond en glad is, moet

het eerst worden afgedraaid. De klauwen en het werkstuk moe-

ten tijdens het draaien voortdurend worden geolied.

5. Controleer of het werkstuk zonder speling in de bril is gelagerd
en haal de klembouten 1 weer aan.

Meelopende draaibankbril

Montage net als bij de vaststaande draaibankbril, alleen wordt de
bril hier aan het support bevestigd (Fig. 24).

Stelplaat met klembekken

Wordt in plaats van de klauwplaat gemonteerd. Ideaal voor het
opspannen van relatief grote en asymmetrisch gevormde werkstuk-
ken. @ 150 mm. 2 doorlopende T-sleuven. Incl. klembekken.
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EG-conformiteitsverklaring

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

Productaanduiding: ~ PD 400
Avrtikelnr.: 24400

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

EU-EMC-richtlijn 2004/108/EG
DIN EN 55014-1/05.2012

DIN EN 55014-2/ 11.2014

DIN EN 61000-3-2 / 03.2015
DIN EN 61000-3-3 / 03.2014

EU-machinerichtlijn 2006/42/EG
DIN EN 62841-1/07.2016

Datum: 30.09.2021

Dipl.-Ing. J6rg Wagner

PROXXON S.A.
Ressort toestelveiligheid

De gevolmachtigde van de CE-documentatie is dezelfde persoon
als de ondergetekende.
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@ Oversattelse af den originale
brugsanvisning

Forord

Keere kunde!

PROXXON drejemaskinen PD 400 er et grundigt konstrueret
apparat, fremstillet af specialister, hvis preecision er tradition.
Denne maskine kan bruges til mangt og meget. Leeg ved denne
lejlighed ogsa maerke til vort interessante tilbehgrsprogram.

Til rigtig betjening af maskinen er det absolut nedvendigt,

at laese vejledningen grundigt igennem og felge denne. Det geel-
der ikke kun for nybegyndere, men ogsa for de mere

erfarne anvendere. Kapitlet om "Vedligeholdelse" skal ogsa
leeses grundigt. Hvis maskinen bruges med fornuft og plejes godt
(regelmaessig oliesmering hgrer med), vil De have gleede af den
leenge.

Vi gnsker Dem god forngjelse med leesning af vejledningen og
med Deres forste drejeforseg med PD 400.

Vi forbeholder os ret til videreudviklinger som led i den tekniske
udvikling!

NB!

B Alle anvisninger skal leeses. Hvis de anvisninger, der
- er anfert i det efterfglgende, ikke overholdes korrekt,
kan det medfere elektrisk sted, brand og/eller alvorli-
ge personskader.

OPBEVAR DISSE ANVISNINGER FORSVARLIGT.

Sikkerhedsoplysninger

Du ma ikke foretage manipuleringer pa din maskine!

Du ma ikke sendre noget pa maskinen. og du ma ikke foretage
manipuleringer pa maskinen! Det kan pavirke den mekaniske og
elektriske sikkerhed, iszer er der fare for at fa elektrisk sted, og
desuden kan det pavirke din sikkerhed yderligere. Det kan fgre til
person- og tingskader.

Du ma aldrig arbejde uden de dertil indrettede sikkerhedsanord-
ninger.

Serg under alle omsteendigheder for, at maskinens patronbeskyt-
telse vippes ned under arbejdet, og at motorens frakobling funge-
rer upaklageligt, nar patronbeskyttelsen Igftes!

Ver opmarksom pa pavirkninger fra omgivelserne!

Maskinen ma kun benyttes i terre omgivelser og aldrig i nserhe-
den af breendbare vaesker eller gasser. Sgrg for en god belys-
ning!

Tag beskyttelsesbriller pa!

Bzer horevaern!

Lydtrykniveauet under arbejdet med maskinen kan
\ komme over 85 dB (A), sa arbejd derfor med hgre-
) veern!

Bar egnet arbejdstgj!

Du ma ikke baere last tgj sasom slips eller terklaeder, da det
under arbejdet kan sidde fast i en de bevaegelige dele eller i
emnet, som automatisk feres frem i maskinen, og forarsage en
skade. Tag harnet pa, hvis du har langt har, og tag eventuelle
smykker af.

Der ma ikke anvendes defekte eller deformerede drejestal.

Serg altid for, at drejestalene er i en upaklagelig tilstand. Foretag
en visuel kontrol fer du starter maskinen, for at se om alt er, som
det skal veere!

Serg for, at bern og uvedkommende holdes vak fra arbejdsom-
radet.

Serg for, at barn og uvedkommende holder en tilstraekkelig stor
sikkerhedsafstand! Unge under 16 ar ma kun benytte maskinen
under opsyn af en fagmand og i forbindelse med uddannelse.
Nar maskinen ikke benyttes, skal den opbevares utilgaengeligt for
barn!

Dit vaerktej ma ikke overbelastes.

Du opnar naturligvis kun optimale arbejdsresultater inden for det
ydelsesomrade, som din maskine er dimensioneret til!l Undga
derfor at tilspaende maskinen for meget! Undlad at benytte maski-
nen til andre formal end det arbejde, som den er beregnet til.

Du ber altid handle med omtanke og vaere opmarksom!

Hold gje med maskinen, mens du arbejder, og udvis fornuft under
arbejdet. Maskinen ma ikke anvendes, nar du er ukoncentreret
eller treet eller har drukket spiritus.

Tilslutning;

Beskyt tilslutningskablet mod varme og skarpe kanter, og leeg

det, sa det ikke kan beskadiges. Benyt ikke kablet til at treekke
stikket ud af stikkontakten med og laft ikke maskinen i kablet.

Kablet skal veere rent: Beskyt kablet mod fedt og olie!

kablet skal behandles omhyggeligt!

Renger maskinen grundigt efter arbejdet!

Traek netstikket ud!

Treek altid stikket ud af stikkontakten, nar maskinen ikke benyt-
tes, for vedligeholdelse, vaerktejsskift, rengering eller reparation!
Rengering betyder ogsa, at du skal fierne alle spaner!

Laes brugsanvisningen godt igennem fer du bruger maskinen
og gem den omhyggeligt!

Indhold
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Hovedspindel

Drejepatron

Multistalholder med stalholderelement
Medlgbende kernerspids

Flangeflade til fraeeserenhed PF 230 (ekstraudstyr)
Pinol

Klemmeskrue til pinol

Pinoldok

Pinolindstillingshjul

. Handhijul til ledeskrue

. Klemmeskrue til pinoldok
. Huller til bordbefeestigelse
13.
. Indstillingshjul til oversleede
15.
16.
17.
18.
19.

Ledeskrue

Oversleede

Forsaetter

Tveersleede

Indstillingshjul til tveerslaede
Lasekasse

. Koblingsgreb til lasemetrik

. Handhijul til hurtigindstilling

. Ledeskruekontakt

. Hjulkasse

. Drejeretningskontakt til venstrelgb - stop - hgjrelab
25.

Hovedkontakt
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28. Unbrakonggle

29. Gaffelnegle

30. Drejepatronnggle

31. Tandkransborepatron
32. Vekselhjulsaet

33. Stalholderelement
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. Driftsvisning
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Beskrivelse af maskinen og
leveringsprogram

PROXXON-drejemaskinen PD 400 er et system, der kan udvi-
des, karakteriseret af:

— Stabil ribbet maskinvange med prismefgring

— 6 spindelhastigheder (omskiftekontakt til 2 motorhastig-heder
med yderligere 3 geartrin)

— Hurtigindstilling af forseetter vha. praktisk drejehandtag

— Automatisk fremfaring

Til leveringsprogrammet hgrer:

— Preecis 3-bakket patron (& 100 mm)

— Medlgbende kernerspids

— Tandkransborepatron (spaender til 10 mm)

— Vekselhjulsaet til to fremdrifthastigheder (0,07mm/omdr. og
0,14mm/omdr.), 19 metriske gevindstigninger og yderligere
tommegevindstigninger pa 10 til 48 omdrejninger.

— Betjeningsvaerktgj
— Multistalholder med 2 stalholderelementer
— Venstregevindskaereindretning
— Borepatronbeskyttelse

— to reserve brudstifter

Tekniske data

Maskine

Pinolhgjde 85 mm
Pinolbredde 400 mm
Maks. emnedia-

meter over forseetter 116 mm
Spindelgennemgang 20,5 mm

Spaendeomrade

« Indvendige bakker 3-33 mm, max. 87 mm

« Udvendige bakker 32 - 100 mm

Hovedspindel i patron MK3

Spindelomdrejningstal Trin I: 80/min; 330/min; 1.400/min
Trin 1l: 160/min; 660/min;
2800/min.

Automatisk fremfaring
Gevindstigninger
Pinoldok

Stalholder til stal
Dimensioner

Veegt

Stoj

0,07 og 0,14 mm/omdr.

se tabel i gearkassehus
Slaglaengde 30 mm/MK 2
10 x 10 mm

900x400x300 mm (LxBxH)
45 kg

<70dB(A)



Motor

Spaending 230 volt, 50/60 Hz
Trin | Trin |l
Omdrejningstal 1400/min 2800/min
Afledningsydelse 0,25 kW 0,55 kW
Optagelse 21A 3,9A

Ma kun benyttes i tarre rum

daglige renovation!

Apparatet ma ikke bortskaffes i den \E

Stoj-/vibrationsoplysninger

Oplysningerne vedrgrende vibration og stgjemission er frem-
kommet i henhold til standardiserede og foreskrevne malemeto-
der og kan anvendes til sammenligning af elektriske apparater og
elveerktgjer.

Disse veerdier tillader ligeledes en forelgbig vurdering af belast-
ningen 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 forelig-
ger, nar veerktejet anvendes. Mangelfuldt vedligeholdte vaerk-
tejer, uegnede arbejdsmetoder, forskellige arbejdsemner, for kraf-
tig tilspaending eller uegnede emner eller materialer eller uegnet
veerktgj kan gge vibrationsbelastningen og stgjemissionen bety-
deligt hen over hele arbejdstidsrummet.

Til en praecis vurdering af den faktiske svingnings- og stejbelast-
ning ber der ogsa tages hejde for de tidsrum, hvor apparatet er
slukket, eller hvor det ganske vist karer, men ikke rent faktisk er i
brug. Dette kan reducere svingnings- og stgjbelastningen over
hele arbejdstidsrummet betragteligt.

Advarsel:

Serg for, at dit veerktej bliver regelmaessigt og godt vedligeholdt

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

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

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

Montering og opstilling

Loft maskinen ud af emballagen som vist i figur 1a.

Bemeerk:

Ved transport ma maskinen ikke lgftes pa hjulkasse 23 (fig. 1) og
ikke pa motorens afdeekningskappe. Plastkapperne kan ga itu.

Stedet, den skal sta, skal veere plant og stabilt nok, til at kunne
absorbere de vibrationer der forekommer ved arbejdet. Maskinen
skal fastgeres pa underlaget vha. de dertil beregnede huller 12
(fig. 1). Serg for, at netledningen ligger udenfor farezonen.

Monter borepatronen 2 (fig. 1) med de 3 dertilhgrende skruer pa
hovedspindlen. Serg for, at patronens fastgerelse er fri for stav.

Alle blanke metaldele er ved leveringen konserveret med
korrosionsbeskyttelse. Denne beskyttelse er ingen smaring, men

kun en konservering. Den skal vaskes af med petroleum inden
ibrugtagning. Derefter skal alle fgringer kontrolleres og om ngd-
vendigt indstilles. (Se hertil kapitlet "Vedligeholdelse").

Derefter skal alle blanke styr og spindler smares godt ind i maski-
nolie. Til sidst kan borepatronbeskyttelsen monteres.

Henvisning:
Hele forlaget (remskiver, remme, tandhjul) ma ikke smores med
olie. Dog kan det i tilfeelde af kraftig stej fra kerslen anbefales at
smere lidt molykotefedt pa hjulene.

Betjening

OBS!
Kontroller for forste indkobling, at skruerne pa kloplanet 2 (fig.1)
er spaendt rigtigt, at kloplanngglen er taget af og at forsaetteren
16 (fig. 1) star i en tilstraekkelig afstand til kloplanet.

OBS!
Foretag de forste forseg uden opspaendt emne. Men serg for, at
drejebakkerne er speendt fast, da de kan lgsne sig uden modtryk
pa grund af centrifugalkraften.
Foretag de forste forsgg ved lav hastighed. Bemeerk ogsa, at
drejepatronen har faet lidt olie og kan sprgjte noget i
begyndelsen.

Fastspanding af emne i drejepatron

Vigtigt!
Spaendes emner kun i borepatronen uden modhold gennem
pinoldokken, ma fremspringet (fig. 1b) ikke vaere storre end
materialets tredobbelte diameter (L = 3 x D).

Bemaerk:
Den normale borepatron har tre bakker af stal; de indstilles ens-
artet og centrerer automatisk runde emner.

| normal position kan der opspaendes emner med en diameter op

til 33 mm. Nar bakkerne er drejet, er det muligt at opspaende

emner med en diameter op til 100 mm.

1. Skru borepatronen 2 (fig. 1b) pa vha. naglen 1, til emnet pas-
ser ind i optagelsen.

Vigtigt!
Lad ikke naglen blive siddende i borepatronen. Fare for
kvaestelse!
2. Spzend emnet fast, og tag neglen ud af patronen igen.

3. Kontrollér emnets koncentricitet, og korriger den om ngdven-
digt.

Vigtigt!
Hvis der fastspandes et langere emne, der feres gennem
spindlen og rager frem til venstre, er der gget risiko for kvaestel-
se. Var i dette tilfelde sarlig forsigtig, sa den roterende aksel
ikke far fat i nogen genstande. Dette omrade ber sikres sarskilt.

Omdrejning af drejepatronbakker
(Fig. 1c)

Vigtigt!
Traek netstikket ud!
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Vigtigt!
Fastspand ikke emner, hvis diameter er storre end 100 mm.
Bakkernes spandkraft er sa for lav, og emnet kan ga lgs. Fare
for ulykke!

Bemeaerk:
Bakkerne er nummererede.

1. Abn borepatronen, til bakkerne Igsner sig fra patronen.
2. Drej bakkerne, og fer ferst nr. 1 ind i en af de tre styr (fig. 13).

3. Tryk bakke nr. 1 mod borepatronens centrum, og drej samti-
dig patronngglen mod ,Spaending*.

4. Hvis gevindsnekken griber fat i bakke nr. 3, skal bakke nr. 2
saettes i det naeste styr (med uret).

5. Udfer processen som tidligere beskrevet med nr. 2 og nr. 1.
6. Kontrollér derefter, om alle bakker sidder i centreret position.

7. Huvis De igen vil arbejde med den indvendige bakkepatron,
gentages de tidligere beskrevne trin.

Start af maskinen

FARE!

Inden maskinen startes, skal man serge for, at patronngglen
ikke sidder i patronen, at drejebakkerne ikke rager frem, og at
ingen griber ind i farezonen.

FARE!

7 Men serg fort du teender pa, at drejebakkerne er spzendt
ﬁ £\ fast, da de kan lgsne sig uden mod tryk pa grund af cen-
WS—7 trifugalkraften.

De kan fere til alvorlige personskader og materielle skader!
OBS:

Arbejd altid inden for det angivne ydelsesomrade! Undga
overbelastningsbetingede blokeringer af spindlerne. Hvis
spindlen blokerer under brugen, sa sluk straks for maskinen og
indstil fremfgringen og positioneringen saledes, at maskinen ikke
overbelastes, nar du fortseetter arbejdet.

OBS!
For el-stikket seettes i skal det kontrolleres, om angivelserne pa
typeskiltet stemmer overens med det lokale el-nets specifikatio-
ner. Ellers kan det fore til skader eller farlige situationer under
arbejdet, hvis specifikationerne ikke stemmer overens!

OBS!

Beer altid hgreveern og sikkerhedsbriller under arbejdet!

OBS!
Undga en unormal kropsholdning! Sta stabilt og hold ligevaegten.

OBS!
Bemaerk venligst, at motoren pa grund af konstruktionsmaden
kan blive meget varm ved lzengere tids kersel i frilgb. Dette er
ikke et tegn pa motordefekt, men alligevel anbefales det at undga
denne driftstilstand og ikke lade maskinen kere ungdvendigt i
frileb.

OBS!
Veer ved ibrugtagning og under arbejdet med PD 400 opmaerk-
som pa felgende: Maskinen er udstyret med en automatisk sik-
kerhedsfrakobling og kan kun benyttes med nedklappet patron-
beskyttelse! Sa snart patronbeskyttelsen klappes op under drif-
ten, frakobles motoren automatisk! Patronbeskyttelsen skal altid
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veere vippet ned under arbejdet! Hvis den er defekt, ma maskinen
ikke taendes!

Undga unormal kropsholdning! Sta sikkert med ligevaegt.

-

. Drej drejeretningskontakten 1 (fig. 2) til "0".

N

. Ledeskruen kobles fra (ledeskruekontakt 2 drejes til
venstre).

w

. Indstil en lav hastighed (trinkontakt 3 pa I).

>

Teend maskinen pa hovedkontakten 4. Nu lyser
driftsvisningen 5.

o

. Drejeretningskontakt drejes til hgjre. Borepatronen drejer sig
nu i bearbejdningsretning.

Hurtigindstilling af forszetteren

Forsaetteren kan hurtigt betjenes vha. handhjulet 1 (fig. 3). Dertil
skal forszetteren dog ferst kobles fra.

Vigtigt!

Klemmeskruen 2 Igsnes fgrst 1/2 omdrejning!

1. Handtaget 3 vendes opad.

2. Juster forsaetteren ind ved at dreje pa handhjulet 1
(1 omdrejning = 10,5 mm)

Start af automatisk fremfering

-

. Drej maskinen til "0" pa drejeretningskontakten 1 (fig. 2).

N

. Forszetteren kobles fra (handtaget 3 (fig. 3) vendes opad).

w

. Veer opmaerksom pa, at handhjulet 10 (fig. 1) kan drejes frit, da
det beveeges med nar ledeskruen kobles til.

N

. Ledeskruen kobles til (ledeskruekontakt 2 (fig. 2) drejes til
haijre).

o

. Maskinen teendes ved at dreje drejeretningskontakten til hgjre.
Ledeskruen og handhjulet drejer sig nu med.

Vigtigt!
Den automatiske fremfgring har ingen automatisk frakobling!
Sgrg for, at koble forsaetteren fra, inden den kerer ind i borepatro-
nen!

6. Forsaetteren kobles til (handtaget 3 (fig. 3) vendes nedad). For-
seetteren drejer sig nu i bearbejdningsretning.

Bemeerk!

Medens der arbejdes ma den automatiske fremfaring kun betje-
nes vha. handtaget 3 (fig. 3). Ledeskruekontakten 2 (fig. 2) ma
kun betjenes nar maskinen star stille.

Drejestalets proces
(drejning pa langs og tveers)

Foruden forsaetterens hurtigindstilling og den automatiske frem-
fering, kan drejestalet indstilles pa 3 andre mader.

A. Indstilling via ledeskruen (drejning pa langs)

1. Ledeskruen kobles fra (ledeskruekontakt 2 (fig. 2) drejes til
venstre).



2. Forszetteren kobles til (handtaget 3 (fig. 3) vendes nedad).

3. Indstil forseetteren vha. handhjulet 10 (fig. 1).
1 omdrejning = 1,5 mm

B. Indstilling af oversleeden (drejning pa langs)

1. Ved behov klemmes forsaetteren fast (skruen 2 (fig. 3)
spaendes fast).

2. Indstil overslaeden med handhjulet 4.
1 omdrejning = 1,0 mm.

C. Indstilling af tvaersleeden (plandrejning)

1. Ved behov klemmes forsaetteren fast (skruen 2 spaendes
fast).

2. Indstil tveersleeden med handhjulet 5.
1 omdrejning = 1 mm fremfering = 2 mm andring af
diameter!

Det rigtige spindelomdrejningstal
fastlagges

Det, der er afgerende for et rent drejebillede, er bl.a. valget af
den rigtige skeerehastighed. Ved laengdedrejning drejer det sig
om emnets omfangshastighed. Der findes en tabel pa maskinens
hjulkasse, som kan hjaelpe med at veelge den rigtige skaereha-
stighed.

Hvis skeerehastigheden "Vc" kendes og emnet "D" er fastlagt,
kan det nedvendige spindelomdrejningstal "n" regnes ud pa fol-
gende made:

n=V, x 1000/ (D x 3.14)

Eksempel: Et emne af aluminium med 30 mm diameter skal bear-
bejdes. Den ngdvendige skaerehastighed ifglge tabellen er pa
100 - 180 m/min. Vi regner med 132 m/min.

n =132 x 1000/ (30 x 3.14) = 1400/min

Dette resultat kan man aflaese direkte i tabellen pa hjulkassen.

Indstilling af spindelomdrejningstal

For det farste kan spindelomdrejningstallet zendres ved en
omstilling af motoren (trinkontakt 1 fig. 4). Herved halveres hhv.
fordobles omdrejningstallet. For det andet kan omdrejningstallet
eendres via remdrevet.

. Sluk maskinen pa hovedkontakten 2 og abn hjulkassen 3 med
en unbrakonggle.

N

Klemmeskruen 1 (fig. 5) lesnes 1/2 omdrejning.

d

Med en unbrakonggle 2 drejes skruen 3 til venstre. Derved
aflastes mellemremskiven 4.

>

Udskift nu remmen ifalge fig. 6.

o

Unbrakongglen 2 tages ud igen og klemmeskruen 1
spaendes.

o

Luk hjulkassen 3 (fig. 4) igen.

Henvisning:
Det kan haende, at motoren ikke altid gar i gang, nar trinvaelgeren
star pa trin I1. | det tilfeelde starter man pa stilling | og skifter der-
efter til stilling I1.

Udvelgelse af drejestal

Der findes forskellige slags drejestal. Hertil en kort forklaring (se
fig. 7):

Der anvendes skrubstal (1), for pa kort tid at spantage sa meget
som muligt (uden hensyntagen til emneoverfladens finish).

Der anvendes slet- eller spidsstal (2), for at opna en ren over-
flade.

Hgjre (3) og venstre sidestal anvendes til lsengde- og plan-drej-
ning samt til uddrejning af skarpe vinkler i hgjre hhv.
venstre bearbejdningsretning.

Afstikstal (4) anvendes til indstikning af noter og til adskillelse af
emner.

Gevindstal (5) til skaering af udvendige gevind.

Indvendig drejestal (6) til uddrejning.

Iszettelse af drejestal i stalholder

Til grundudstyret af PD 400 hegrer en multistalholder (fig. 8), som
bestar af en stalholderblok 1 og to stalholderelementer 2. For at
opna et rent drejeresultat er det absolut ngdvendigt at drejestalet
star ngjagtigt "i midten" og at det spaendes fast for at undga
vibrationer.

-

. Drejestalet 3 lzegges i stalholderelementet 2. De to skruer 4
spaendes godt.

N

. Stalholderelementet leegges i stalholderblokken 1. Drejestalets
hejde indstilles med metrik 5 og fastgeres
med metrik 6. Skaerets hgjde tilpasses til karnerspidsen
i pinoldokken.

w

. Stalholderelementet klemmes fast med skrue 7.

Bemeerk:
Ved at Igsne skrue 8 kan hele holdeblokken drejes.

Arbejdseksempel laengdedrejning

En lzengdedrejning er, nar et cylindrisk emne bearbejdes parallelt
med drejningsakslen. | falgende afsnit vises eksempler pa, hvor-
dan en nybegynder kan arbejde med drejemaskinen vha. laeng-
dedrejning:

Spzend et kort emne ind i borepatronen som fer beskrevet (fiern
ngglen fra patronen!).

Indstil det rigtige omdrejningstal pa remdrevet (laeg maerke til
tabellen pa hjulkassen og fig. 6).

Ledeskruen kobles fra (ledeskruekontakt 2 (fig. 2) mod venstre)
og forsaetteren kobles til (handtag 3 (fig. 3) nedad).

Ker nu med forseetteren taet pa emnet fra hgjre til venstre (hand-
hjul 10 (fig. 1)).

Kontrollér manuelt, inden maskinen slas til, om patronen lgber
frit.

Teend maskinen (drej drejeretningskontakten 1 (fig. 2) til hejre).
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Indstil skeeredybden ved at indstille tveerslaeden (handhjul 5 (fig.
3). Til at begynde med er en skeeredybde pa 1/10 mm bedst (4
streger pa skalaen).

For forsaetteren i bearbejdningsretning ved at dreje handhjulet 10
(fig. 1). Hvis De har gjort alt rigtigt, arbejder maskinen roligt og
uden kraftanstrengelse.

Vigtigt!
Fare for kvaestelse! Ved drejning skal man altid holde fingrene
langt vaek fra de roterende emner! Mal aldrig emnet med en sky-
delzere eller lignende medens det kerer. Bearbejd aldrig emnet
med en fil eller slibepapir medens det kerer!

Konusdrejning

Til drejning af konusser indstilles oversleeden svarende til den
onskede vinkel.

1. Skub overslaeden til hgjre vha. handhjulet 1 (fig. 11).
2. Klemmeskruerne 2 lgsnes.

3. Indstil oversleedens vinkel og spaend skruerne igen.

Bemaerk:

Overslzeden har en noniusskala (naesten som pa en skydelzere).
Pa den yderste skala A (fig. 11a) er vinklerne rigtigt vist. P4 den
indvendige B er de stukket (1 streg pa den indvendige skala sva-
rer til 4.5°). Vinkelaflaesningen i 5° trin sker ved at deekke nul-
markeringen pa den indvendige skala med den udvendige. Vil De
nu addere 1°, s& skal "2" pa den indvendige skala stemme over-
ens med den udvendige skala 10°lzengere ude. Ved 2° skal "4"
stemme overens 20° lseengere ude osv.

| vort eksempel deekker "2" de "20°", altsa 10° leengere ude end
grundveerdien 10°. Dette giver en vinkel pa 10°+1°=11°.

4. Klem forsaetteren fast med skruen 3 (fig. 11).
5. Fremferingen foretages via handhjulet for oversleeder 1.

Bemaerk:

Man kan kun fa en ngjagtig konus, hvis hgjden af drejestalet er
indstilles ngjagtigt til midten.

I- og afstikning af emne

En istikning er, nar der laves fine noter. Fortszettes noten til
emnets midte, sa er det en afstikning. Indstil afstikningsstalets
hgjde til emnets midte og spaend stalet fast s& kort som muligt.
Benyt et lille omdrejningstal og smer stalet med lidt maskineolie.

Bearbejdning af laangere emner med
pinoldok og kernerspids

Pa laengere emner (hvis patronfremspringet er sterre end emnets
tredobbelte diameter), skal hgjre ende af emnet

holdes fast med kernerspidsen gennem pinoldokken.

Hertil anbringes ferst et pinolhul pa hgjre side:

1. Forsigtig plandrejning af hgijre forside.

2. Szt borepatronen 1 (fig. 12) i pinoldokken, og spaend
pinolboret fast.

3. Ker pinoldokken hen til emnet og fikser med
klemmeskruen 2.
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4. Teend maskinen og lav et pinolhul vha. et pinolfremspring
(handhijul 4).

Nu kan De bytte borepatronen ud med den medlgbende karners-
pids. Fer pinolen ind i pinolhullet og tilspaend forsigtigt, til ethvert
slgr er fiernet. Fikser nu pinolen med skruen 3.

AEndre fremforing

Fare!
Treek netstikket ud ifm. med alt justerings- og servicearbejde! Der
er risiko for alvorlige person- og tingskader pa grund af en utilsig-
tet start af maskinen eller et elektrisk stad!

PD 400 leveres som standard med en fremfgring pa
0,07mm/omdr. For at kunne anvende den hurtige fremfgring
(0,14mm/omdr.), skal akslens tandhjul med 20 teender i hjulkas-
sen Z1 (fig. 13) byttes ud med et med 40 teender. Fremgangsma-
den er fglgende:

1. Sluk maskinen pa hovedkontakten 25 (fig. 1) og abn
hjulkassen 23.

2. Losn skruen 1 (fig. 13) en smule og vip hjularmen 2 nedad.

3. Fjern klip 3.

4. Akslen 4 pa firkanten lgsnes 1/2 omdrejning. Tandhjulet 5 med
20 teender byttes ud med et med 40 teender.

Bemeaerk:
Nar tandhjulene byttes, skal der altid laegges en stribe avispa-
pir mellem tandflankerne inden akslerne spaendes fast. Papi-

rets tykkelse svarer ca. til det tandspillerum, der er
absolut ngdvendigt.

5. Spaend akslen fast igen, seet klipsen pa, klap hjularmen op
og spaend skruen 1 igen.

Montering af skiftehjul til gevindskaering
(fig. 13)

Med PD 400 kan der drejes 19 forskellige metriske gevind (se
tabel i hjulkassen og fig. 25) og 14 tomme-gevind fra 10 til 48
gevindgange For indstilling af gevindstigningerne skal skiftehjule-
ne kombineres i en helt bestemt reekkefglge. Hertil skubbes, som
allerede beskrevet foroven, monteringsclipsene af pa hver aksel
og tandhjulskombinationen monteres sa iht. tabellen i hjulkassen.

Folgende eksempel geelder for stigningen 1 mm / omdrejning.
Hertil viser tabellen i hjulkassen (f.eks. fig. 25 i vejledningen) fol-

gende:

- L = 60/20
. Z2 = 40/30
- Z1 = -I50

- W = 30

w betegner tandhjulet pa hovedspindelen. Det er fikseret med en
gevindstift pa hovedspindelen. Z1, Z2 og L betegner mellemhju-
lenes aksler.

Forreste ciffer betegner altid antallet af teender pa det hjul pa
akslen, som vender mod os (altsa det udvendige), bageste ciffer
antallet af teender pa bageste hjul. Dette betyder:

« L betegner nederste hjulpar Her er inde altid monteret et hjul
med 20 teender, ude varierer antallet af taender alt efter valgt
reduktionsforhold, i vores eksempel er det Z=60.

* P& Z2 har bageste (=hgjre) tandhjul 30 teender, forreste 40
teender.



« Pa akslen Z1 indszettes som bageste (=hgjre) tandhjul et med
50 teender, foran den afstandsring (hier altid markeret med “ -

by

Vigtigt: Som beskrevet foroven skal akselafstanden ogsa her
varieres alt efter valgt reduktionsforhold. Dvs. akslerne skal
Izsnes lidt med en nggle str. 10, efter udskiftning af tandhjulene
leegges et stykke avispapir mellem fortandingerne og akslerne
strammes.

Gevindskaering med drejestal

Bemeerk:

Til felgende arbejde skal emnet veere feerdigbearbejdet og have

den rigtige udvendige gevinddiameter. Det anbefales at dreje en
fas i begyndelsen af gevindet og stikke en lille not i slutningen af
gevindet. Gevindstalet skal vaere ngjagtigt fastspaendt i en vinkel
pa 90°.

Vigtigt!
Ved gevindskaering arbejdes der altid med mindste omdrejnings-
tal (80/min), da fremfaringen ellers sker for hurtigt (fare for
kveestelse!).

. Bring drejestalet i udgangsposition.

[\

Ledeskruen kobles til (ledeskruekontakt 1 (fig. 15) drejes til
hgjre).

. Start af maskinen.

3

4. Indstil omdrejningstallet en smule vha. tveerslaeden.
5. Forseetteren kobles til (handtaget 2 vendes nedad).
6

. Nar den gnskede gevindlaengde er naet, keres tvaersleeden til-
bage og maskinen standses pa drejeretningskontakten.

N

Vent til patronen star stille. Drej drejeretningskontakten mod
venstre for at kere forsaetteren tilbage.

©

Tilspeend drejestalet pa ny, og gentag arbejdsforlabet, til den
ngdvendige gevinddybde er naet.

Bemeerk:

Medens det star pa, ma forsaetteren og ledeskruen ikke kobles
fra, da gevindstigningen da ellers forskubbes!

For at forbedre gevindets kvalitet, bliver overslaeden indbefattet.
Gevindstalet tilspaendes som tidligere beskrevet med tveerslee-
den. Overslaeden indstilles derved ca. 0,025 mm

(1 streg) mod venstre og derefter mod hgjre. Skruegangen span-
tages altsa altid kun pa den ene side.

Farst nar hele gevinddybden er naet, indskeeres der til slut endnu
en gang ved lav tilspaending.

Skaering af venstregevind

Ved skeering af venstregevind Iaber supporten ved hgjredrejende
foer fra venstre mod hgjre, dvs. styrespindelens omdrejningsret-
ning skal omvendes Hertil skal det indvendige z=20-tandhjul pa
aksel L tages ud og tilpasses lejepin’ens position. Fremgangsma-
den er som folger:

1. Skub clips 6 pa aksel L (fig. 13) af og drej akslen pa firkanten
ud med en gaffelnggle str. 10 (som beskrevet foroven), og tag
den ud sammen med tandhjulene.

2. Drej akslen pa det lille tandhjul 1 (fig. 16) ud med en indvendig
sekskantnggle og tag den af sammen med tandhjulet 2 .

3. Skru aksel L med tandhjulene ind i det NEDERSTE M6-gevind
(pos. 3) pa hjularmen (OBS: Dette er markeret med “L”). Laeg
om ngdvendigt en afstandsskive under!

Vedligeholdelse

Renggring
OBS!

Traek netstikket ud ifm. med alt justerings- og servicearbejde! Der
er risiko for alvorlige person- og tingskader pa grund af en
utilsigtet start af maskinen eller et elektrisk sted!

1. Nar du er feerdig med at bruge maskinen, fiernes alle spaner
grundigt med en pensel eller en handkost. Der ma ikke
benyttes trykluft til renggringen.

2. Alle bevaegelige dele, spindler og fgringer skal regelmaessigt
smgres med olie!

Huset kan sa renggres udvendigt med en blgd, evt. fugtig klud.
Hertil kan der benyttes mild saebe eller et andet egnet rengerings-
middel. Undga at bruge oplesningsmidler eller alkoholholdige
rengeringsmidler (f.eks. benzin, renggringssprit osv.), da disse
kan @deleegge maskinens plasthus og fierne al smeremiddel.

Udskiftning af el ledning ma kun foretages af Proxxon Servicecen-
ter eller af en kvalificeret specialist.

Generelt

Efter brug fiernes alle spaner grundigt fra maskinen med en
pensel eller handkost.

Smer alle dele ind i olie ifelge smareplanen (fig. 17). Ved oliering
af lebefladerne skal slaeden keres frem og tilbage flere gange
med handen, sa der kommer olie i faringerne.

A = Oliering / smering inden brug

B = Oliering / smgring manedligt

Flangeenheden pa ledeskruen i gearkassen skal smeres gennem
der pageeldende hul.

Indstilling af styrspillerum

Ogsa selv om styrene regelmaessigt smeres ind i olie, kan det
ikke undgas, at styrene efter nogen tid har sler.

-

. Losn kontrametrikkerne 1 (fig. 18) til indstillingsboltene til over-
sleeden 2, skru alle indstillingsbolte 3 i ensartet, til slgret er fier-
net og spaend kontrametrikkerne igen.

N

Den samme fremgangsmade gentages med tvaerslaeden 4.

Bemaerk:
Ved hjeelp af skrue 5 kan faringen klemmes fast.

3. Drej maskinen pa hovedet og drej gevindtappen 1
(fig. 19) en smule ud.

IS

. Spaend igen klemmeskruerne 2 en smule, for at nedszaette
slaret.

o

. Kontrollér, om forsaetteren stadig er let at skubbe.
Er forsaetteren svaer at skubbe, skal slgret igen geres lidt
starre.
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Hovedspindel

Spindlets leje med 2 koniske rullelejer er vedligeholdelsesfrit i
mindst 6000 timer ved minimalt omdrejningstal og 1800 timer ved
maksimalt omdrejningstal. Skulle der derefter vaere et lille slar,
kan lejerne justeres af en fagmand.

Styrespindelens overlastsikring

Nar maskinen kerer sig fast eller p4 anden made overbelastes
under driften med den automatiske fremfering, kan brudstiften
(se eksplosionstegning modul 02 “Leje med styrespindel, pos.
23) i styrespindelen braekke.

Den er konstrueret som brudsted og skal sa udskiftes (brudstiften
fas som reservedel hos os).

Hertil skal hjularmen overskiftehjulene tages af. Las hertil skruen
1 (Fig. 13) og traek armen 2 med skiftehjulene af.

Nu kan skruerne pos. 29 (eksplosionstegning) drejes ud og enhe-
den pos. 26 tages ud sammen med monteringsdelene.

Resterne af den gdelagte brudstift slas ud af styrepindelens kom-
ponenter med et egnet veerktgj (drivdorn, dorn el. lign.).

Efterfelgende samles de igen. Bemezerk: Hullerne skal flugte med
hinanden, séaledes at den nye brudstift kan slas ind i den dertil
bestemte &bning.

Veer herved opmaerksom pa, at brudstiften kun sidder halv pa,
saledes at den kun pa én side pavirkes af bruddet.

Nu kan hele enheden szettes ind igen. Hvis der herved konstate-
res, at brudstiften rager for langt ud af abningen, kan den uds-
taende del skeeres eller slibes af.

Bortskaffelse:

Maskinen ma ikke smides i husholdningsaffaldet! Maskinen inde-
holder rastoffer, der kan recycles. Hvis De har spgrgsmal til dette
emne, bedes De kontakte den lokale genbrugsstation eller andre
relevante instanser.

Tilbehor til drejemaskine PD 400

Bemeerk:
Folgende tilbehgrsdele er ikke en del af leveringsprogrammet.

Vigtigt!
Sluk maskinen pa hovedkontakten inden tilbehgret monteres.

Pinoldrejeanordning

Montering af pinoldrejeanordning:

Bemaerk:
Laengere emner opspaendes mellem pinolerne pa hovedspindlen
og pinoldokken. Emnet skal have et pinolhul pa begge forsider.
Et ngjagtigt cylindrisk emne far man kun, hvis pinolerne flugter
vandret og horisontalt.

1. Skru tre fastgerelsesskruer pa patronen med tre bakker ud, og
tag patronen af.

2. Rens grundigt pasningen til medbringerskiven 3 (fig. 20), ker-
nerspidsen 1 og dens pasning i hovedspindlen.
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w

. Seet kernerspidsen 1 i pasningen i hovedspindlen.
Den anden kgrnerspids seettes i pinoldokken.

IS

. Adapter 4 szettes i medbringerskiven 3 og gevindtappen spaen-
des en smule. Skub begge dele over emnet 5. Skru medbrin-
geren 2 ind i spindelflangen.

o

. Spaend emnet fast mellem pinolerne. Skub medbringerskiven 2
(fig. 21) over medbringeren og fikser den pa emnet med en
unbrakonggle 1.

Vigtigt!
Ved brug af en fast kernerspids i pinoldokken skal der vaere olie i
pinolen og pinolhullet for at undga udgledning.

Afmontering af kgrnerspids:

6. Far en passende stang af aluminium eller messing gennem
hovedspindlen fra venstre til hgjre.

7. Hold kernerspidsen fast, og lasn kernerspidsen ved et let slag
pa stangen.

Patron med 4 bakker, som kan indstilles
enkeltvis

OBS!
Folg venligst vedlagte driftsvejledning fra patronens producent!

Patron med 4 bakker (spander centrisk)

OBS!
Folg venligst vedlagte driftsvejledning fra patronens producent!

Spandetangsanordning og
spandetanger

Bemeerk:

Spaendetangsanordningen er isaet velegnet til bearbejdning af
runde dele med hgj praecision. Koncentricitetngjagtigheden er
her vaesentlig hgjere end ved arbejde med en bakkepatron.

1. Skru tre fastgerelsesskruer pa patronen med tre bakker ud, og
tag patronen af.

2. Rens grundigt pasningen til spandetangsoptagelsen 2
(fig. 22) og pasningen i hovedspindlen 1.

3. Monter spaendetangsoptagelsen 2 vha. fire fastgerelsesskruer
3.

Vigtigt!
Anvend altid kun den spandetang, der passer ngjagtigt til
emnet. Tenger med for stor diameter adelaegges.

4. Szet speendetangen 6 i, og skru omlgbermetrikken 5 let pa.

Vigtigt!
Spaend aldrig omlgbermeatrikken, hvis der ikke er isat noget
emne. Afmonter straks stifterne 4 til spanding af omlgber-
motrikken 5 efter spaending.

5. Indfer det passende emne i spaendetangen, og spaend
omlgbermetrikken 5 vha. stalstifterne 4.



Faststaende lynette

EU-overensstemmelseserklaering

Lynetten er isaer velegnet til uddrejning af leengere emner med
diametre pa op til 50 mm.

. Losn fastgerelsesskruen 4 (fig. 23), og anbring holdepladen 3
pa tveers.

Seet lynetten pa vangestyret, og anbring den i den gnskede
position.

Drej holdepladen 3 parallelt ind til lynettens nederste del, og
spaend fastgerelsesskruen 4.

Lesn alle klemskruer 1, og ker de enkelte holdebakker 2 hen
pa emnet.

[

I

>

Vigtigt!

Bakkerne 2 ma kun bergre emnet - ikke klemme dem fast.
Der er ellers fare for, at emnets overflade far ridser, og at
motoren overbelastes.
Hvis emnet pa understetningsstedet ikke er rundt og glat, skal
det forst spantages. Bakker og emne skal ved drejning til stadig-
hed smgres ind i olie.
5. Kontrollér, om emnet er slorfrit lagret i lynetten - speend klem-

skruerne 1 igen.

Medigbs-lynette

Montagen er den samme som ved den faststdende lynette, men
her bliver lynetten fastgjort til forsaetteren (fig. 24).

Planskive med spandeklger

Monteres i stedet for borepatronen. Ideelt til fastspaending af
store og asymmetrisk formede emner. @ 150 mm. 2 gennem-
gaende T-noter. Inkl. Spaendeklger.

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

Produktnavn:  PD 400
Avrtikel nr.: 24400

Vi erkleerer pa eget ansvar, at dette produkt er i overensstemmel-
se med fglgende direktiver og normative dokumenter:

EMC-direktiv 2004/108/EF
DIN EN 55014-1/05.2012
DIN EN 55014-2/ 11.2014
DIN EN 61000-3-2 / 03.2015
DIN EN 61000-3-3 / 03.2014

EU-maskindirektiv 2006/42/EF
DIN EN 62841-1/07.2016

Dato: 30.09.2021

N\

Dipl.-ing. J6rg Wagner

PROXXON S.A.
Afdeling Apparatsikkerhed

Den ansvarlige for CE-dokumentationen er identisk med under-
tegnede
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Oversittning av originalbruks-
anvisningen

Inledning

Vérderade kund!

Med PROXXON svarv PD 400 ager du en omsorgsfullt
konstruerad maskin, tillverkad av fackman som har gjort
precisionsarbete till tradition. Maskinens anvandningsomrade &r
mycket mangsidigt. Observera ocksa det genomténkta
tillbehdrsprogrammet i det har sammanhanget.

For att kunna hantera maskinen pa ett riktigt satt ar det absolut
nddvandigt att du laser och fljer anvisningarna i den har bruks-
anvisningen uppmarksamt. Detta galler inte bara fér nyborjare
utan ocksa for professionella anvandare. Las ocksa kapitlet om
underhall uppmérksamt. Med ett omtédnksamt satt att arbeta och
noggrann skétsel (regelbunden smérjning ingar i detta) kommer
maskinen att prestera precisionsarbete under en lang tid.

Vi 6nskar dig mycket n6je under lasningen och vid dina forsta
svarvforsok med PD 400.

Vi férbehaller oss ratten till vidareutveckling i takt med den teknis-
ka utvecklingen.

VIKTIGT!

@ Lé&s igenom samtliga anvisningar. For det fall att ned-
) anstaende anvisningar inte foljs, finns det risk for elek-
j triska stétar, brand och/eller svara personskador.

FORVARA DESSA ANVISNINGAR PA EN SAKER
PLATS.

Sékerhetsanvisningar

Manipulera inte din maskin!

Gor inga andringar pa maskinen! Den mekaniska och elektriska
sakerheten kan paverkas, sarskilt foreligger risk for elektriska sto-
tar och minskad sakerhet

Detta kan leda till personskador och materiella skador.

Arbeta aldrig utan de avsedda skyddsanordningarna.

Se till att maskinens chuckskydd alltid &r nedféllt vid arbete samt
att motorfrankopplingen fungerar korrekt nar chuckskyddet lyfts
upp!

Var uppmérksam pa omgivningens paverkan!

Anvand endast maskinen i torr miljo och aldrig i nérheten av
brannbara vatskor eller gaser. Ombesérj god belysning!

Anvand skyddsglaségon!

Anvand horselskydd!

R, Ljudtrycksnivan under arbete med maskinen kan éver-
[ \ skrida 85 dB (A). Anvand hérselskydd!

&/

Bar lampliga arbetsklader!

Anvand inte |6st sittande klader, t.ex. slips eller halsduk, under
arbetet. De kan fastna i rorliga delar eller i arbetsstycket och

-74 -

orsaka personskador. Anvand harnat vid langt har och ta av
smycken.

Skadade eller deformerade svarvstal far inte anvéandas.

Se ovillkorligen till att svarvstalen ar felfria. Kontrollera fore varje
anvandning genom okulér besiktning att de ar i fullgott skick!

Hall barn och askadare pa avstand fran arbetsomradet.

Se till att barn samt askadare haller sig pa tillrackligt stort saker-
hetsavstand! Ungdomar under 16 ar far endast anvanda maski-

nen under fackmassig handledning och i utbildningssyfte. Maski-
nen ska férvaras utom barns réckvidd nar den inte anvands!

Overbelasta inte verktyget.

Optimalt resultat erhalls naturligtvis inom det effektomrade som
maskinen ar konstruerad fér! Undvik darfor for stora arbetsstyck-
en! Anvand inte maskinen fér annat &ndamal &n den ar avsedd
for.

Var alltid forsiktig och uppmarksam!

Var uppmarksam pa maskinen under arbetet och arbeta pa ett
férnuftigt satt. Anvand inte maskinen om du ar okoncentrerad
eller trott eller om du har druckit alkohol.

Hantera anslutningskabeln pa ett omsorgsfullt satt!

Skydda anslutningskabeln mot varme och vassa kanter och dra
den sa att den inte kan skadas. Anvénd inte kabeln for att dra ut
kontakten fran uttaget och lyft inte maskinen i kabeln. Hall rent:
Skydda kabeln mot fett och olja!

Rengor noga maskinen efter arbetet!

Ta ut natstickproppen!

Né&r maskinen inte anvénds vid underhall, verktygsbyte, rengéring
eller reparation ska natstickproppen tas ur eluttaget! Vid rengd-
ring ska &ven span tas bort!

Las noga bruksanvisningen fére anvandning och forvara den
omsorgsfullt!
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Bearbetning av langre arbetsstycken 33. Stalhallarelement
med dubbdocka och dubb 79
Andra matningen 79 L. .
Montera vaxelhjul for gangskarning 79 Beskrlvmng av maskinen och
Géangskarning med svarvstalet 80 Ieveransomféng
Skarning av vansterganga 80
Underhall 80 PROXXON svarv PD 400 &r ett utbyggbart system som kénne-
Allmént 80 tecknas av:
Justering av spel i styrningarna 80 — Stabil ribbad badd med prismastyrning
Huvudspindel 81 — 6 spindelvarvtal (omkopplare fér 2 motorvarvtal med
Lasts&kring av styrspindeln 81 ytterligare 3 vaxelsteg)
Avfallshantering 81 — Snabbinstalining av support med latthanterlig vev
Tillbehor for svarv PD 400 81 . .
L R — Automatisk matning
Anordning for dubbsvarvning 81
4-backschuck med individuellt installbara backar 81
4-backschuck (centrerande) 81 | leveransen ingar:
Spéannhylseanordning och spannhylsor 81 — Trebackschuck (@ 100 mm)
Stillastaende hjalpdocka 82
Medigpande hjlpdocka 82 ~ Roterande dubb
Planskiva med spanngafflar 82 — Kuggkranschuck (spannvidd till 10 mm)
Reservdelsforteckning 122 — Kuggsats for tva matningshastigheter (0,07 mm/v och

0,14mm/v), 19 metriska gangstigningar och extra tumgang-

. . . tigni fran 10 till 48 ga R
Teckenforklaring (fig. 1) stigningar fran T2 45 gangor

— Arbetsverktyg

— Multipelstalhallare med 2 stalhallarelement

1. Huvudspindel
2. Svarvchuck — Anordning for skarning av vansterganga
3. Multipelstalhallare med stalhallarelement — Svarvchucksskydd
4. Roterande dubb — Tva reservbrytpinnar
5. Flansplatta for frasenhet PF 230 (tillval)
6. Pinol R
7. Klamskruv for pinol Tekniska data
8. Dubbdocka
9. Ratt for pinolinstélining Maskin
10. Ratt for ledarskruv Dubbhdjd 85 mm
11. Kldamskruv fér dubbdocka Dubbavstand 400 mm
12. Hal for fastséttning av bord Max. arbetsstyckdiameter éver
13. Ledarskruv support 116 mm
14. Ratt for toppslidsinstélining Spindelborrning 20,5 mm
15. Toppslid Inspanningsomrade
16. Support « innerbackar 3-33 mm, max. 87 mm
17. Planslid « ytterbackar 32-100 mm
18. Ratt for planslidsinstilining Huvudspindel chucksida MK3 ,
19, Laslada Spindelvarvtal Steg 1:.80v/m|n; .
20. Kopplingsspak for lasmutter :?::{:Tég;::\?:{mm
21. Ratt fér snabbinstalining ’

N 660v/min; 2 800v/min
22. Brytare for ledarskruv

23. Véxelhus

X o . . . Automatisk matning 0,07 resp. 0,14 mm/v
24. Rotationsriktningsbrytare for vansterrotation — stopp — héger- . - -
rotation Géngstigningar se tabell i vaxelhuset
25. Huvudstrémbrytare Dubbdockspinol Slag 30 mm/MK 2
e Stalhallare for stal 10 x 10 mm
26. Driftsindikering
" . Matt 900x400x300 mm (LxBxH)
27. Stegomkopplare for varvtalsreglering .
28.1 kel Vikt 45 kg
- msexnycie Buller <70 dB(A)
29. Oppen nyckel
30. Chucknyckel
31. Kuggkranschuck
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Motor

Spéanning 230 Volt, 50/60 Hz

Steg 1 Steg Il
Varvtal 1400 v/min 2800 v/min
Avgiven effekt 0,25 kW 0,55 kW
Effektbehov 2,1A 39A

Fér bara anvéndas i torra utrymmen

Forbrukade och trasiga maskiner far inte slangas E

som avfall, utan de ska ldmnas for atervinning.

Buller-/vibrationsinformation

Uppgifterna om vibration och buller har faststéllts éverensstam-
ma med standardiserade och normativt féreskrivna matmetoder
och kan anvéandas for att jamfora elapparater och verktyg med
varandra.

Dessa varden tillater likasa en preliminar beddmning av belast-
ningarna som orsakas av vibration och buller.

Varning!

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

Ténk pa att vibration och buller ar beroende av verktygets
anvandningsforhallandena. Dessa kan avvika fran de varden som
anges i denna bruksanvisning. Verktyg med bristande underhall,
olampliga arbetsmetoder, olika arbetsstycken, for hog frammat-
ning, olampliga arbetsstycken eller material, eller ett olampligt till-
behdr kan avsevart 6ka vibrationsbelastningen och bulleremissio-
nen Over hela arbetsperioden.

For en exakt uppskattning av den faktiska vibrations- och buller-
belastningen ska man aven ta hansyn till hur lang tid som maski-
nen ar avstangd eller ar igang, men inte anvands. Detta kan
avsevart minska vibrations- och bullerbelastningen éver den tota-
la tidsperioden.

Varning:

« Var noga med att regelbundet utféra underhall pa era verktyg

+ Avbryt genast arbetet vid for kraftiga vibrationer!

« Ett olampligt tillbehor kan orsaka omattliga vibrationer och bul-
ler. Anvand endast lampliga tillbehor!

+ Lé&gg vid behov in lampliga pauser i arbetet!

Montering och uppstallning

Lyft upp maskinen fran férpackningen som visas i figur 1a.

Anvisning:
Vid transport far maskinen inte lyftas vid vaxelhuset 23 (fig. 1)
och inte pa motorns skyddskapa. Plastkaporna kan skadas.

Uppstaliningsplatsen maste vara jamn och tillréckligt stadig for att
kunna absorbera vibrationer som uppstar under arbetet. Maski-
nen maste sattas fast vid underlaget med hjalp av de darfor
avsedda halen 12 (fig. 1). Se till att elkabeln ligger utanfor det far-
liga omradet.

Montera svarvchucken 2 (fig. 1) pa huvudspindeln med de tre till-
hérande skruvarna. Se till att chucksatet ar dammifritt.
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Alla blanka delar ar skyddade med ett korrosionsskydd vid leve-
rans. Skyddet har ingen smoérjande effekt utan endast en konser-
verande. Fore forsta anvéandning maste det tvattas av med t ex
fotogen. Alla styrningar maste kontrolleras och i forekommande
fall justeras (se kapitlet “Underhall®).

Blanka styrningar och spindlar maste oljas in med en lamplig
maskinolja. Som avslutning kan chuckskyddet monteras.

Anmérkning:
Ingen del av transmissionen (remskivor, remmar, kugghjul) far
oljas in. Vid kraftigt driftbuller kan det dock vara tillradligt att
stryka in kugghjulen med en aning Molykote-fett.

Betjaning

Observera!
Kontrollera fére den férsta starten att chuckens skruvar 2 (bild 1)
ar ordentligt atdragna, att chucknyckeln inte sitter instucken och
att supporten 16 (bild 1) befinner sig pa ett tillrackligt stort
avstand fran chucken.

Observera!
Genomfér de forsta Gvningarna utan nagot inspant arbetsstycke.
Se emellertid till att backarna ar fastspanda, da de utan mottryck
kan lossna av centrifugalkraften.
Genomfor de forsta dvningarna vid lagt varvtal. Tank pa att
chucken ar en aning inoljad, vilket till en borjan kan fororsaka en
del stank.

Inspdnning av arbetsstycke i chucken

Observera!

Om arbetsstycke spénns fast i chucken utan mothall fran dubb-
dockan far det inte sticka ut (fig. 1b) langre an tre ganger mate-
rialets diameter (L = 3 x D).

Anvisning:
Standardchucken har tre backar av stal som stéller in sig samti-
digt och darigenom automatiskt centrerar runda arbetsstycken.

| normallédge kan arbetsstycken med en diameter upp till 33 mm
spannas fast. Genom att vanda backarna kan arbetsstycken med
en diameter upp till 100 mm spannas fast.

1. Oppna chucken 2 (fig. 1b) med chucknyckeln 1 sa langt att
arbetsstycket passar in i 6ppningen.

Observeral
Lat inte chucknyckeln sitta kvar i chucken. Skaderisk!

2. Spann fast arbetsstycket och ta bort nyckeln fran chucken.

3. Kontrollera arbetsstyckets rundgang. Korrigera om ndédvan-
digt.

Observera!

Om ett langt arbetsstycke som sticker ut at vénster spanns fast,
okar skaderisken. Var speciellt forsiktig i detta fall och se till att
inga féoremal fastnar i den roterande axeln. Sparra av omradet
sarskilt.



Vandning av chuckbackarna

Observera!
Dra ur nétkontakten!

Observera!

Spann inte fast arbetsstycken med storre diameter &n 100 mm.
Backarnas spannkraft ar da sa lag att arbetsstycket kan lossna.
Olycksfallsrisk!

Anvisning:
Backarna ar numrerade.

1. Oppna chucken s& mycket att backarna lossnar.

2. Vand backarna och séatt in nr. 1 forst i en av de tre styrning-
arna (fig. 13).

3. Tryck back nr. 1 mot chuckens centrum och vrid samtidigt
chucknyckeln i riktning "spanning”.

4. Nar gangskruven har fattat tag i back nr. 3 maste back nr. 2
sattas in i nasta styrning (medurs).

5. Gor som beskrivits ovan med back nr. 2 och nr. 1.
6. Kontrollera sedan att alla backarna &r centrerade.

7. Nar ni vill arbeta med innerbackar igen, upprepar ni de har
beskrivna stegen.

Koppla till maskinen

FARA!

Kontrollera fore inkoppling av maskinen att chucknyckeln inte
sitter i chucken, svarvbackarna inte star upp och att ingen har
handerna i riskzonen.

FARA!

< Se emellertid till att backarna &r fastspanda, da de utan
/‘\7@ mottryck kan lossna av centrifugalkraften.

L

Observera:
Arbeta alltid i avsett effektomrade! Undvik att spindeln
blockeras genom 6verbelastning. Om spindeln blockeras
under arbetet stdng da av maskinen direkt och stéll for det fort-
satta arbetet in matningen sa att maskinen inte 6verbelastas.

Observera!
Kontrollera att uppgifterna pa typskylten verensstdmmer med de
lokala forutsattningarna for ert elnat innan du satter i stickprop-
pen i eluttaget. Om uppgifterna inte stammer éverens kan det
leda till skador eller risker under arbetet!

Observera!
Anvand alltid hérselskydd och skyddsglaségon under arbetet!

Observera!

Undvik onormala kroppsstaliningar! Se till att du star sékert och
behall jamvikten.

Observeral
Kom ihag att motorn beroende pa konstruktionen kan bli mycket
het vid langre tomgangskorning. Detta tyder inte pa nagon
motordefekt, men det ar anda tillradligt att undvika detta drifttill-
stand och inte i onédan kéra maskinen i tomgang.

Observera!
Vid idrifttagande och vid arbetet med PD 400 maste féljande
beaktas: Din maskin &r utrustad med en automatisk s&kerhets-
brytare och kan bara anvéndas med nedfallt chuckskydd. Falls
chuckskyddet upp under drift, stdngs motorn automatiskt av!

Arbeta endast med nedfllt chuckskydd! Ar detta defekt far
maskinen inte anvandas!

Undvik onormal kroppshallning! Se till att ni star stadigt och tappa
inte balansen.

-

. Stall rotationsriktningsbrytaren 1 (fig. 2) pa “0“.
Koppla ur ledarskruven (vrid ledarskruvbrytaren 2 at vanster).

Stall in en lag hastighet (stegbrytare 3 pal).

> v N

Koppla till maskinen med huvudstrémbrytaren 4. Driftsindike-
ringen 5 tands.

o,

Vrid rotationsriktningsbrytaren at hdger. Svarvchucken
roterar nu i bearbetningsriktningen.

Snabbinstéllning av support

Supporten flyttas snabbt med ratten 1 (fig. 3). Supporten maste
dock forst kopplas ur for detta.

Observera!
Lossa forst klamskruven 2 1/2 varv !

1. Stéll spaken 3 uppat.

2. Flytta supporten genom att vrida pa handratten 1.
(1 varv=10,5 mm)

Inkoppling av automatisk matning

1. Stall maskinen pa “0“med rotationsriktningsbrytaren 1 (fig. 2).

2. Koppla ur supporten (stall spaken 3 (fig. 3) uppat).

3. Se till att ratten 10 (fig. 1) kan vridas fritt eftersom den snurrar
med nar ledarskruven kopplas in.

4. Koppla in ledarskruven (vrid ledarskruvbrytaren 2 (fig. 2) at
hoger).

5. Koppla till maskinen med rotationsriktningsbrytaren at héger.

Ledarskruven och ratten snurrar nu med.

Observera!

Den automatiska matningen har ingen automatisk frankoppling!
Se till att koppla ur supporten innan den gar in i
svarvchucken!

6. Koppla in supporten (stéll spaken 3 (fig. 3) nedat). Supporten
ror sig nu i bearbetningsriktningen.

Anvisning!
Anvand bara spaken 3 (fig. 3) under arbete med den automatiska
matningen. Anvand ledarskruvbrytaren 2 (fig. 2) bara nér maski-
nen star stilla.
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Instéllning av svarvstalet
(langdsvarvning och tvéarsvarvning)

Jamte snabbinstélining av supporten och den automatiska mat-
ningen kan svarvstalet stallas in pa 3 olika satt.

A. Instalining 6ver ledarskruven (langdsvarvning)

1. Koppla ur ledarskruven (vrid ledarskruvbrytaren 2 (fig. 2) at
vanster).

2. Koppla in supporten (stéll spaken 3 (fig. 3) nedat).

3. Flytta supporten med ratten 10 (fig. 1).
1varv=15mm

B. Instélining av toppsliden (langdsvarvning)
1. Klam fast supporten om det behdvs (skruv 2 (fig. 3).

2. Flytta toppsliden med ratten 4.
1varv=1,0mm

C. Instéllning av plansliden (plansvarvning)
1. KIam fast supporten om det behdvs (dra fast skruv 2).

2. Flytta plansliden med ratten 5.
1 varv =1 mm matning = 2 mm andring av diametern!

Bestamma ratt spindelvarvtal

Avgorande for ett bra svarvresultat ar bland annat valet av ratt
skarhastighet. Vid langdsvarvning handlar det om arbetsstyckets
periferihastighet. Tabellen pa maskinens vaxelhus hjalper till vid
val av ratt skarhastighet.

Naér skarhastigheten “Vc* och arbetsstyckets diameter “D* ar

kénda kan det ratta spindelvarvtalet “n* beraknas pa foljande séatt:

n=V,_x 1000/ (D x 3.14)

Exempel: Ett arbetsstycke av aluminium med en diameter pa 30
mm ska bearbetas. Den nédvandiga skarhastigheten ar enligt
tabellen 100 — 180 m/min. Vi rdknar med 132 m/min.

n =132 x 1000/ (30 x 3.14) = 1400 v/min

Resultatet kan ocksa avlasas direkt i tabellen pa vaxelhuset.

Instéllning av spindelvarvtal

Spindelvarvtalet kan stéllas in via en omkoppling av motorn
(stegbrytare 1 fig. 4). Harigenom halveras eller férdubblas varvta-
let. Varvtalet kan ocksa &ndras via remvéxeln.

-

. Koppla fran maskinen med huvudstrémbrytaren 2 och éppna
vaxelhuset 3 med insexnyckel.

N

Lossa klamskruven 1 (fig. 5) 1/2 varv.

I

Vrid skruven 3 at vanster med insexnyckeln 2. Darigenom
avlastas mellanremskivan 4.

&>

Lagg nu om remmen enligt fig. 6.
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5. Ta ut insexnyckeln 2 igen och dra fast klamskruven 1.

6. Stang vaxelhuset 3 (fig. 4) igen.

Anmérkning:
Det kan handa att motorn inte alltid startar nar stegomkopplaren
star pa steg |l. Starta i sadant fall utifran laget | och koppla sedan
over till lage 1.

Val av svarvstal

Det finns olika typer av svarvstal. Har &r en kort forklaring
(se fig. 7):

Skrubbstal (1) anvands for att s& snabbt som mgjligt svarva av
mycket span (utan hansyn till arbetsstyckets ytfinish).

Poler- eller gangstal (2) anvands for att fa en slat yta.

Hoger (3) resp. vanster sidstal anvéands for langd- och
plansvarvning och ursvarvning av skarpa vinklar i hdger
resp. vanster rotationsriktning.

Stickstal 4 anvands for att gora spar och for kapning av arbets-
stycken.

Gangstal (5) anvands for att skara utvandiga gangor.

Innerstal (6) anvands for ursvarvning.

Isdttning av svarvstal i stalhallaren

Till grundutrustningen for PD 400 hér en multipelstalhallare (fig.
8) som bestar av stalhallarblock 1 och tva stalhallarelement 2.
For ett bra svarvresultat ar det absolut nédvandigt att svarvstalet
star exakt “i mitten” och att svarvstalet spanns fast kort for att
undvika vibrationer.

-

. Satt i svarvstalet 3 i stalhallarelementet 2. Dra at de bada skru-
varna 4 hart.

N

. Lagg in stalhallarelementet i stalhallarblocket 1. Stall in svarv-
stalets hojd med muttern 5 och kontra med muttern 6. Anpassa
skarets hojd till dubbspetsen i dubbdockan.

w

. Klam fast stalhallarelementet med skruven 7.

Anvisning:
Genom att lossa skruven 8 kan hela hallarblocket vridas.

Exempel pa langdsvarvning

Med langdsvarvning avses bearbetning av ett cylindriskt arbets-
stycke parallellt med rotationsaxeln | féljande avsnitt forklaras
arbete med svarven for nyborjare genom exempel pa langdsvarv-
ning:

Spann fast ett kort arbetsstycke i svarvchucken pa det satt som
beskrivits tidigare. (ta bort chucknyckeln!).

Stall in ratt varvtal pa remvéaxeln (observera tabellen pa vaxelhu-
set och fig. 8).

Koppla ur ledarskruven (ledarskruvbrytaren 2 (fig. 2) at véanster
och koppla in supporten (spaken 3 (fig. 3) nedat).

Kor supporten fran hoger till vanster ndra mot arbetsstycket (ratt
10 (fig. 1)).



Kontrollera att chucken gar fritt genom att vrida runt for hand
innan maskinen kopplas till.

Koppla till maskinen (rotationsriktningsbrytare 1 (fig. 2) at hoger).
Stall in skardjupet genom att flytta plansliden (ratt 5 (fig. 3).

Till att borja med ar det bast att bara stélla in ett skardjup pa 0,1
mm (4 delstreck pa skalan).

For supporten i bearbetningsriktningen genom att vrida pa ratten
10 (fig. 1). Om du har gjort allt ratt arbetar maskinen lugnt och
utan anstrangning.

Observeral
Risk fér skador! Hall alltid fingrarna borta fran roterande arbets-
stycken under svarvning! Mét aldrig arbetsstycket med ett skjut-
matt eller liknande nar svarven gar! Bearbeta inte arbetsstycket
med en fil eller smérgelduk nar svarven gar!

Konsvarvning

For konsvarvning stélls toppsliden in i 6nskad vinkel.

1. Flytta toppsliden at héger med ratten 1 (fig. 11).
2. Lossa klamskruvarna 2.

3. Stéll in vinkeln pa toppsliden och dra fast skruvarna igen.

Anvisning:
Toppsliden har en nonieskala (liknande som pa ett skjutmatt). Pa
den yttre skalan A (fig. 11 a) ar vinklarna riktigt framstallda. Pa
den inre B ar de stukade (1 delstreck pa den inre skalan motsva-
rar 4.5°). Avlasning av vinklarna i steg om 5° sker genom att
tacka den inre skalans nollmarkering med den yttre. Om du vill
lagga till 1° s& maste “2“ pa den inre skalan stdmma 6verens
med den yttre skalan 10° langre ut. Vid 2° maste “4“ stamma 6ve-
rens 20° langre ut o.s.v. | vart exempel stammer “2“ éverens med
"20°", alltsa 10° langre ut an grundvardet 10°. Detta ger en vinkel
pa 10°+1°=11°.

4. Klam fast supporten med skruv 3 (fig. 11).
5. Matningen gors med ratten for toppsliden 1.
Anvisning:

En exakt kon kan bara uppnas om svarvstalet ar instéllt precis i
mitten.

In- och avstickning av ett arbetsstycke

Med instickning avses framstallning av fina spar. Om sparet fort-
satter till arbetsstyckets mitt talar man om avstickning. Stall in
svarvstalet precis i arbetsstyckets mitt och spann fast stalet sa
kort som mdjligt. Anvand ett lagt varvtal och smorj stalet med lite
maskinolja.

Bearbetning av ldngre arbetsstycken
med dubbdocka och dubb

Langre arbetsstycken (chuckavstand mer an tre ganger arbets-
styckets diameter) maste hallas i hogra &nden med hjalp av
dubbdocka och roterande dubb. Fér detta borrar du forst ett cen-
treringshal pa hoger sida:

1. Plansvarva forsiktigt den hogra anden.

2. Satt i borrschuck 1 (fig. 12) och spann fast ett centreringsborr.

3. Kor fram dubbdockan till arbetsstycket och satt fast med klam-
skruv 2.

4. Koppla till maskinen och centreringsborra med pinolmatning
(ratt 4).

Nu kan du byta ut borrchucken mot den roterande dubben. Fér in
dubbspetsen i centeringshalet sa langt att allt spel
elimineras. Satt fast pinolen med vingskruven 3.

Andra matningen

Fara!

Vid alla installnings- och underhallsarbeten ska kontakten tas ur
fran eluttaget! Det foreligger risk for allvarliga personskador eller
materiella skador pa grund av en oavsiktlig start av maskinen
eller risk for elstot!

PD 400 levereras med standardmatning 0,07 mm/v . For att
anvanda snabbmatning (0,14 mm/v) maste kugghjulet pa axel Z1
(fig. 13) med 20 kuggar bytas ut mot kugghjulet med 40 kuggar.
Detta gar till som foljer:

1. Koppla fran maskinen med huvudstrombrytaren 25 (fig. 1) och
oppna vaxelhuset 23.

2. Lossa skruven 1 (fig. 13) lite och fall armen 2 nedat.

3. Ta bort klammern 3.

4. Lossa axeln 4 1/2 varv pa fyrkanten. Byt ut kugghjul 5 med 20
kuggar mot ett med 40 kuggar.

Anvisning:
Lagg alltid en remsa tidningspapper mellan kuggflankerna innan
axeln dras fast vid byte av kugghjul. Papperets tjocklek motsvarar
ungefér det absolut nédvandiga kuggflankspelet.

5. Dra fast axeln igen, satt dit klammern, fall upp armen och dra
fast skruven 1 igen.

Montera véaxelhjul for gdngskarning
(fig. 13)

Med PD 400 kan man skéra 19 olika metriska gangor (se tabell i
véxelladan och fig. 25) och 14 brittiska géngor (tum) fran 10 till 48
ganger. For att stalla in géngstigningen maste vaxelhjulen kombi-
neras i en bestamd ordningsféljd. For detta dras, enligt beskriv-
ning ovan, forst fastclipset av pa varje axel och darefter monteras
kugghjulskombinationerna enligt tabellen i vaxelladan.

Foljande exempel galler for stigning 1 mm/varv. Tabellen i vaxel-
ladan visar (t.ex. fig. 25 i bruksanvisningen):

« L = 6020
+ Z2 = 40/30
« 21 = -/50

« W = 30

w betecknar kugghjulet pa huvudspindeln. Det r fixerat med ett
gangstift pa huvudspindeln. Z1, Z2 och L betecknar axlarna fér
mellankugghjulen.

Den framre siffran betecknar antalet kuggar pa det anvanda hju-
let pa axeln (alltsa det yttre), den bakre siffran betecknar antalet
kuggar pa det bakre hjulet. Darav ges foljande:
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« L betecknar hjulparet. Har ar ett kugghjul med 20 kuggar mon-
terat innerst, ytterst varierar kuggtalet efter vald transmission, i
vart exempel ar det Z=60.

+ Vid Z2 har det bakre (=hdgra) kugghjulet 30 kuggar och det
framre 40 kuggar.

+ Paaxeln Z1 anvands ett kugghjul med 50 kuggar som det
bakre (=hdgra) och fram en distansring (har alltid betecknad
med "-").

Viktigt: Enligt beskrivningen ovan maste axelavstandet varieras
efter den valda transmissionen. Dvs. lossa axlarna nagot med en
10 mm nyckel och lagg en bit papper mellan kuggarna efter att
kugghjulen har bytts ut och dra at axlarna.

Gangskarning med svarvstalet

Anvisning:
For foljande arbeten maste arbetsstycket vara fardigbearbetat
och ha ratt ytterdiameter fér gangan. Det ar lampligt att svarva en
fas vid géngingangen och sticka in ett spar vid gangutgangen.
Gangstalet maste spannas fast i en vinkel pa exakt 90°.

Observera!

Arbeta alltid med lagsta varvtal (80 v/min) vid gangskarning. Mat-
ningen gar annars for snabbt (risk for skador!).

-

. Stall svarvstalet i utgangslage.

I

Koppla in ledarskruven (vrid ledarskruvbrytaren 1 (fig. 15) at
hoger).

Koppla till maskinen.
Sétt an svarvstalet latt med plansliden.

Koppla till supporten (spak 2 nedat).

o o~ w

Kor tillbaka plansliden nar den 6nskade ganglangden uppnatts
och koppla fran maskinen med rotationsriktningsbrytaren.

N

Vanta tills chucken har stannat. Rotationsriktningsbrytaren at
vanster for att kora tillbaka supporten.

©

Sétt an svarvstalet pa nytt och upprepa forloppet tills det néd-
vandiga gangdjupet uppnatts.

Anvisning:
Under hela forloppet far support och ledarskruv inte emellanat
kopplas fran eftersom gangstigningen i sa fall forskjuts!

For att forbattra gangans kvalitet tas ocksa toppsliden med.
Gangstalet satts an pa samma satt som beskrivits for plansliden.
Toppsliden stalls emellertid varje gang om 0,025 mm

(1 delstreck) en gang at vanster och sedan at hdger. Spanet lyfts
alltsa alltid av bara fran en sida.

Forst nar fullt géngdjup uppnatts skars som avslutning helt in
genom en latt ansattning.

Skarning av vanstergidnga

Vid skérning av vansterganga |6per supporten vid hégerrote-
rande chuck fran vanster till hdger, dvs. styrspindelns rotations-
riktning maste vara omvand. For detta ska det inre kugghjulet
med z=20 tas av fran axeln L och lagerstiftens position anpassas.
Ga tillvaga enligt foljande:
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1. Skjut av clips 6 fran axeln L (fig. 13) och skruva av axeln med
fyrkanten med en gaffelnyckel (10 mm) (enligt beskrivning
ovan) och ta av den tillsammans med kugghjulen.

2. Skruva av axeln for det mindre kugghjulet 1 (fig. 16) och ta av
den tillsammans med kugghjulet2.

3. Skruva i axel L med kugghjulen i den NEDRE M6-gangan
(pos. 3) pa vaxelarmen (OBS! Markerad med ett "L”). Lagg vid
behov under distansbrickal

Underhall

Rengoéring

Observera!

Vid allt installnings- och underhallsarbete ska natstickproppen
dras ur! Det foreligger risk for allvarliga personskador eller materi-
ella skador pa grund av en oavsiktlig start av maskinen eller risk
for elstot!

1. Ta efter anvandning av maskinen noga bort alla span med en
pensel eller en borste. Anvand inte tryckluft for rengdring.

2. Smorj alla rérliga delar, spindlar och styrningar regelbundet!

Holjet kan rengdras utvandigt med en mjuk, ev. fuktad trasa. For
detta far mild tval eller ett annat Iampligt rengéringsmedel anvan-
das. Rengoringsmedel som innehaller I6sningsmedel eller sprit (t
ex bensin, tvattsprit osv.) ska undvikas, eftersom de kan angripa
héljets delar av plast samt tvatta bort smorjmedlen.

Observera:

Byte av néatsladden far endast utféras av var Proxxon-Service-
avdelning eller kvalificerad specialist.

Allmant

Rengoér maskinen grundligt fran span med en pensel eller borste
efter varje anvandning.

Fetta resp. olja in alla delar enligt smorjschemat (fig. 17). Stryk
med handen fram och tillbaka upprepade ganger nar slidernas
I16pytor oljas in sa att olja kommer in i styrningarna.

A = Inoljning/smdrjning fore varje anvandning

B = Inoljning/smdrjning varje manad

Olja aven in ledarskruvens flansenhet i vaxelladan, genom det
dartill avsedda halet.

Justering av spel i styrningarna

Aven om styrningarna oljas in regelbundet kan det inte undvikas
att ett spel bildas efter en tid.

-

. Lossa kontramuttrarna 1 (fig. 18) for justerskruvarna for topps-
liden 2, génga in alla skruvarna lika mycket tills spelet férsvin-
ner och dra at kontramuttrarna igen.

N

. Upprepa samma arbetsmoment pa plansliden 4.
Anvisning:
Styrningen klams fast med skruven 5.

3. Vand maskinen med undersidan upp och génga ur
gangstiftet 1 (fig. 19) en aning.

4. Dra at klamskruven 2 latt igen for att minska spelet.



5. Kontrollera att supporten gar latt. Oka spelet lite om
supporten gar for tungt.

Huvudspindel

Spindellagringen utgors av tva koniska rullager och ar underhalls-
fria fér minst 6 000 timmar vid minimalt varvtal och 1 800 timmar
vid maximalt varvtal. Om det finns ett litet spel efter den har tiden
kan lagren efterjusteras av en fackman.

Lastsédkring av styrspindeln

Vid fastkorning eller annan dverbelastning under drift av maski-
nen med automatisk matning kan sakringsstiftet (se sprangskiss
fér komponentgrupp 02 "Badd med styrspindel”, pos. 23) i styrsp-
indeln ga sonder.

Det ar konstruerat som en brottssektion och maste da bytas
(sakringsstiftet bestélls som reservdel fran oss).

For detta maste kugghjulsarmen med véxlingshjulen tas av. Gor
detta genom att lossa skruven 1 (Fig. 13) och dra av armen 2
med vaxlingshjulen.

Nu kan skruvarna pos. 29 (sprangskiss) skruvas ut och enheten
pos. 26 tas av tillsammans med pabyggnadsdelarna.

Resterna av det forstorda sakringsstiftet drivs ut med ett lampligt
verktyg (genomslag, dorn eller liknande) fran styrspindelns kom-
ponenter.

Darefter sammanfogas dessa ater. Observera: Halen maste vara
i linje med varandra sa att det nya sakringsstiftet kan slas in i den
avsedda 6ppningen.

Darmed maste man kontrollera att stiftet endast sitter pa ena
sidan, sa att det endast paverkas av vridning pa en sida.

Nu kan hela enheten ater sattas in. Om det skulle visa sig att
sakringsstiftet sticker for langt ut ur 6ppningen kan den utskju-
tande anden kapas av eller slipas av.

Avfallshantering:

Kasta inte maskinen i hushallssoporna! Maskinen innehaller
material som kan atervinnas. Vid fragor angaende detta, var god
vand dig till ett lokalt atervinningsforetag eller renhallningen i din
kommun.

Tillbehor for svarv PD 400

Anvisning:
Féljande tillbehor ingar inte i leveransen.

Observeral

Koppla fran maskinen med huvudstrémbrytaren innan tillbehér
monteras.

Anordning fér dubbsvarvning

Montering av anordning for dubbsvarvning:

Anvisning:
Langre arbetsstycken spanns fast mellan centreringsspetsarna
pa huvudspindeln och dubbdockan. Arbetsstycket maste ha cen-
treringshal i bada andar.

Ett exakt cylindriskt arbetsstycke far man bara om spetsarna
stdmmer Gverens vagrétt och horisontellt.

N

. Génga ur de tre skruvarna for trebackschucken och ta bort
chucken.

2. Rengor anslutningen fér medbringarskivan 3 (fig. 20),
dubbspetsen och anslutningen i huvudspindeln grundligt.

Sétt i dubben 1 i huvudspindeln. Satt i den andra dubben i
dubbdockan.

w

IS

. Satt i adaptern 4 i medbringarskivan 3 och dra at gangstiftet
latt. Skjut bada 6ver arbetsstycket 5. Skruva i medbringaren 2 i
spindelflansen.

o

Spann fast arbetsstycket mellan de bada dubbarna. Skjut pa
medbringarskivan 2 (fig. 21) éver medbringaren och sétt fast
den med nyckeln 1 pa arbetsstycket.

Observera!

Om en fast dubb anvands i dubbdockan maste dubb och centre-
ringshal oljekylas kontinuerligt for att undvika anlépning.

Demontering av dubb:

6. For in en lamplig dorn av aluminium eller massing fran vanster
till h6ger genom huvudspindeln.

7. Hall i dubben och lossa den med latta slag pa dornen.

4-backschuck med individuellt install-
bara backar

Observera!
Beakta den medféljande bruksanvisningen fran chucktillverkaren!

4-backschuck (centrerande)

Observeral
Beakta den medféljande bruksanvisningen fran chucktillverkaren!

Spannhylseanordning och spannhylsor

Anvisning:
Spannhylseanordningen lampar sig speciellt for precisionsbear-
betning av runda delar. Rundgangsnoggrannheten ar har betyd-
ligt battre &n vid arbete med en chuck med backar.

1. Génga ur de tre skruvarna for trebackschucken och ta bort
chucken.

2. Rengor anslutningen for spannhylsefastet 2 (fig. 22) och
anslutningen i huvudspindeln 1 grundligt.

3. Montera spannhylseféastet 2 med de fyra skruvarna 3.

Observeral

Anvand alltid bara den spannhylsa som passar exakt till
arbetsstycket. Hylsor med for stor diameter forstors.

4. Satt i spannhylsan 6 och skruva pa éverfallsmuttern 5 Iatt.

Observera!

Dra aldrig fast 6verfallsmuttern nér inget arbetsstycke satts
in. Ta bort stiften 4 for fastdragning av éverfallsmuttern 5
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omedelbart efter fastdragning.

5. For in ett passande arbetsstycke i spannhylsan och dra fast
overfallsmuttern 5 med hjalp av stalstiften 4.

Stillastaende hjalpdocka

Hjalpdockan ar speciellt lamplig for svarvning av langre arbets-
stycken med diameter upp till 50 mm.

. Lossa skruvarna 4 (fig. 23) och stéll fastplattan 3 pa tvaren.

2. Stall hjalpdockan pa badd styrningen och stall in 6nskat lage.
3. Svéang in fastplattan 3 parallellt med hjalpdockans sockel och
dra fast skruvarna 4.

Lossa alla klamskruvarna 1 och koér fram de enskilda fastback-
arna 2 mot arbetsstycket.

-

>

Observeral
Backarna 2 far bara beréra arbetsstycket men inte
klamma. Det finns annars en risk for att arbetsstyckets yta
repas och motorn 6verbelastas.

Om arbetsstycket inte &r runt och jamnt vid stodstallet maste det

forst svarvas. Backar och arbetsstycke maste kontinuerligt kylas

med olja under svarvningen.

5. Kontrollera att arbetsstycket ligger i hjalpdockan utan glapp
och dra at klamskruvarna 1 igen.

Medlopande hjilpdocka

Monteringen gar till p4 samma satt som vid fast hjalpdocka men
hér sétts hjalpdockan fast vid supporten (fig. 24).

Planskiva med spanngafflar

Monteras i stéllet for svarvchuck. Idealiskt for fastspanning av
storre och asymmetriskt formade arbetsstycken. @ 150 mm.
2 genomgaende T-spar. Inkl. spanngafflar.
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@ Preklad navodu k pouziti

Predmluva

Véazeny zakazniku!

Zakoupenim soustruhu PROXXON PD 400 jste ziskali kvalitni a
presny obrabéci stroj, ktery byl konstruovan a vyroben s nejvyssi
peclivosti u odbornik, u kterych je preciznost jiz

tradici. Moznosti pouZiti tohoto stroje jsou mnohostranné.

V této souvislosti vénujte prosim pozornost také nabidce
promysleného programu prisluSenstvi.

Za UcCelem spravné obsluhy stroje a také pro Vasi vlastni
bezpecnost si diikladné prectéte a bezpodminecné dodrzujte
pokyny, uvedené v tomto navodu. To plati nejen pro zacatecniky,
nybrz i pro profesionaly. Pozorné si prostudujte také kapitolu
Udrzba stroje. Dodrzovanim spravnych pracovnich postupt a
peclivym oSetfovanim (k tomu patfi i pravidelné olejovani) bude
Vas stroj pfi opracovani dlouho dosahovat presné vysledky.

P¥i ¢teni navodu k obsluze a pfi prvnich pokusech pfi soustruzeni
na stroji PD 400 Vam pfejeme mnoho Uspéchu.

Zmény, vyplyvajici z dalSiho vyvoje ve smyslu technického
pokroku jsou vyhrazeny!

POZOR!
4@, Frectéte si veskeré pokyny. Nedodrzeni nasledujicich

. pokyn( muizZe zpusobit zasazeni elektrickym proudem,

J poZér alnebo t€Zka zranéni.

TYTO POKYNY DOBRE USCHOVEJTE!

Bezpeénostni pokyny:

Nemanipulujte se strojem!

Nemérite nic na stroji, neprovadéjte zadné manipulace! Muze se
narusit mechanicka a elektricka bezpeénost, zvlasteé

hrozi nebezpeci zasazeni elektrickym proudem a dal$i ohrozeni
vasi bezpecnosti. Nasledkem mohou byt zranéni a vécné $kody.

Nikdy nepracujte bez uréenych ochrannych zafizeni.

V kazdém pripadé dbejte na to, aby byla ochrana sklicidla stroje
pfi praci sklopena a aby spolehlivé fungovalo vypinani motoru pfi
zvednuti ochrany sklicidla!

Davejte pozor na okolni vlivy!

Pouzivejte stroj pouze v suchém prostfedi a nikdy v blizkosti
hoflavych kapalin nebo plynu. Zajistéte dobré osvétleni!

Pouzivejte ochranné bryle!

Noste chranice sluchu!

P

. Hladina akustického tlaku pfi praci se strojem mlze
) piesahnout 85 dB (A), proto pracujte pouze s chranici

\ ) sluchu!
<

Noste vhodny pracovni odév!

Nenoste béhem prace volny odév jako napf. kravaty nebo $atky,
mohly by se béhem provozu namotat na nékterou z pohybujicich
se soucasti nebo na automaticky se pohybuijici obrobek a
zpusobit zranéni. Noste pfi dlouhych vlasech vlasovou sitku a
sejméte Sperky.

Nepouzivejte poSkozené nebo zdeformované soustruznické
noze.

Dbejte bezpodmine¢né na bezvadny stav soustruznickych nozu.
Pred kazdym uvedenim do provozu vizualné zkontrolujte jejich
neporu$enost!

Déti a neziiCastnéné osoby drzte mimo pracovisté.

Zaijistéte, aby se déti a nezicastnéné osoby zdrzovaly v
dostatecné velké bezpeéné vzdalenosti! Mladistvi mladsi 16 let
sméji stroj pouzivat pouze pod odbornym vedenim a k uceldm
vzdélavani. Nepouzivany stroj je tfeba uchovavat tak, aby byl
nepfistupny détem!

Nepfretézujte nastroj.

Optimalnich pracovnich vysledkt dosahnete pfirozené pouze v
rozsahu vykonu, pro ktery je stroj dimenzovan! Vyvarujte se proto
pfili§ velkych prisuvi! Nepouzivejte stroj k jinym Gcelim a
nepouzivejte jej pro prace, pro které neni uréen.

Bud'te vzdy obezfetni a pozorni!

Sledujte stroj béhem prace a postupuijte uvazlivé. Nepouzivejte
stroj, jste-li nesoustfedéni nebo unaveni nebo jste pozili alkohol.

Zachazejte opatrné s pfipojovacim kabelem!

Chrarite pfipojovaci kabel pfed horkem a ostrymi hranami a
polozte jej tak, aby se nemohl po$kodit. Nepouzivejte kabel k
vytahovani zastréky ze zasuvky a nezvedejte za néj pfistroj.
Dbejte na Cistotu: Chrarite kabel pfed tukem a olejem!

Po praci pristroj dikladné vycistéte!

Vytahnéte sit'ovou zastrcku!

P¥i nepouzivani, pred tdrzbou, vyménou nastrojd, ¢isténim nebo
opravou vzdy vytahnéte zastréku! K isténi patfi i odstranéni
trisek!

Pred pouzitim si dikladné prectéte navod k obsluze a peclivé si
jej uschovejte!
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Montaz vymeénnych kol pro fezani zavit
Rezani zavittl pomoci soustruznického noze
Rezani levého zavitu

Udrzba

VSeobecné
Sefizeni vile vedeni
Hlavni vieteno

Pojistka proti pretizeni vodiciho vietena

Zafizeni pro soustruZzeni mezi hroty

4-celistové skli¢idlo s jednotlivé nastavitelnymi celistmi
4-Celistové skli¢idlo (s centralnim upinanim)

Zafizeni pro upinaci klestiny a upinaci klestiny

Pevna luneta

Pojizdna luneta

Licni deska s upinkami

Prohl&seni o shodé pro ES

Seznam nahradnich dilu

Legenda (Fig 1)
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. Hlavni vieteno

. Sklicidlo

. Vicenasobna nozova hlava s upinacim drzakem noze
. Otoény upinaci hrot

. Pfiruba pro upevnéni frézovaci jednotky PF 230

(podle verze provedeni)

. Pinola

. pevriovaci $roub pro pinolu

. Konik

. Regulaéni kolecko pinoly

. Ruéni kolecko vodiciho Sroubového vietena
. Upevriovaci $roub pro konik

12.
13.
. Regulaéni kole¢ko pro horni sané
15.
16.
17.
18.
19.
20.

Otvory pro upevnéni stolu
Vodici Sroubové vieteno

Horni sané

Suport

PFi¢né sané

Regulaéni kole¢ko pro pfiéné sané
Suportova skfiri

Paka spojky pro matici Sroubového vietena

. Ruéni kolec¢ko pro rychlé prestaveni
22.
23.
24.
25.
26.
27.
28.

Spina¢ vodiciho Sroubového vietena

Prevodova skfif

Prepinac pro levotoCivy béh - stop - pravotocivy béh
Hlavni spina¢

Indikace zapnuti

Prepinac stupriti pro prestaveni otaéek

Kli¢ na vnitfni Sestihrany

. Stranovy kli¢
30.
. Sklicidlo pro vrtdk s ozubenym véncem
32.
33.

Kli¢ pro skli¢idlo

Sada vyménnych ozubenych kol
Upinaci drzak noze

-84-

Popis stroje a rozsah dodavky

Soustruh PROXXON PD 400 ma konstrukci, umoZziujici
nastavbu pro rozsifeni systému, ktera se vyznacuje:

— stabilnim Zebrovanym odlitkem loZe s prizmatickym vedenim

— 6 ruznymi otackami vietena (pfepinac pro 2 rozsahy otacek
motoru s volbou dalSich 3 pfevodovych stuprit)

— rychlym prestavenim suportu prostiednictvim ruéni kliky

— a automatickym posuvem

Do rozsahu dodavky patfi:

— Precizni fieelistni sklieidlo (& 100 mm)

— Otoc¢ny upinaci hrot

— Skli¢idlo pro vrtak s ozubenym véncem (pro upnuti dilu do

primeéru 10 mm)

— Sada vyménnych ozubenych kol pro dvé rychlosti posuvu
(0.07 mm/ot a 0.14 mm/ot), 19 metrickych stoupani zavitu a
navic stoupani zavit v palcich v rozsahu od 10 do 48.

— Naradi pro obsluhu

— Vicenasobna nozova hlava s 2 upinacimi drzaky nozi

— Zafizeni pro fezani levotoCivych zavitl

— Ochranny kryt skli¢idla

— dva nahradni brusné koliky

Technické udaje

Soustruh

Vyska hrott

Vzdalenost mezi hroty
Max. primér obrobku

nad suportem

Vnitini primér vietena
Upinaci rozsah

« vnitfni Celisti

Kuzel hlavniho vietena na
strané sklicidla

Otacky vietena

Automaticky posuv

Stoupani zavitl

Pinola koniku

Drzak pro soustruznické noze
Rozmeéry

Hmotnost

Hluenost

Motor

Napéti

Otacky
Vystupni vykon
Odbér proudu

Jen pro pouziti v such“ch mistnostech

85 mm
400 mm

116 mm
20.5mm

3-33 mm, max. 87 mm
32 - 100 mm

MK3

stuperi |: 80/min; 330/min;
1.400/min

stupeni Il: 160/min; 660/min;
2800/min

0.07 resp. 0.14 mm/ot

viz tabulka v pfevodové skiini
zdvih 30 mm/MK 2

10 x 10 mm

900x400x300 mm (dx3$xv)

45 kg

<70dB(A)

230V, 50/60 Hz

stupeni | stupen Il
1400 ot/min 2800 ot/min
0,25 kW 0,55 kW
21A 39A
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Pri likvidaci nevhazujte do doméaciho odpadu. E

Informace o hluku/vibracich

Udaije o vibraci a hlukovych emisich jsou zprostfedkovany v
souladu se standardizovanym a normativné predepsanym
procesem méfeni a mohou byt vyuzity pro srovnani elektrickych
pfistroju a nastroji mezi sebou.

Tyto hodnoty umozriuji rovnéz predbézné posouzeni zatizeni
vibracemi a emisemi hluku.

Varovani!

V zavislosti na provoznich podminkach pfistroje se mohou
skute¢né emise lisit od uvedenych hodnot!

Méjte na paméti, Ze vibrace a hlukové emise mohou vznikat v
zavislosti na podminkach pouzivani nastroje, kterého se mohou
liit hodnoty uvedené v tomto navodu. Spatné udrzované
nastroje, nevhodné pracovni postupy, riizné obrobky, pfili§
vysoky posuv nebo nevhodné nastroje ¢i materialy nebo
nevhodny nasazovany nastroj mohou vyrazné zvysit zatizeni
vibracemi a hlukové emise po celou pracovni dobu.

Pro pfesny odhad skuteéného zatizeni vibracemi a hlukem by
mély byt zohlednény i Casy, ve kterych je pfistroj odpojen nebo
sice bézi, ale ve skutecnosti se nepouziva. To mize vyrazné
snizit zatizeni vibracemi a hlukem po celou pracovni dobu.
Varovani:

« Zajistéte pravidelnou a dobrou udrzbu vaseho nastroje

« P¥i nadmérnych vibracich ihned preruste provoz naradi!

« Nevhodny nasazovany nastroj muze zplsobit nadmérné
vibrace a hluk. Pouzivejte jen vhodné nasazované nastroje!

« P¥i praci s pristrojem délejte podle potfeby dostate¢né
prestavky!

Montaz a instalace

Upozornéni:
Cela predloha (femenice, femen, ozubena kola) se nesmi
olejovat. V pfipadé silné hlasitého chodu se doporueuje namazat
kola s trochou molykote-mazacim tukem.

Obsluha

Pozor!
Pfed prvnim zapnutim zkontrolujte, jsou-li Srouby otaeivého
sklieidla 2 (poz. 1) spravné utazeny, klie otaeivého sklieidla neni
zastreen a sané 16 (poz. 1) maji dostateen” odstup od otaeivého
sklieidla.

Pozor!
ProvedOte Vase prvni cvieeni bez upnutého obrobku. Dbejte
pfitom na to, aby byly otaeivé eelisti pevné upnuty, ponévadz by
se bez protitlaku mohly uvolnit odstfedivou silou.
ProvedOte prvni cvieeni pfi mal“ch otaekach.
Myslete na to, Ze otaeivé sklieidlo je naolejovano a m“ze na
zaeatku trochu stfikat olej.

Upnuti obrobku do skli¢idla

Pozor!
V pfipadé upnuti obrobku do skli¢idla bez pouziti koniku jako
opéry, nesmi byt délka vyloZeni (Fig. 1b) obrobku vétsi nez
trojnasobny primér materialu (L = 3 x D).

Upozornéni:
Standardni sklicidlo ma tfi ocelové Celisti, které se rovhomérné
nastavuji a automaticky centruji kulaté dilce.

V normalni pozici se mohou upnout dilce do priméru max. 33

mm. Po otoceni Celisti Ize upnout dilce s primérem max. 100

mm.

1. Skli¢idlo 2 (Fig. 1b) otevfit pomoci klice 1 tak, aby bylo
mozno dilec nasunout do upinaciho otvoru.

Pozor!

Zvednéte pfistroj z obalu, jak je znazornéno na obr. 1a.

Stroj se pfi transportu nesmi nadzvednout za kryt pfevodové
skiiné 23 (Fig.1) a za kryt motoru. Pfitom by mohlo dojit k
prasknuti plastovych krytu.

Plocha pro instalaci stroje musi byt rovna a dostate¢né stabilni,
aby mohla absorbovat chvéni, vznikajici pfi opracovani. Stroj
nutno upevnit na stabilnim podkladé prostrednictvim pfislusnych
otvorti 12 (Fig.1). Pfitom dbejte na to, aby pfivodni elektricky
kabel lezel mimo nebezpeéné pracovni oblasti stroje.

Sklicidlo 2 (Fig. 1) namontujte na hlavni vieteno pomoci k tomu
uréenych 3 ks $roubu. Pfitom dbejte na to, aby byla plocha pro
uloZeni skli¢idla o¢isténa od prachu.

VSechny &isté kovové dily bez povrchové Upravy jsou pfi expedici
nakonzervovany protikoroznim prostfedkem. Tato ochrana neni
uréena pro mazani, nybrz pouze jako konzervace. Tuto
konzervaéni vrstvu nutno pfed prvnim pouzitim odstranit napt.
petrolejem. Potom nutno zkontrolovat vili vSech vedeni a podle
potteby nastavit. (viz kapitola "Udrzba").

Nasledné nutno vSechny Eisté kovové plochy vedeni a vieten
dobfe naolejovat vhodnym strojnim olejem. Na zavér Ize
namontovat ochranny kryt skli¢idla.

Nezap 1out nikdy vytahnout kli¢ ze skli¢idla. Nebezpeéi
urazu!

2. Dilec pevné dotahnout a vytahnout kli¢ ze sklicidla.

3. Zkontrolovat vystfedéné toceni dilce, v pfipadé potieby
korigovat.

Pozor!
Zvysené riziko poranéni hrozi v pfipadé upnuti dilct s vétsi
délkou pomoci koniku, vedenych pies hlavni vieteno a kterych
cast na levé strané stroje precniva. V tomto pfipadé nutno
pracovat zvlast' opatrné z toho divodu, aby otacejici se ¢ast
obrabéného dilu nezachytila okolni pfedméty. Tento nebezpeény
prostor nutno zvlast' zabezpedit.

Otoceni celisti sklicidla

Pozor!
Vytahnout sit'ovy kabel ze zasuvky!

Pozor!
V zadném pfipadé neupinat dilce, kterych primér je vétsi nez
100 mm. Upinaci sila Celisti v tomto pfipadé jiz neni dostacujici
a muze dojit k uvolnéni dilce. Nebezpe¢i urazu!

-85-



Upozornéni:
Upinaci Celisti jsou ocislované.

1. Sklicidlo otevfit natolik, aby bylo mozno celisti ze sklicidla
vytahnout.

2. Celisti otogit a do jednoho z vedeni nasunout nejdfive upinaci
elist €. 1 (Fig. 13).

3. Celist &. 1 tlagit do stfedu skligidla a sougasné togit upinacim
klicem ve sméru "upinani".

4. Kdyz zavit Sneku zachyti Celist €. 3, nutno nasadit celist ¢. 2
do dal$iho vedeni (ve sméru toceni hodinovych rucek).

5. Postup popsany u Celisti €. 2 opakovat u Celisti €. 1.

6. Nakonec zkontrolovat, zda jsou Celisti v dotazené poloze
vycentrovany.

7. Chcete-li opét pracovat s vnitfnimi Celistmi, nutno zopakovat
vySe popsany postup.

Zapnuti stroje

NEBEZPECI!

Pfed zapnutim stroje se nutno presvédcit, zdali v sklicidle
neni zasunuty upinaci kli¢, neprecnivaji-li Celisti sklic¢idla a
nazasahuje-li nikdo do pracovni oblasti stroje.

NEBEZPECI!
7=, Dbejte piitom na to, aby byly otaEivé Eelisti pevné
/"(\EQ, upnuty, ponévadZ by se bez protitlaku mohly uvolnit
N %ﬁ, 7 odsttedivou silou.
Muze dojit k vaznym trazdm a skodam!
Pozor!

Pracujte vzdy ve stanoveném rozsahu vykonu! Zamezte
zablokovani vietena v dusledku pretizeni. Pokud se vieteno

béhem provozu zablokuje, ihned stroj vypnéte a pro dalsi praci
nastavte posuv a pfisuv tak, aby stroj nebyl pretizen.

Pozor!
Pred zasunutim sitové zastrcéky zkontrolujte, zda Udaje na
typovém $titku souhlasi s mistnimi danymi skute¢nostmi
elektrické sité. Pfi nesouladu mohou byt nasledkem poskozeni
nebo ohroZeni pfi praci!

Pozor!
P¥i praci vzdy noste chranice sluchu a ochranné bryle!

Pozor!

Vyhnéte se abnormalnimu drzeni téla! UdrZujte bezpecény postoj
a zachovavejte rovnovahu.

Pozor!
Dbejte na to, Ze motor se m™Ze pfi delSim volnobéhu velice
zahrat. To neni znakem poruchy motoru, napfie tomu se
doporueuje vyvarovat se takovému stavu a neprovozovat stroj
zbyteené ve volnobé&hu.

Pozor!
P¥i uvadéni soustruhu PD 400 do provozu a praci s nim
respektujte tyto skute¢nosti: Tento stroj ma automatické
bezpecénostni vypinani a Ize ho pouzivat jen se sklopenym
chrani¢em skli¢idla! Jakmile je b&éhem provozu chrani¢ sklicidla
zvednut, motor je automaticky vypnut! Pracujte pouze se
sklopenou ochranou skli¢idla! Je-li tato vadna, nesmi se stroj
provozovat!
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Vyhnéte se nepfirozenému drzeni téla! Dbejte na pevny a
bezpecny podklad a bezpeénou stabilitu.

-

. Prepina¢ pro zménu sméru otaceni 1 (Fig. 2) nastavit do
polohy “0*.

N

Vodici Sroubové vieteno odpojit (spinac vodiciho Sroubového
vietena 2 otocit doleva).

w

. Nastavit nizké otacky (pfepinac stupriti 3 do polohy I)

>

Stroj zapnout hlavnim spina¢em 4. Nyni se rozsviti indikace
zapnuti 5.

&

. Pfepina¢ pro zménu sméru otaceni otocit smérem doprava.
Sklicidlo se nyni to¢i ve sméru opracovani.

Rychlé prestaveni suportu

Rychlé pfesunuti suportu Ize provést pomoci ruéniho kolecka 1
(Fig.3). Jesteé predtim se musi odpojit spojka suportu.

Pozor!
Upevriovaci Sroub 2 uvolnit predtim o 1/2 otacky!

1. Péku 3 otoCit smérem nahoru.

2. Prestavit sané toeenim rueniho koleeka
(1 otoeeni = 10,5 mm)

Zapnuti automatického posuvu

-

. Stroj vypnout prepnutim pfepinace pro zménu sméru otaéeni 1
(Fig. 2) do polohy “0“.

. Odpojit spojku suportu (otocenim paky 3 (Fig. 3) smérem
nahoru).

N

w

Pritom dbejte na to, aby se ru¢ni kolecko 10 (Fig.1) mohlo
volné tocit, protoZe pfi zapnuti vodiciho Sroubového vietena se
musi otacet spole¢né s vietenem.

IS

. Vodici Sroubové vieteno zapojit (spina¢ vodiciho Sroubového
vietena 2 (Fig. 2) otocit smérem doprava).

[

. Stroj zapnout otocenim pfepinace pro zménu sméru otaceni
smérem doprava. Vodici Sroubové vieteno a ruéni kolecko se
nyni to¢i spole¢né.

Pozor!
Automaticky posuv nema funkci automatického vypnuti!

Dbejte proto na to, abyste pfi automatickém posuvu pfed
tésnou blizkosti sklicidla vypnuli spojku suportu!

6. Zapnout spojku suportu (oto¢enim paky 3 (Fig. 3) smérem
dolG). Suport se nyni pohybuje ve sméru opracovani.

Upozornéni!
PFi praci s automatickym posuvem je nutno suport ovladat pouze
prostiednictvim paky 3 (Fig. 3). Spina¢ vodiciho $roubového
vietena 2 (Fig. 2) se smi obsluhovat vzdy az po zastaveni stroje.

Zpusoby pouziti soustruznického noze

(podéiné a pri€né soustruzeni)

Vedle rychlého prestaveni suportu a automatického posuvu Ize
jesté soustruznickym noZem pracovat pouzitim 3 riiznych metod.

A. Posouvani prostfednictvim vodiciho Sroubového vietena
(podélné soustruzeni)



-

. Vodici §roubové vieteno odpoijit (spina¢ vodiciho
Sroubového vietena 2 (Fig. 2) otoCit smérem doleva).

N

. Zapnout spojku suportu (otoc¢enim paky 3 (Fig. 3) smérem
dolu).

Suport posouvat pomoci ruéniho kolecka 10 (Fig. 1). 1
otacka = 1.5 mm

w

B. Posouvani hornich sani (podélné soustruzeni)

1. Suport podle potfeby upevnit (dotazenim Sroubu 2
(Fig. 3) ).

2. Horni sané posouvat pomoci ruéniho kolecka 4.
1 otacka = 1.0 mm.

C. Posouvani pfi¢nych sani (¢elni soustruzeni)
1. Suport podle potieby upevnit (dotazenim Sroubu 2).

2. PFicné sané posouvat pomoci ruéniho kolecka 5.
1 otacka pfi posuvu =1 mm predstavuje = 2 mm mensi
pramér!

Stanoveni optimalnich otacek vietena

Pro dosazeni kvalitniho povrchu soustruZeni je rozhoduijici
také volba spravné fezné rychlosti. V pfipadé podéiného
soustruzeni se jedna o obvodovou rychlost obrobku.

Jako pomticka pro volbu spravné fezné rychlosti slouzi
tabulka, umisténa na prevodové skfini stroje.

Pfi znamé fezné rychlosti “Vc* a pfi znamém priméru obrobku
“D* Ize potiebné otacky vietena “n” vypocitat nasledujicim
zplsobem:

n=V, x 1000/ (D x 3.14)

Priklad: Ma se opracovat obrobek z hliniku s primérem

30 mm. Pozadovana fezna rychlost je podle tabulky

100 — 180 m/min. My si zvolime a budeme pocitat s hodnotou
132 m/min.

n =132 x 1000/ (30 x 3.14) = 1400 ot/min

Tento vysledek Ize také zjistit pfimo podle tabulky na pfevodové
skFini stroje.

Nastaveni otacek vietena

Jednim zpUisobem pro zménu otaéek vietena je prepnuti motoru
(pfepinac stupniti 1 Fig. 4). Tim dochazi k zmenseni otacek na
polovinu resp. zvySeni na dvojnasobek. Dale Ize otacky vietena
zmeénit prostfednictvim Femenového pfevodu.

. Stroj vypnout hlavnim spinac¢em 2 a pfevodovou skfifi 3 otevfit
pomoci kli¢e na vnitini Sestihrany.

[\

Upevniovaci Sroub 1 (Fig. 5) uvolnit o 1/2 otacky.

o

Pomoci klice na vnitfni Sestihrany 2 otogit Sroubem 3 smérem
doleva. Tim dochazi k odleh&eni vlozené femenice 4.

>

Nyni nutno femeny vyménit podle zobrazeni na Fig. 6.

o

Kli¢ na vnitini Sestihrany 2 opét vyjmout a dotahnout
upeviiovaci Sroub 1.

6. Pfevodovou skfini 3 (Fig. 4) opét uzavrit.

M"Ze se stat, Ze se motor pokazdé nerozbéhne, je-li pfepinae
stupU~ prepnut do polohy II. V takovém pfipadé prepnéte
prepinae do polohy | a pak ho pfepnéte do polohy II.

Volba soustruznického noze

Pro obrabéni jsou k dispozici rizné druhy soustruznickych nozu.
Zde uvadime kratké vysvétleni (viz Fig. 7):

Hrubovaci noze (1) se pouzivaji pro dosazeni vysoké
produktivity obrabéni pro Ubér nejvétsi tfisky v nekratSim Case
(bez ohledu na kvalitu obrabéného povrchu).

Hladici nebo ostré dokonéovaci noze (2) se pouzivaji pro
dosazeni hladkého povrchu obrobku.

Pravé (3) resp. levé stranové noze se pouzivaji pro podélné
resp. pricné soustruzeni jakoz i pro soustruzeni ostrych uhlG pfi
opracovani zprava resp. zleva.

Upichovaci noze (4) se pouzivaji k vyrobé zapichu, drazek
a k déleni obrobku.

Zavitové noze (5) se pouzivaji k fezani vnéjsich zavith.

Vnitfni soustruznické noze (6) k opracovani vnitfnich otvord.

Upevnéni soustruznického noze do
drzaku noze

K zakladni vybavé soustruhu PD 400 patfi vicenasobna nozova
hlava (Fig. 8), ktera se sklada z bloku drzaku noze 1 a dvou
upinacich drzaku noze 2. Pro zabranéni vzniku vibraci pfi
obrabéni a tim dosazeni vysoké kvality soustruzeni je
nevyhnutné, aby byla fezna hrana nozZe ustavena presné na
"stfed" obrobku a aby byl soustruznicky ntz upnuty s nejmensim
moznym vyloZenim.

-

. Soustruznicky nuz 3 vlozit do drzaku noze 2. Oba upeviiovaci
Srouby 4 jemné dotahnout.

N

Drzak noze vlozit do bloku drzaku noze 1. Vysku
soustruznického noze podle osy otageni obrobku nastavit
pomoci Sroubu 6 a zajistit matici 5. Pfitom je nutno vysku
fezné hrany noze nastavit na stfed upinaciho hrotu v koniku.

w

. Upinaci drzak soustruznického noze upevnit Sroubem 7.

Upozornéni:

Uvolnénim Sroubu 8 Ize kompletni noZovou hlavu otacet.

Priklad pracovniho postupu pro podélné
soustruzeni

Pod podélnym soustruzenim se rozumi opracovani valcovitych
dili paralelné s podélnou osou otaceni. Pro zac¢atecniky je v
nasledujicim odstavci na prikladu vysvétleno obrabéni dilt na
soustruhu metodou podélného soustruzeni:

Podle postupu, popsaného v predchazejici kapitole upnéte do
sklicidla kratky obrobek (nezapomerite vytahnout kli¢ ze
skligidla!).
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Spravné otacky vietena nastavte prostrednictvim femenového
pfevodu (viz tabulka na prevodové skfini a zobrazeni na
Fig. 6).

Odpojte vodici Sroubové vieteno (spina¢ Sroubového vietena 2
(Fig.2) smérem doleva) a zapnéte spojku suportu (paku 3
(Fig. 3) smérem dol).

Nyni pfisurite suport z pravé strany smérem doleva az tésné k
obrobku (ruénim koleckem 10 (Fig. 1).

Jesté pred zapnutim stroje zkontrolujte ruénim otacenim sklicidla,
zdali se skli¢idlo s obrobkem to¢i volné a centricky.

Stroj zapnout (pfepina¢em pro zménu sméru otaceni 1 (Fig. 2)
doprava).

Pfesunutim pfiénych sani (ruénim koleckem 5 (Fig. 3)) nastavte
hloubku fezu. Na zac¢atku obrabéni se doporucuje pracovat jen s
malou hloubkou fezu a to 1/10 mm (4 dilkd na stupnici).

Suport posouveijte ota¢enim ruéniho kolec¢ka 10 (Fig. 1) ve sméru
opracovani. Pokud jste vSechny operace provedli spravné, stroj
musi pracovat klidné, bez vibraci a bez namahy.

Pozor!
Nebezpedi poranéni! Pfi soustruzeni se nedotykejte rotujicich
soucasti! Obrobek nikdy neméite béhem toceni pouzitim
posuvného méfitka nebo podobnych méficich pfistroji! BEhem
toceni obrobku nikdy nepouzivejte pro dal$i opracovani pilniku
nebo brusného papiru!

Soustruzeni kuzelt

K vyrobé kuzeld je nutno horni sané nastavit do pozadovaného
Ghlu.

1. Horni sané presunout smérem doprava pomoci ruéniho
kolecka 1 (Fig. 11).

2. Uvolnit upeviiovaci Srouby 2.

3. Horni sané nastavit do poZzadovaného uhlu a Srouby opét
pevné dotahnout.

Horni sané jsou opatfeny noniovou stupnici (podobné jako u
posuvného méfitka). Na vnéjsi stupnici A (Fig. 11a) je déleni pro
realné zobrazeni GhlG. Na vnitfni stupnici B se nachazi stupnice s
mens§im délenim (1 dilek na vnitini stupnici odpovida 4.5°).
Odgitani ahlu v krocich 5° probiha prekrytim nulové znacky
vnitfni stupnice s vnéjsi. Pokud k tomu nyni potfebujete pficitat
1°, potom se musi €islo "2" vnitni stupnice o 10° dale smérem
ven shodovat s vnéjsi stupnici. Pfi Uhlu 2° se musi shodovat "4" o
20° dale smérem ven atd. V naSem pripadé se kryje "2" s
hodnotou "20°", tedy o 10°dale jako zakladni hodnota 10°. Z toho
vyplyva thel 10°+1°=11°.

4. Suport upevnit pomoci $roubu 3 (Fig. 11).

5. Posuv se ovlada otacenim ruéniho kolecka pro horni sané 1.
Upozornéni:

Presny kuzel Ize vyrobit jen za podminky, Ze vyska fezné hrany

soustruznického noze byla nastavena presné na stfed otaceni
obrobku.
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Vyroba zapicht a upichnuti obrobku

Pod vyrobou zapichu se rozumi vyroba jemného drazkovani.
Pokud se pfi drazkovani pokracuje az do stfedu otaceni obrobku,
jedna se o upichnuti obrobku. Pfi tomto zplisobu opracovani je
dulezité vysku upichovaciho noze nastavit do stfedu otaceni
obrobku a nuz pfitom upnout s nejmensim moznym vyloZenim.
Pouzivejte nizké otacky a pokud mozno, pouzivejte pro mazani
fezné plochy noze trochu strojniho oleje.

Opracovani dlouhych obrobkd upnutim
do koniku a upinacich hrotu

P¥i opracovani obrobkU s vétsi délkou (délka obrobku od skli¢idla
je vétsi nez trojnasobny prumér obrobku), je nutno obrobek na
pravé strané podepfit pomoci koniku s otoénym upinacim
hrotem. K tomu se musi pfedtim na pravé strané obrobku vyvrtat
stfedici otvor:

-

. Opatrné zarovnat ¢elo na pravé strané obrobku.

N

. Do koniku nasadit skli¢idlo pro vrtak 1 (Fig. 12) a upnout
stfedici vrtak.

w

. Konik pfisunout az k ¢elni ploSe obrobku a upevnit pomoci
upeviiovaciho Sroubu 2.

IS

. Zapnout stroj a stfedici otvor vyvrtat posouvanim pinoly
(otéd¢enim ruéniho kolecka 4).

Po vyvrtani otvoru muzete sklicidlo pro vrtak vyménit za otoény
upinaci hrot. Upinaci hrot zasurite do stfediciho otvoru a pinolu
opatrné vysuiite tak, aby se vymezila veskera vtle. Pinolu nyni
upevnéte pomoci Sroubu s kolikovou rukojeti 3.

Zména posuvu

Nebezpeci!
PFi kazdém nastavovani a Udrzbé vzdy vytahnéte sitovou
zastréku!l Hrozi nebezpedi téZkych zranéni nebo poskozeni
nelmysinym spusténim pfistroje nebo nebezpedi zasazeni
elektrickym proudem!

Stroj PD 400 se jiz z vyrobniho zavodu dodava se standardnim
posuvem 0.07mm/ot. Pro nastaveni rychlej$iho posuvu
(0.14mm/ot), se musi v pfevodové skfini vyménit ozubené kolo
htidele Z1 (Fig. 13) s 20 zuby za kolo se 40 zuby. Pfitom
postupujte nasledujicim zptsobem:

-

. Stroj vypnout hlavnim spina¢em 25 (Fig. 1) a oteviit
pfevodovou skfiri 23.

N

. Sroub 1 (Fig. 13) lehce uvolnit a rameno kol 2 sklopit smérem
dolu.

w

. Odstranit pfichytku 3.

IS

. Hfidel 4 uvolnit na Sestihranu o 1/2 otacky. Ozubené kolo 5 s
20 zuby vyménit za ozubené kolo se 40 zuby.

P¥i dotahovani hfidelt po vyméné ozubenych kol je nutno vzdy
vlozit mezi ozubeni zabirajicich kol pasek novinového papiru.
Tloustka tohoto pasku novinového papiru pfiblizné odpovida
spravné zubové vli.

5. Hridel opét dotahnout, nasadit pfichytku, rameno kol
vyklopit nahoru a opét dotahnout Sroub 1.



Montaz vyménnych kol pro fezani zaviti
(Fig. 13)

S modelem PD 400 Ize soustruzit 19 rGznych metrickych zavita
(viz tabulka v prevodové skfini a obr. 25) a 14palcovy zavit s 10
az 48 chody. K nastaveni stoupani zavitu musi byt vyménna kola
kombinovana ve zcela urcitém poradi. K tomu Géelu se, jak je
popsano vyse, v kazdé ose nejprve odsunou upevriovaci klipy a
poté se namontuji kombinace ozubenych kol podle tabulky v
pfevodové skfini.

Nasledujici priklad plati pro stoupani 1 mm/otacka. K tomu
ukazuje tabulka v pfevodové skfini (resp. obr. 25 v navodu):

<« L = 60/20
« Z2 = 40/30
- Z1 = -I50

- W = 30

w oznacuje ozubené kolo na hlavnim vietenu. Je uchyceno
zavitovym kolikem na hlavnim vietenu. Z1, Z2 a L oznacuji osy
vloZenych kol.

Predni Cislice vzdy oznacuje pocet zubu k nam privraceného kola
osy (tedy vnéjSiho kola), zadni ¢islice pocet zubl zadniho kola. Z
toho vyplyva:

« L oznacuje dolni dvojici kol. Zde je vzdy uvnitf namontovano
ozubené kolo s 20 zuby, vné se pocet zubu lisi podle
zvoleného prevodu, v naSem prikladu je to Z=60.

* U Z2 ma zadni (= pravé) ozubené kolo 30 zubt, pfedni 40
zubd.

* Na ose Z1 se jako zadni (= pravé) ozubené kolo pouziva kolo
s 50 zuby, vpredu distanéni krouzek (zde vzdy oznacen ,-).

Dulezité upozornéni: Jak je popsano vySe, musi se zde osova
vzdalenost lisit podle vybraného pfevodu. To znamena: mirné
povolte osy klicem o vel. 10 a po vyméné ozubenych kol vlozte
kousek papiru mezi ozubeni a osy dotahnéte.

Rezani zavitt pomoci soustruznického
noze

Pro nasleduijici prace musi byt jiz obrobek nacisto opracovan
dokon¢ovacim obrabénim a musi mit spravny vnéjsi primér pro
pfislusny zavit. Doporucuje se, nabéh zavitu opatfit srazenou
hranou a v misté ukonéeni zavitu vyrobit malou drazku.
Soustruznicky nuz k fezani zavitt se musi upnout pfesné v 90°
thlu.

Pozor!

P¥i fezani zavitl se musi pracovat s nejmens$imi otackami
(80/min), protoZe jinak posuv probéhne velkou rychlosti
(nebezpedi poranéni).

. Soustruznicky nuz nastavit do vychozi pozice.

N

Zapojit vodici Sroubové vieteno (spinac¢ vodiciho Sroubového
vietena 1 (Fig. 15) otocit smérem doprava).

. Zapnout stroj.

3

4. Soustruznicky nuz lehce pfisunout pomoci pfiénych sani.
5. Zapnout spojku suportu (oto&enim paky 2 smérem dola).
6

. Po dosazZeni pozadované délky zavitu vysunout niz ze zabéru
vysunutim pfiénych sani a stroj vypnout prepina¢em pro
zménu sméru otaceni.

7. Pockat, az se zastavi skli¢idlo. Pfepina¢ pro zménu sméru
otaceni zapnout smérem doleva a suport presunout zpatky.

8. Soustruznicky nuz nastavit do nové hloubky fezu a
predchazejici pracovni postup opakovat, az se dosahne
pozadované hloubky zavitu.

Upozornéni:
V prubéhu vSech téchto pracovnich postupl se suport a vodici
Sroubové vieteno nesmi odpojit, jinak dochazi pfi dal§im
opracovani k posunuti stoupani zavitu!

Pro dosazeni vys$i kvality povrchu vyrabénych zavitt se
doporucuje pouziti hornich sani. Nastaveni hloubky zabéru
zavitového noze provést pomoci pficnych sani podle
predchazejiciho postupu. AvSak pfi této metodé se musi horni
sané vzdy presunout jednou o 0,025 mm (1 dilek stupnice)
doleva a potom zase doprava. Timto zpusobem dochazi k
odebirani tfisky vzdy jen z jedné strany.

Az po dosazeni Uplné hloubky zavitu se konecny profil zavitu
jesté jednou opracuje malou hloubkou zabéru.

Rezani levého zavitu

P¥i fezani levého zavitu bézi suport u pravotocivého sklicidla
zleva doprava, tzn. smér otaceni vodiciho vietena musi byt
opacny. K tomu ucelu je nutné vyjmout vnitfni ozubené kolo z=20
na ose L a upravit polohu tlozného koliku. Pfi tom je nutné
postupovat takto:

1. Odsurite klip 6 osy L (obr. 13) a vySroubuijte osu na étyrhranu
pomoci plochého kli¢e vel. 10 (jak je popsano vyse) a vyjméte
spole¢né s ozubenymi koly.

2. Klicem na vnitfni Sestihran vysroubujte osu malého
ozubeného kola 1 (obr. 16) a odstrarite spole¢né s ozubenym
kolem 2.

3. Osu L s ozubenymi koly nasroubujte do DOLNIHO zavitu M6
(pol. 3) ramena s koly (pozor: to je ozna¢eno ,L“). V pfipadé
nutnosti podloZte distanéni podlozkou.

Pozor!

PFi kazdém nastavovani a Udrzbé vzdy vytahnéte sitovou zastrcku!
Hrozi nebezpedéi téZkych zranéni nebo poskozeni nelimysinym
spusténim pfistroje nebo nebezpedi zasaZeni elektrickym
proudem!

1. Po pouziti stroj diikladné ocistéte od vSech tfisek Stétcem
nebo smetackem. Nepouzivejte k ¢isténi stlaceny vzduch.

2. VSechny pohyblivé soucasti, vietena a vedeni pravidelné
mazte, resp. olejujte!

Vnéjsi ocisténi oplasténi Ize provést mékkou, pfipadné navihéenou
tkaninou. Pfitom se smi pouzit jemné mydlo nebo jiny vhodny
Cistici prostfedek. Je tfeba se vyvarovat rozpoustédel nebo
Cisticich prostfedkl obsahujicich alkohol (napf. benzin, Gistici
alkoholy atd.), nebot tyto mohou narusit plastova pouzdra a vymyt
maziva.

Vezméte prosim na védomi:

Sitovy kabel musi byt vyménén pouze servisnim oddélenim
autorizovaného dovozce Proxxon nebo kvalifikovanym
odbornikem!

-89 -



Vseobecné

Po ukonéeni prace nutno stroj dikladné odistit od tfisek Stétcem
nebo smetackem.

VSechny dily mazat nebo olejovat podle mazaciho planu

(Fig. 17). P¥i olejovani vodicich kluznych ploch nutno sané
vicekrat ruéné pfesouvat, aby se olej mohl dostat do vSech mist
vodicich ploch.

A = naolejovat / namazat pred kazdym pouzitim
B = naolejovat / namazat jednou za mésic

»epovou jednotku vodiciho vietene olejovat pres otvor
nachazejici se v krytu kol.

Sefizeni viale vedeni

| pfi pravidelném mazani vedeni se neda vyhnout tomu, aby se
po néjakém Case ve vedeni neobjevila vile.

1. Uvolnit pojistné matice 1 (Fig. 18) sefizovacich Sroubli pro
priény posuv 2, vSechny sefizovaci Srouby 3 rovnomeérné
zaSroubovat tak, aby doslo k vymezeni vule a pak pojistné
matice opét dotahnout.

2. Tento pracovni postup opakovat i pfi nastaveni vedeni pro
pricné sané 4.

Upozornéni:

Pomoci §roubu 5 Ize vedeni upevnit.

3. Otacet hlavou stroje a kolik se zavitem 1 (Fig. 19) trochu
vySroubovat.

4. Pro vymezeni vlle opét lehce dotahnout upevriovaci Srouby 2.

5. Poté zkontrolovat, zda je mozno suportem lehce pohybovat.
Pokud jde suportem pohybovat jen ztézka, nutno vili opét
ponékud zvétsit.

Hlavni vieteno

UloZeni vietena ve 2 kuzelikovych loZiscich nevyzaduje do doby
minimalné 6000 hodin pfi minimalnich otackach nebo do 1800
hodin pfi maximalnich otaékach Zadnou udrzbu. Pokud se po
uplynuti této doby zjisti mala vule v uloZeni, Ize nechat tuto vali u
odbornika opét sefidit.

Pojistka proti pretizeni vodiciho vietena

V ptipadé uvaznuti nebo jiného pretizeni pfi provozu stroje s
automatickym posuvem muze dojit k prasknuti stfizného koliku
(viz rozpadovy vykres konstrukéniho celku 02 ,LoZe s vodicim
vietenem*, poz. 23) ve vodicim vietenu.

Ten je dimenzovany jako predpokladané misto zlomu a musi pak
byt vyménén (stfizny kolik si u nds muzete objednat jako
nahradni dil).

Za tim G¢elem je nutné odebrat rameno s vyménnymi koly.
Uvolnéte Sroub 1 (obr. 13) a rameno 2 s vyménnymi koly
stahnéte.

Nyni je mozné vySroubovat Srouby poz. 29 (rozpadovy vykres) a
jednotku poz. 26 spolu s namontovanymi souc¢astmi odebrat.

Zbytky zni¢eného stfizného koliku se vhodnym nastrojem
(prabojnikem, trnem apod.) vyrazi ze soucasti vodiciho vietena.

Nakonec se soucasti opét sesadi dohromady. Upozornéni:
Otvory musi licovat, aby bylo mozné novy stfizny kolik zatlouci
do uréeného otvoru.
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Pfitom je tfeba dbat na to, aby kolik sedél jen na jedné strané a
byl tak stfihem namahan jen z jedné strany.

Nyni Ize celou jednotku opét vsadit zpét. Pokud se ukaze, ze
stfizny kolik z otvoru vyéniva pfili§ daleko, je mozné precnivajici
konec oddélit nebo obrousit.

PrisluSenstvi k soustruhu PD 400

Upozornéni:
Nasledujici dily pfisluSenstvi nepatfi do obsahu dodavky
stroje.
Pozor!

Pred montazi pfisluSenstvi nutno stroj vypnout hlavnim
vypinaem.

Zarizeni pro soustruzeni mezi hroty

Montaz zafizeni pro soustruzeni mezi hroty:

Upozornéni:
DelsSi dily uréené k obrabéni se upinaji mezi stfedici hroty
hlavniho vietena a koniku. Obrobek musi byt na kazdé z obou
Celnich ploch opatfen stifedicim otvorem.
K dodrzeni pfesné kruhovitosti obrobku je nutno dodrzet pfesné
vzajemné licovani upinacich hrotu ve vertikalni a v horizontalni
roviné.

-

. VySroubovat tfi upeviiovaci Srouby 3-Eelistového sklicidla a
skli¢idlo vyjmout.

N

. Licované ulozeni unaseciho kotouce 3 (Fig. 20), otocné
upinaci hroty 1 a licované uloZeni upinacich hrotti v hlavnim
vietenu peclivé odistit.

w

. Upinaci hrot 1 nasadit do licovaného ulozZeni v hlavnim
vietenu. Do koniku nasadit druhy upinaci hrot.

I

. Do unaseciho kotouce 3 nasadit adaptér 4 a kolik se zavitem
lehce dotahnout. Oba dily nasunout pfes obrobek 5. Unasec¢ 2
zaSroubovat do pfiruby vietena.

o

. Mezi stfedici hroty upnout obrobek. Unaseci kotou¢ 2
(Fig. 21) nasunout na unase¢ a obrobek upevnit pomoci klice
na vnitfni Sestihrany 1.

Pozor!

PFi pouziti pevného upinaciho hrotu v koniku je pro zabranéni
vyhiati hrotu nutné prabézné chlazeni trecich ploch olejem.

Demontaz upinacich hrott:

6. Do hlavniho vietena nasunout zleva doprava vhodny trn z
hliniku nebo mosaze.

7. Upinaci hrot pfidrzet a upinaci hrot uvolnit lehkym tuderem na
trn.

4-Celist'ové skli¢idlo s jednotlivé
nastavitelnymi ¢elistmi

Pozor!
Dodrzuijte pfiloZzen” provozni navod v'robce sklieidla!



4-celist'ové sklic¢idlo (s centralnim
upinanim)

Pozor!
Dodrzujte pfiloZzen” provozni navod v'robce sklieidla!

Zafizeni pro upinaci klestiny a upinaci
klestiny

Upozornéni:
Pouziti systému upinacich klestin je obzvlasté vhodné pro velmi
pfesné opracovani kulatych dilli. Pfesnost vystfedéni je zde
podstatné vyssi nez pfi pouziti celistového sklicidla.

1. VySroubovat tfi upeviiovaci Srouby 3-Eelistového sklicidla a
sklicidlo vyjmout.

2. Licovanou plochu uloZeni upinaci klestiny 2 (Fig. 22) a
licované uloZeni hlavniho vietena 1 ocistit.

3. UloZeni upinaci klestiny 2 namontovat pomoci tyf
upeviiovacich Sroubt 3.

Pozor!
Pouzit vzdy upinaci klestiny s pfisluSnym rozsahem upnuti
pro dany pramér obrobku. P¥i pouziti klestiny s vétsim
prumérem nez je prisluSny rozsah upnuti, dochazi k jeji
poskozeni.
4. Upinaci klestinu 6 nasadit a pfesuvnou matici 5 jen lehce

nasroubovat.
Pozor!

Presuvnou matici nikdy pevné nedotahovat, pokud jesté
nebyl nasazen obrobek. Koliky 4 k dotahovani presuvné
matice 5 po dotazeni matice okamzité odstranit.

5. Obrobek s pfisluSnym rozmérem vlozit do upinaci klestiny a
presuvnou matici 5 dotdhnout pomoci ocelovych kolikt 4.

Pevna luneta

Luneta se pouziva pfedevsim pfi soustruzeni delSich obrobkd s
primérem obrobku do 50 mm.
. Upeviiovaci Sroub 4 (Fig. 23) uvolnit a upevriovaci desku 3
umistit napfi¢ pod vedeni.
Na vedeni loZe postavit lunetu a nastavit do poZzadované
polohy.
Upevriovaci desku 3 natocit paralelné k podstavé lunety a
dotahnout upeviiovaci Sroub 4.
. Uvolnit vS8echny upevriovaci Srouby 1 a jednotlivé pfidrzné

Celisti 2 pfisunout az na povrch obrobku.

Pozor!

Pridrzné celisti 2 se museji povrchu jenom dotykat,
nemohou obrobek upevnit. V opacném pripadé dochazi k
poskozeni plochy obrobku poskrabanim a tim k pretizeni
motoru.

N

o

IN

Neni-li plocha v misté podepreni dokonale kulata a hladka, nutno

tuto plochu pfedtim jemné presoustruzit. Dotykova mista
pridrznych Celisti a obrobku se museji pfi soustruzeni prubézné
olejovat.

5. Zkontrolovat, zda je obrobek v luneté ulozeny bez vile a
upeviiovaci Srouby 1 opét dotahnout.

Pojizdna luneta

Montaz probiha stejnym zpusobem jako u pevné lunety, jen s tim
rozdilem, Ze tato luneta se upevriuje na suport (Fig. 24).

Licni deska s upinkami

Montuje se misto skli¢idla. Je uréena k upinani vétsich a
asymetricky tvarovanych obrobku. Primér & 150 mm. 2
prubézné T-drazky. Véetné upinek.

Prohlaseni o shodé pro ES

Nazev a adresa vyrobce:
PROXXON S.A., 6-10, Harebierg, L-6868 Wecker

Oznaceni vyrobku: PD 400
C. polozky: 24400

Na vlastni odpovédnost prohlasujeme, Ze tento vyrobek vyhovuje
nasledujicim smérnicim a normativnim pfedpisim:

smérnice EU Elektromagneticka kompatibilita - 2004/108/ES
DIN EN 55014-1/05.2012

DIN EN 55014-2 / 11.2014

DIN EN 61000-3-2 / 03.2015

DIN EN 61000-3-3 / 03.2014

Smérnice EU Strojni zafizeni 2006/42/ES
DIN EN 62841-1/07.2016

Datum: 30.09.2021

N\

Dipl.-Ing. Jorg Wagner

PROXXON S.A.
Obchodni oblast bezpeénost stroju

Osoba zmocnéna pro dokumentaci CE se shoduje s osobou
podepsanou
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® Orijinal isletim kilavuzunun
cevirisi

Onséz
Sayin musteri!

Titizlikleri ile tinlt uzmanlar tarafindan hazirlanmis, 6zenle
tasarlanmis bir PROXXON Torna Makinesi PD 400’e sahipsiniz.
Elinizdeki, cok yonlii bir makinedir. Bu baglamda liitfen, aksesuar
programina da ayrica dikkat edin.

Makineyi diizglin kullanabilmek igin bu kilavuzu dikkatlice okuyun
ve uygulayin. Bu kosul sadece yeni baslayanlar icin degil, profes-
yonaller igin de gegerlidir. Lutfen bakim bdlimuni de dikkatlice
okuyun. Dikkatle kullanildigi ve 6zenle bakildigi takdirde (diizenli
olarak yaglama da dahildir) bu makine uzun stire yiiksek perfor-
mans sergileyecektir.

Bu kilavuzu okurken ve PD 400 ile ilk tornalama
denemelerinizi gergeklestirirken size mutluluk dileriz.

Teknik gelistirme yoniinde ¢alismalar yapma hakki saklidir!

DiKKAT!
@, Butin talimatlar dikkatlice okunmalidir. Asagida verilen
| talimatlar dogrultusunda yapilan hatalar, elektrik carpmasi-
' na, yangina ve/veya agir derecede yaralanmalara sebebi-
yet verebilmektedir.

BU TALIMATLARI SAKLAYINIZ.

Emniyet bilgileri

Makinenizi manipiile etmeyiniz!

Makinenizde higbir seyi degistirmeyiniz veya lizerinde higbir
manipllasyon yapmayiniz! Mekanik givenlik ve elektrik glivenligi
etkilenebilir, 6zellikle de elektrik carpma tehlikesi bulunur ve
guvenliginizin daha da sinirlanmasi s6z konusudur. Yaralanmala-
ra ve egyalarda zarar meydana gelmesine neden olabilir.

Hasarli veya deforme olmus torna kalemlerini kullanmayiniz.

Torna kalemlerinin kusursuz durumda bulunmalarina 6zen géoste-
riniz. Her galisma 6ncesinde mutlaka gorsel kontrol yaparak
hasarsiz olduklarindan emin olunuz!

Cocuklari ve ilgili olmayan kimseleri gcalisma alanindan uzak
tutunuz.

Cocuk ve ilgili olmayan kimselerin yeterli glivenlik mesafesinde
kalmasini saglayiniz! 16 yasindan kiglk gencler makineyi yalniz-
ca uzman talimatlarina gére ve egitim amaciyla kullanabilir. Kulla-
nilmadiginda makine gocuklarin ulasamayacaklari bir yerde
muhafaza edilmelidir!

Cihazi fazla zorlamayiniz.

En iyi sonuglari elbette yalnizca makinenin tasarlanmis oldugu bir
hizmet alaninda elde edebilirsiniz! Bu nedenle ¢ok blyiik radyal
kesme derinliklerinden uzak durunuz! Makineyi, kullanim amaci-
nin disinda ve tasarlanmadigi isler igin kullanmayiniz.

Liitfen daima 6zenli ve dikkatli davraniniz!

Calisma sirasinda makineyi izleyiniz ve mantikli davraniniz. Kon-
santre olamadiginizda veya yorgun oldugunuz ya da alkol aldidi-
nizda makineyi kullanmayiniz.

Baglanti kablosunu dikkatli kullaniniz!

Baglanti kablosunu sicaklik ve keskin kenarlardan koruyunuz ve
arizalanmayacak sekilde déseyiniz. Kabloyu fisi prizden gekmek
icin kullanmayiniz ve cihazi kablosundan tutarak kaldirmayiniz.
Liitfen temizlige dikkat ediniz: Kabloyu yaglardan koruyunuz!

Galismadan sonra cihazi iyice temizleyiniz!

Elektrik figini ¢ekiniz!

Kullaniimadiginda, bakimdan énce, alet degisikliginde, temizlik
veya onarim sirasinda her zaman figini gikartiniz! Talaglarin top-
lanmasi da temizlik kapsaminda ele alinmalidir!

Kullanim kilavuzunu kullanimdan 6nce dikkatli bir sekilde
okuyunuz ve 6zenle saklayiniz!

Asla 6ngoriilen giivenlik tertibatlari ol In caligmayiniz.

Her halukarda makinenin matkap korumasinin makine ile yapilan
caligsma sirasinda asag! dogru egilmesine ve matkap korumasi
kaldinldigi zaman motor kapamasinin galistigina 6zen gosteriniz!

Cevre kosullarina dikkat ediniz!

Makineyi sadece kuru bir ortamda kullanip asla yanici sivi veya
gazlarin yakininda kullanmayiniz. Aydinlatmanin iyi olmasini sag-
layiniz!

Koruyucu bir gozliik kullaniniz!

Koruyucu kulaklik takiniz!

gy, Makine ile yapilan galismalarda ses duzeyi 85 dB (A)
\ istiine gikabilir, bu nedenle kulak koruyucu ile galisil-
/“ malidir!

Uygun caligsma kiyafeti giyiniz!

Calisma sirasinda drnegin kravat veya boyunbagi gibi bol giysiler
giymeyiniz, ¢linki galigsma sirasinda bunlar hareketli pargalardan
birine veya otomatik olarak hareket eden alete takilip yaralanma-
lara neden olabilir. Saglariniz uzunsa bir bunlari bir koruyucu ag
kullaniniz ve takilarinizi gikartiniz.
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islem gérecek daha uzun pargalarin torna kazig
ve punta ucu ile isleme alinmasi

llerlemenin degistirilmesi

Disli kesimi igin degisim garklarinin monte edilmesi

Torna geligi ile dis agma
Sol disli kesimi
Bakim
Genel
Kilavuz bosluklarinin ayarlanmasi
Ana mil
lletken milin agir yiik korumasi
Cihacin ortadan kaldiriimasi (Atilmasi):
Torna makinesi PD 400’e ait aksesuarlar
Puntali torna tesisati
Ceneleri tek olarak ayarlanabilen 4 geneli ayna
4 geneli ayna (merkezi gerdirmeli)
Sikma kovani tesisati ve sikma kovanlari
Sabit liinet
Hareketli linet
Sikma plakalar ile birlikte diiz ayna
AT Uygunluk Belgesi
Yedek parga listesi

Anlatim (fiek 1)

97
97
97
98
98
98
98
98
99
99
99
99
99
99
99
99
100
100
100
100
122

1. Ana mil

2. Ayna

3. Celik braketi elemanl ¢oklu gelik braketi
4. Hareketli punta ucu

5. Freze Unitesi PF 230 icin flans alani (opsiyonel)
6. Frezeleme mili kovani (pinol)

7. Frezeleme mili kovani sikma civatasi
8. Torna kazigi

9. Frezeleme mili kovani ayar dislisi

10. Kilavuz vida mili el garki

11. Torna kazigi sikistirma civatasi

12. Masa tespiti i¢in delikler

13. Kilavuz vida mili

14. Ust kizaklar igin ayar diglisi

15. Ust kizaklar

16. Suport

17. Diz kizaklar

18. Duz kizaklar igin ayar dislisi

19. Kilit kutusu

20. Kilit somunu igin kavrama kolu

21. Hizli ayar igin el garki

22. Kilavuz vida mili salteri

23. Disli kutusu

24. Sola hareket — Stop — Saga hareket igin donilis yonu salteri

25. Ana salter

26. Isletme géstergesi

27. Devir sayisi ayari igin kademe salteri
28. Alti kdse imbus anahtari

29. Agik agizli anahtar

30. Ayna anahtari

31. Digli gergevesi torna aynasi

32. Degistirme dislisi takimi

33. Celik braketi elemant

Makinenin ve teslimat kapsaminin tarifi

PROXXON Torna Makinesi PD 400 asagidaki 6zelliklere sahip
sokdlebilir bir sistemdir:

Prizma kilavuzlu, sabit pervazli makine tahtasi

6 mil hizi (3 ek sanziman kademeli 2 motor hizi igin ayar
degistirme salteri)

Suportun el ile kullanabilen krank sayesinde hizli ayar
Otomatik ilerleme

Asagidakiler teslimat kapsamina dahildir:

Hassas bir l¢ ¢eneli matkap aynasi (& 100 mm)
Hareketli tane punta
Disli gergevesi torna aynasi (10mm’ye kadar gerdiren)

iki ilerleme hizi igin degistirme dislisi takimi (0.07mm/U ve
0.14mm/U), 19 metrik dis artisi ve ek olarak 10 ila
48 arasindaki viteslere ait inclik dis artisi.

Kullanma cihazi

— 2 gelik braketi elemanli ¢oklu ¢elik braketi
— Sol dis kesme tesisati

— Ayna emniyeti

— iki yedek kesme pimi

Teknik bilgiler

Makine

Azami ylkseklik 85 mm
Azami genislik 400 mm
Suport tizerindeki maks.

calisma pargasi gap! 116 mm
Mil gegisi 20,5 mm

Aynanin sikma kapasitesi

« diiz ayaklarla

3-33 mm, max. 87 mm

« ters cevrilmifl ayaklarla 32 -100 mm

Ayna tarafli ana mil MK3

Mil devir sayilari Kademe I: 80/dak; 330/dak;
1.400/dak
Kademe II: 160/dak; 660/dak;
2800/dak

Otomatik ilerleme
Dis artigi

0.07 ve/veya 0.14 mm/U
bkz. sanziman kutusundaki

tablo
Torna kazig! frezeleme

mili kovani Strok 30 mm/MK 2

Celikler igin gelik braketi 10 x 10 mm

Olgiiler 900x400x300 mm (LxBxH)

Agirhk 45 kg

HIuEnost <70 dB(A)

Motor

Volt 230 Volt, 50/60 Hz
Kademe | Kademe Il

Devir sayisi 1400 U/dak 2800 U/dak

Nominal performans 0,25 kW 0,55 kW

Girig 21A 39A
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Sirf kuru odalarda kullan im igin

Makina’nin geri donusimini ev artiklari E

lizerinden yapmayin.

Giriiltii / titresim hakkinda bilgi

Titresim ve glirlilti emisyonuyla ilgili bilgiler standart ve norm ola-
rak salik verilen élglim y6ntemlerine uygun olarak saptanmistir ve
elektrikli cihazlarin ve aletlerin birbiriyle karsilastirilmasi igin kulla-
nilabilir.

Bu degerler keza titresim ve glrilti emisyonlari ile gegici bir
degerlendirmeye de izin vermektedir.

Uyari!

Isletim sartlarina bagli olarak cihaz isletilirken gergek olusan
emisyonlar belirtilen dederlerden sapabilir!

Titresim ve gurlltd emisyonunun aletin kullanim kosullarina bagli
olarak bu talimat igcinde yazili degerlerden farkl olabilecegini
unutmayiniz. Eksik bakim yapilmis aletler, yanls ¢alisma yon-
temleri, farkli aletler, cok yliksek avans veya uygun olmayan is
pargalari veya malzemeler ya da uygun olmayan bir takim titre-
sim yikinu ve girilti emisyonunu galisma déneminin tamamin-
da hayli arttirabilir.

Fiili titresim ve guriltd yikinin dogru degerlendirilmesi igin ciha-
zin kapali oldugu yada agik olmasina ragmen gergekten kullanil-
madigi streler de dikkate alinmalidir. Bu, titresim ve gurilti
yukinu galisma siiresinin tamaminda oldukga azaltabilir.

Uyarr:

Alete dlzenli ve iyi sekilde bakim yapilmasini saglayiniz

Asiri titresim olustugu anda derhal aletin ¢alistirilmasini durdu-
runuz!

Uygun olmayan bir takimasiri titresime ve glriltiye neden ola-
bilir. Yalnizca uygun takimlar kullaniniz!

Cihazla galisirken ihtiyaca gore yeteri kadar mola veriniz!

Montaj ve kurulug

Lutfen makineyi ambalajindan Sekil 1a'da gosterildigi gibi ¢ikarin.

Uyan:
Nakliyat esnasinda makineyi disli kutusundan 23 (sek. 1) ve
motor kapagindan kaldirmayin. Plastik kapaklar kirilabilir.

Calisma esnasinda olusan titresimlerin absorbe edilebilmesi igin
tesisat alani diiz ve sabit olmalidir. Makine, bunun igin 6ngoril-
mus deliklerin 12 (sek. 1) yardimi ile zemine tespitlenmelidir.
fiebeke hattinin tehlike alaninin disinda kalmasina

dikkat edin.

Aynayi 2 (sek. 1), buna ait 3 civata ile ana mile monte edin. Ayna
yataginin tozsuz olmasina dikkat edin.

Tum giplak metal parcalar teslimatta korozyon emniyeti ile kapla-
mistir. Bu emniyet, yaglama islevine degil, koruma islevine sahip-
tir. Ik kullanimdan énce érn. petrol ile temizlenmelidir. Tim kila-
vuzlar kontrol edilmeli ve gerekirse ayarlanmaldir.

(Bu islem igin bkz. ,Bakim“ bolimu).

Bu islemin ardindan giplak kilavuzlar ve miller uygun makine yagi
ile iyice yaglanmalidir. Bu islemden sonra ayna emniyeti monte
edilebilir.
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Uyarni:
Avara takiminin tamaminin (kayis kasnagi, kays, disli carklar)
yaglanmamasi gerekir. Ancak ¢alisma sirasinda ¢ok fazla ses
ciktigi takdirde, tekerleklere biraz Molykote yagdi stirmenizi
tavsiye ederiz.

Kullanma

Dikkat!
ik calistirmadan énce, torna baglama aynasi 2'nin (sekil 1)
vidalarinin diizglin bir bigimde sikilmis olup olmadigini, torna
baglama aynasinin anahtarinin takili olup olmadigini ve destek
16 (sekil 1) ile torna baglama aynasinin yeterli mesafe olup
olmadigini kontrol ediniz.

Dikkat!
ik uygulamalari, pargay! germeden énce gergeklestiriniz. Ancak
dénme torbalarinin saglam bir sekilde gerilmis olmasina dikkat
ediniz, glinkl karsi basing olmadigi takdirde, merkezkag kuvve-
tinden dolay! ¢dzilebilirler. ilk uygulamalari diisiik devir sayisi ile
gercgeklestiriniz. Lutfen torna baglama aynasinin hafifge yaglan-
mis olmasini ve baslangigta biraz sigrama yapabilecegini unut-
mayiniz.

is pargasinin aynaya baglanmasi

Dikkat!

Sayet is parcasi punta ile karsi bir destek olmadan sadece
aynaya baglanmigsa, aynadan olan cikinti (Sekil 1b) is parca-
s1 gapinin ¢ katindan fazla olmamalidir (L = 3 x D).

Aciklama:
Normal aynada gelikten ¢ adet ayak vardir, bunlar ayni anda
acilir ve kapanirlar ve is pargasini otomatik olarak tam eksende
baglarlar.

Normal pozisyonda 33 mm ye kadar ¢api olan is pargalari aynaya
baglanabilirler. Fakat ayaklarin ters gevrilmesiyle ¢capi 100 mm ye
kadar olan iglerin baglanmasi mimkind(ir.

1. Torna aynasini 2 (Sekil 1b) anahtar 1 yardimiyla is pargasi
yerine oturuncaya kadar dondurin.

Dikkat!
Anahtari aynada takili birakmayin. Yaralanma tehlikesi!

2. s pargasini iyice sikin ve anahtari aynadan uzaklastirin.

3. s pargasinin dairesel déniis tamligini kontrol edin.

Dikkat!

Eger fener mili icinden gecgerek digariya, sola ¢ikinti yapan
uzun bir i parcasi baglanacak olursa artan oranda yaralan-
ma tehlikesi vardir. Bu durumda bilhassa dikkatli olunuz, bu
disarida donen mil herhangi bir cisme ¢arpmamalidir. Boyle
hallerde bu bélgeyi bilhassa emniyete aliniz.

Ayna ayaklarinin ters gevrilmesi

Dikkat!
Sebeke prizini gekin!

Dikkat!
Gapi 100 mm den biiyiik olan higbir pargayi baglamayiniz. Bu
durumda ayaklarin sikma kuvveti azdir ve bu yiizden is par-
casi gevseyebilir. Kaza tehlikesi!



Aciklama:
Ayaklar numaralanmistir.

1. Ayaklari, aynadan gikincaya kadar agin.

2. Ayaklar ters gevirin ve 1 numa ray! {i¢ kanaldan birisine
(Sekil 13) yerlestirin.

3. 1 nolu ayadi aynanin merkezine dogru bastirin ve ayni anda
ayna anahtarini "sikma” yénuiinde gevirin.

4. Eger nihayetsiz vida 3 nolu ayagi yakaladiysa 2 nolu ayak bir
sonraki kanala (saat ibresi yoniinde) yerlestiriimelidir.

5. lIslemi, biraz evvel agiklandidi gibi 2 ve 1 nolu ayaklar igin de
uygulayin.

6. Hemen ardindan ayaklarin merkezi sekilde takilip takilmadi-
gini kontrol edin.

7. g cenelerle tekrar galismak isterseniz, yukarida agiklanan
adimlar tekrarlayin.

Makinenin galistiriimasi

TEHLIKE!

Makinenin salterinin agilmasindan 6nce ayna anahtarinin
aynaya sokulu olmamasina, ayna ayaklarinin disariya cikmig
olmamasina ve hig kimsenin tehlikeli bir bolgeye dokunma-
mis olmasina dikkat edilmelidir.

TEHLIKE!

N\ Ancak dénme torbalarinin saglam bir flekilde gerilmifl
ﬁ% olmasina dikkat ediniz, ¢inku karfli basing olmadigi tak-
{; dirde, merkezkag kuvvetinden dolayi ¢oziilebilirler.

Y/

Agir yaralanmalar veya maddi hasar meydana gelebilir!

Dikkat:

Her zaman 6ngdriilen gli¢ sahasinda galisiniz! Millerin agiri yik
nedeniyle bloke olmasini énleyiniz. Isletim sirasinda mil bloke
oldugunda litfen hemen makineyi kapatiniz ve ¢alismaya devam
etmek igin avans ve pasoyu makine asiri yiikleniimeyecek sekilde
ayarlayiniz.

Dikkat!

Fisi takmadan 6nce litfen tip levhasindaki verilerin yerel elektrik
sebekenizin 6zelliklerine uyup uymadigini kontrol ediniz. Uygun-
suzluk hallerinde galismalar hasarlar veya tehlikelerle sonuglana-
bilir!

Dikkat!
Calisirken mutlaka koruyucu kulaklik ve koruyucu gézlik takiniz!

Dikkat!

Anormal duruslardan kagininiz! Givenli bigimde durarak dengeyi
koruyunuz.

Dikkat!
Litfen motorun yapisina bagli olarak uzun sireli bosta ¢alisma
durumunda ¢ok fazla isinabilecegini unutmayiniz. Bu bir motor
arizasi isareti degildir, ancak bununla birlikte, bu isletim modunun
olusmasini 6nlemenizi ve makineyi gereksiz yere bosta calistir-
mamanizi tavsiye ederiz.

Dikkat!

Lutfen PD 400 makinesini devreye alirken ve caligirken su husus-
lara dikkat ediniz: Makineniz otomatik guivenlik kapamasina
sahiptir ve yalnizca ayna korumalidi asagi katlanmisken calistiri-
labilir! Calisma sirasinda ayna korumali@i yukari katlandigi anda
motor otomatik olarak durur! Ayna korumasinin asagi dogru indi-

rilmesine 6zen gosteriniz! Ayna korumasi arizali oldugu zaman
makine kesinlikle ¢alistirlamaz!

Anormal bir viicut durus pozisyonu yaratmayin! Emniyetli bir
durus vaziyeti alin ve dengenizi muhafaza edin.

N

. Dénus yonu salterini 1 (sek. 2) ,0“a getirin.

2. Kilavuz vida milini ayirin (kilavuz vida mili salteri 2'yi sola gevi-
rin).

w

. Dislk hiza ayarlayin (kademe salteri 3'li I'e)

IS

. Makineyi ana salter 4 ile galistirin. isletme géstergesi 5 yanar.

o

. Doniis yonu salterini saga gevirin. Ayna, islem yoéniine doéner.

Siiportun hizli ayari

Siiport, el garki 1 (sek. 3) ile sorunsuz olarak galistirilabilmekte-
dir. Bunun igin stiport énceden ayriimis olmalidir.

Dikkat!
Sikistirma civatasi 2'yi dnceden 1/2 tur gevsetin!

1. Kol 3'Ui yukariya getirin.

2. El garki 1'i gevirerek destegin ayarini degistiriniz
(1 déniim = 10,5 mm)

Otomatik ilerlemenin galistinimasi

-

. Makineyi déniis yoni salteri 1 (izerinden (sek. 2) ,0“a
getirin.

N

Suportu ayirin (Kol 3'U (sek. 3) yukariya getirin).

w

. Baglanti esnasinda kilavuz vida mili de birlikte hareket ettigin-
den el garki 10°'un (sek. 1) serbestge donebilmesine dikkat
edin.

IS

. Kilavuz vida milini baglayin (Kilavuz vida mili salteri 2'yi (sek.
2) saga gevirin).

o

. Makineyi donis yoni salteri Gzerinden saga ayarlayin. Kilavuz
vida mili ve el garki birlikte donmeye baslar.

Dikkat!

Otomatik ilerleme otomatik olarak kapatilamaz! Suportu aynaya
girmeden 6nce ayirmaya dikkat edin!

6. Stiportu baglayin (Kol 30 (sek. 3) asagiya getirin).
Siport, islem yonilinde hareket eder.

Uyan!
Calisma esnasinda otomatik ilerlemeyi her zaman kol 3
(sek. 3) Uzerinden kumanda edin. Kilavuz vida mili salteri 2'yi
(sek. 2) sadece makine galismiyorken kullanin.

Torna geliginin hareketi (uzunlamasina
doniis ve enlemesine doniis)

Torna geligi, stiport hizli ayarinin ve otomatik ilerlemenin yanisira
3 farkli sekilde ayarlanabilir.

A. Kilavuz vida mili Gzerinden ayar (uzunlamasina dénus)

1. Kilavuz vida milini ayirin (Kilavuz vida mili salteri 2yi (sek.
2) sola gevirin).
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2. Suiportu baglayin (Kol 3G (sek. 3) asagiya getirin).

3. Suportu el garki 10’un (sek. 1) yardimi ile ayarlayin.
1tur=1,5mm

B. Ust kizagin ayarlanmasi (uzunlamasina déniig)
1. Gerekirse stportu sikistirin (Civata 2'yi (sek. 3) sikin).

2. Ust kizagi el garki 4 ile ayarlayin.
1tur=1,0 mm.

C. Diiz kizagin ayarlanmasi (diiz donis)
1. Gerekirse slportu sikistirin (Civata 2'yi sikin).

2. Diz kizag el garki 5 ile ayarlayin.
1 tur =1 mm ilerleme = 2 mm ¢ap degisimi!

Dogru mil devir sayisinin belirlenmesi

Temiz bir donis igin dogru kesim hizinin segilmesi gereklidir. Bu
kosul uzunlamasina doniiste, calisma pargasinin gevre hizi igin
gegcerlidir. Makinenin digli kutusunda bulunan tablo, dogru kesim
hizini segmenize yardimci olacaktir.

Kesim hizi ,Vc* ve galisma pargasi ¢api ,D* bilindigi takdirde
gerekli mil devir sayisi ,n“ devamdaki gibi hesaplanabilir:

n =V, x 1000/ (D x 3.14)

Ornek: 30 mm gapli bir aliminyum galisma pargas! islem gére-
cektir. Tabloya gore gerekli kesim hizi 100 — 180 m/dak.’tir. Biz de
hesaplarsak

132 m/dak.
n =132 x 1000/ (30 x 3.14) = 1400 U/dak

Bu sonucu disli kutusunun tzerindeki tablodan direkt olarak edi-
nebilirsiniz.

Mil devir sayilarinin ayarlanmasi

Mil devir sayisi, motor lizerinden yapilacak bir ayar degisimi ile
degistirilebilir (kademe salteri 1 sek. 4). Bu sekilde devir sayisi
yariya indirilebilir ve/veya ikiye katlanabilir. Devir sayisi, bunun
haricinde kayish sanziman lizerinden de degistirilebilir.

-

. Makineyi ana salter 2 tizerinden kapatin ve disli kutusu
3’ imbus anahtar ile agin.

N

Sikistirma civatasi 1'i (sek. 5) 1/2 tur gevsetin.

«

Bir imbus civata 2 ile civata 3’ sola gevirin. Bu sayede ara
kayis kasnagi 4'lin ylikii azalmaktadir.

&>

Kayisi sek. 6'ya gore degistirin.

o

Imbus anahtar 2'yi tekrar gikartin ve sikistirma civatasi
1’i sikin.

o

Disli kutusu 3'U (fiekil 4) tekrar kapatin.

Uyan:
Kademe salteri kademe Il'de bulundugunda motor her zaman
calismayabilir. Bu durumda lttfen | durumunda galistiriniz ve
ardindan Il durumuna geginiz.
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Torna geliginin segilmesi

Torna geliginin birgok ¢esidi bulunmaktadir. Bu konuda kisa bir
aciklama:

Tirnak kalemleri (1), kisa sure igerisinde mimkiin oldugu kadar
cok talas tasimak igin kullanilir (calisma pargasi
yuizeyinin finisi dikkate alinmaz).

Bitirme kalemi veya sivri kalem (2), temiz bir ylizey elde etmek
icin kullanilir.

Sag (3) vel/veya sol yan gelikler, sag ve/veya sol yonde gergek-
lesecek keskin agilarin igten torna edilmesi,
uzunlamasina torna ve diiz torna islemleri igin kullanilir.

Kesme kalemleri (4), kanallarin delinmesi ve galisma pargalari-
nin aynistiriimasi icin kullanihr.

Vida kalemi (5) dis dis kesimi igin kullanilir.

i torna geligi (6), icten torna etme islemleri igin kullanilir.

Torna geliginin gelik braketine yerlestiril-
mesi

Celik braketi blogu 1 ve gelik braketi elemanlari 2’den olugan bir
coklu celik braketi (sek. 8), PD 400'iin temel donanimina dahildir.
Temiz sonug alabilmek igin torna geliginin tam ,ortada“ bulunmasi
ve titresimin 6nlenmesi amaciyla kisa bir siire gerilmesi kesinlikle
gereklidir.

-

. Torna celigi 3'U gelik braketi elemani 2'ye yerlestirin. Her iki
civata 4’0 sonuna kadar sikin.

N

. Celik braketi elemanini gelik braketi blogu 1’e yerlestirin. Torna
celiginin ylksekligini somun 5 lizerinden ayarlayin ve somun 6
ile kontralayin. Kesicinin yiiksekligini torna kaziginin punta ucu
ile uyumlu duruma getirin.

3. Celik braketi elemanini civata 7 ile sikistirin.
Uyan:

Civata 8'in gevsetilmesi suretiyle tim braket blogu hareket ettiri-
lebilir.

Uzunlamasina doniis ¢alisma ornegi

Uzunlamasina dénuste silindir bir galisma pargasi doniis aksina
paralel olarak islem gorecektir. Devamdaki paragrafta yeni basla-
yanlar i¢in torna makinesi ile galisma uzunlamasina dénus 6rnegi
ile agiklanmaktadir:

Kisa bir galisma pargasini az 6nce agiklanan sekilde aynaya
gerin (anahtari aynadan gikartin!).

Kayisl sanzimani dogru devir sayisina ayarlayin
(Disli kutusundaki tabloya ve sek. 6’ya dikkat edin).

Kilavuz vida milini ayirin (kilavuz vida mili salteri 2yi (sek.2) sola)
ve suportu bagdlayin (kol 3'U (sek. 3) asagdiya).

Siiportu sagdan sola dogru slirerek islem gérecek parganin yaki-
nina getirin (el garki 10 (sek. 1)).

Makineyi ¢aligstirmadan énce aynayi el ile gevirerek aynanin ser-
bestce galisip ¢alismadigini kontrol edin.
Makineyi galistirin (donus yoni salteri 1'i (sek. 2) saga).

Diiz kizaklari hareket ettirerek (el garki 5 (sek. 3)) kesim
derinligini ayarlayin. Baslangicta sadece 1/10 mm’lik kesim
derinligini kullanmaniz 6nerilmektedir (skalada 4 bolim gizgisi).



El carki 10’u gevirerek (sek. 1) arkadan stportu islem yoniine
srdn. Timinl dogru uyguladiiniz takdirde makine rahat ve
dislk gug sarfiyati ile galisacaktir.

Dikkat!

Yaralanma tehlikesi! Dénls esnasinda hareketli galisma pargasi-
na dokunmayin! islem géren pargayi galisma esnasinda bir
Olglim slirglsl veya benzer bir cihaz ile kesinlikle 6lgmeyin!
Calisma esnasinda bir eger veya zimpara kagidi ile iglem gore-
cek parga lizerinde ¢alismayin!

Konik doniis

Koninin dénmesi igin Ust kizagi istediginiz agiya gére ayarlayin.

1. Ust kizag el carki 1 (sek. 11) ile saga kaydirin.
2. Sikistirma civatalar 2'yi ¢éziin.

3. Ust kizagin agisini ayarlayin ve civatalari tekrar sikin.

Uyari:
Ust kizak, bir nonius-skalaya sahiptir (6lglim siirgiistindekinin
benzeri). Dis skala A’'da (sek. 11a) acilar dogru olarak gosterilir.
ic B'de ise agilar sismistir (ic skalada 1 bélim cizgisi 4,5°'ye kar-
stliktir). Aginin 5'lik adimlar ile okunmasi i¢ ve dis skaladaki sifir-
isaretlerinin ortismesi ile gergeklesir. 1° eklemek istiyorsaniz i¢
skaladaki ,2”, 10° dista dis skala ile 6rtismelidir. 2°’de ,4“, 20°
dista ortusmelidir vb. Bizim 6rnegimizde ,2°, ,20°" ile 6rtismekte-
dir, yani temel deger 10°’nin 10° digindadir.
Bu islemin sonucunda 10°+1°=11°lik bir agi olusmaktadir.

4. Suportu civata 3 (sek. 11) ile sikistirin.
5. llerleme, st kizak 1’e ait el garki (izerinden gergeklesmektedir.
Uyari:

Ancak tornaci keskisinin yiiksekligi tam ortaya ayarlandig
takdirde dlizglin bir koni elde etmeniz mimkiin olur.

islenecek olan parganin delinmesi ve
kesilmesi

Delme islemi, diizglin kanallarin olusturulmasi anlamina gelmek-
tedir. Kanal, islem goéren parganin ortasina kadar devam ediyor
ise kesme iglemi s6z konusudur. Tornaci keskisinin yiiksekligini
calisma pargasinin kesinlikle ortasina ayarlayin ve geligi mimkin
olan en kisa sekilde baglayin. Distiik bir devir sayisi kullanin ve
gerekirse geligi makine yagi ile hafifce yaglayin.

islem gérecek daha uzun pargalarin
torna kazigi ve punta ucu ile isleme alin-
masi

Daha uzun galigma pargalari (ayna ¢ikmasi, galisma pargasi agi-
sinin 3 katindan daha biiyUk), sol ugta torna kazidi ve birlikte
galisan punta ucu ile tutulmalidir. Bu islem igin litfen sag tarafa
bir merkezleme delidi agin:

1. Sag 6n tarafi dikkatlice diiz donddriin.

2. Delme aynasi 1'i (sek. 12) torna kazigina yerlestirin ve mer-
kezleme matkapini takin.

3. Torna kazigini galisma pargasina yaklastirin ve sikistirma civa-
tasi 2 ile sabitleyin.

4. Makineyi ¢alistirin ve merkezleme deligini frezleme mili kovan
ilerlemesi (el garki 4) ile agin.

Bu islemden sonra delme aynasini hareketli punta ucu ile degisti-
rebilirsiniz. Ucu merkezleme deligine sokun ve higbir bosluk kal-
mayincaya kadar dikkatlice kapatin. Frezeleme mili kovanini bag-
lama civatasi 3 ile sabitleyin.

ilerlemenin degistiriimesi

Tehlike!

Tum ayar ve bakim galismalarinda mutlaka prizi gekin! Cihazin
yanlighkla ¢calismasi sonucu agir yaralanma ve hasar veya elek-
trik garpmasi tehlikesi bulunmaktadir!

PD 400 standart olarak 0,07mm/U’luk ilerleme ile teslim edilmek-
tedir. ilerleme hizini artirmak igin (0,14mm/U) digli kutusunda Z1
aksinin (sek. 13) 20 dise sahip dislisi 40 dise sahip bir digli ile
degistiriimelidir. Litfen devamdaki gibi hareket edin:

. Makineyi ana salter 25 (sek. 1) Gzerinden kapatin ve disli kutu-
su 23’0 agin.

d

Civata 1'i (sek. 13) hafifce gevsetin ve disli kolu 2’yi asagiya
yatirin.

«@

Klips 3’0 gikartin.

>

Aks 4l dortgen lzerinden 1/2 tur gevsetin. 20 dise sahip digli
5%i, 40 dige sahip bir digli ile degistirin.

Uyari:
Dislileri degistirirken akslar sikmadan 6nce bir gazete kagidi
seridini dis yUzlerinin arasina yerlestirin. Kagit seridinin kalinhgi,
gerekli dis yuzl boslugu ile yaklasik olarak ayni olmalidir.

5. Aksi tekrar sikin, klipsi takin, disli kolunu yukariya katlayin ve
civata 1'i tekrar sikin.

Disli kesimi i¢in degisim carklarinin
monte edilmesi (sek. 13)

PD 400 ile 19 farkh metrik disli (bkz. cark kutusundaki tablo ve
sek. 25) ve 10 ila 48 devirli 14 inglik disli gevrilebilir. Disli egimleri-
nin ayarlanmasi igin degisim garklari belirli bir sirada kombine
edilmelidir. Bunun igin yukarida da tanimlandidi gibi her eksende
ilk olarak sabitleme Klipsi itilip ardindan disli ¢carki kombinasyonla-
ri cark kutusundaki tablo uyarinca monte edilir.

Asagidaki 6rnek 1 mm/dénme duru egim icin gegerlidir Bunun
icin cark kutusundaki tablo (ya da kilavuzdaki sek. 25) bize sunu
gbsterir:

« L = 60/20
+ Z2 = 40/30
« Z1 = -I50

- W = 30

w ana mildeki digli carki tanimlar. Bir digli pimi ile ana milde sabit-
lenmistir. Z1, Z2 ve L ara carklarin eksenlerini tanimlar.

On rakam daima eksenin bize déniik garkinin (yani arka taraftaki)
disli sayisini, arka rakam ise arka garkin disli sayisini tanimlar.
Bunun sonucunda ortaya ¢ikan:

« L alt cark giftini tanimlar. Burada i¢ tarafta daima 20 disli bir

disli carki takilidir, dista ise digli sayisi segili aktarima gére
degisir, bizim érnegimizde Z=60'dIr.
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+ Z2'de arka (=sag) disli carki 30 disliye, 6n disli garki 40 disliye

sahiptir.

» Z1 ekseninde arka (=sag) disli ¢arki olarak 50 dislili bir digli
carki ve 6nde bir mesafe halkasi (burada daima “ - “ ile isaret-
li) kullanilir.

Onemli: Yukarida tanimlandigi gibi burada da eksen mesafesi
segili aktarima gore degismelidir. Yani SW 10 anahtarli eksenleri
hafif sokiin ve disli garklarini degistirdikten sonra disliler arasinda
bir parga kagit yerlestirip eksenleri sikin.

Torna ¢eligi ile dis agma

Uyan:
Devamdaki isler icin ¢calisma parcasi tizerinde gergeklestirilecek
islem tamamlanmis ve dogru dis dis agisi olusturulmus olmaldir.
Dis baslangicina bir yiv, dis bitisine kiiglik bir kanal agilmasi 6ne-
rilmektedir. Dis celigi, tam olarak 90°lik agiyla baglanmalidir.

Dikkat!

Dis agma esnasinda her zaman en kiigiik devir sayisi (80/dak) ile
calisin, aksi takdirde ilerleme fazla hizli gergeklesir (yaralanma
tehlikesil).

-

. Torna ¢eligini ¢ikis pozisyonuna getirin.

[

Kilavuz vida milini baglayin (Kilavuz vida mili salteri 1'yi (sek.
15) saga cevirin).

Makineyi galistirin.
Torna cgeligini diiz kizak ile hafifce kapatin.
Siportu baglayin (Kol 2'Gi agagiya getirin).

Istenen dis uzunluguna ulastiktan sonra diiz kizag geriye
slrlin ve makineyi dénlis yonu salterinden kapatin.

~

Ayna durana kadar bekleyin. Dénls yonu salterini stiportun
cevresinden sola dagru surerek geriye getirin.

I

Torna galigini tekrar kapatin ve gerekli dis derinligine ulasana
kadar iglemi tekrarlayin.

Uyari:

Islem siiresince stiport ve kilavuz vida mili ayriimamalidir, aksi
takdirde dis artiginda kayma olur!

Disin kalitesini artirmak igin Ust kizak igeriye gekilir.

Dis celiginin kapatiimasi 6nceden tarif edilen diiz kizak ile ayni
sekilde gergeklesir. Bu esnada Ust kizak 0,025 mm oraninda

(1 bolum gizgisi) bir defa sola ve ardinda saga kaydirilir. Bunun
sonucunda talas sadece tek bir taraftan toplanir.

Tam dis derinligin ulasildiginda son olarak bir defa daha hafifge
kapanarak tam kesik atilir.

Sol digli kesimi

Sol digli kesiminde destek, saga dénen aynada soldan saga
dogru ¢alisir, yani iletken milin ddnme yénii tersine olmalidir.
Bunun igin i¢ z=20 disli carki L ekseninden alinmali ve yataklama
pininin konumu uyarlanmalidir. Asagidaki gibi hareket edin:

1. L ekseninin klipsini 6 (sek. 13) itin ve dort kosedeki ekseni bir
acik agizli anahtar SW 10 ile gevirerek (yukarida agiklandig
gibi) disli garklar ile birlikte gikarin.

2. Alyen anahtari ile kiigiik disli garkinin 1 (sek 16) eksenini cevi-
rip digli ¢arki 2 ile birlikte gikarin.
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3. L eksenini digli ¢arklari ile birlikte cark kolunun ALT M6 dislisi-
ne (poz. 3) vidalayin (dikkat: Bu “L” harfi ile isaretlidir). Gere-
kirse altina mesafe pulu yerlestirin!

Bakim

Temizlik

Dikkat!

Tum ayar ve bakim galismalarinda mutlaka prizi gekin! Cihazin
istenmedik bicimde galismasi sonucu agir yaralanma ve hasar
veya elektrik garpmasi tehlikesi bulunmaktadir!

1. Kullanim sonrasinda makinede kalan tim talaglar bir firga
veya el suplrgesi ile titizlikle temizlenmelidir. Temizlik amaci
ile basingh hava kullaniimamalidir.

2. Tum hareketli pargalar, miller ve kilavuzlara diizenli olarak kati
veya sivi yag surilmelidir!

Govdenin dis temizligi ise yumusak ve gerektiginde nemli bir bezle
yapilabilir. Bunun igin yumusak bir sabun veya uygun baska bir
temizlik maddesi kullanilabilir. Plastik gévdeye zarar verebilece-
ginden dolayi solvent veya alkol igeren temizlik maddeleri (6rnegin
benzin, temizlik alkolleri vb.) kullanmamanizi yaglayici madde ile
temizlememenizi tavsiye ederiz.

Liitfen Dikkat:

G kablosu sadece yetkili servisler tarafindan degistirilmelidir.

Genel

Kullanimdan sonra makineyi bir firga veya el slipurgesi ile talas-
tan arindirin.

Tim pargalari yaglama planina (sek. 17) gore yaglayin v/iveya
gresleyin. Yaglama esnasinda yagin kilavuzlara girebilmesi igin
kizaklarin galisma ylizeylerini iyice ovusturun.

A= Her kullanimdan 6nce yaglanmali/greslenmelidir
B= Her ay yaglanmali/greslenmelidir

Litfen kilavuz milinin digli mahfazasindaki flang birimini de,
uygun delik Gzerinden yaglayiniz.

Kilavuz bosluklarinin ayarlanmasi

Kilavuzlar diizenli olarak yaglandigi takdirde dahi bir siire sonra
kilavuzlarda bosluk olusmasi kaginilmazdir.

1. Ust kizak 2'nin ayar civatalarina ait kontra somunlari 1'i (sek.
18) ¢oziin, bosluk giderilene kadar tim ayar civatalar 3'U esit
sekilde igeriye gevirin ve kontra somunlarini tekrar sikin.

2. Ayni islemi diiz kizak 4'te tekrarlayin.

Uyan:
Civata §'in yardimi ile kilavuz sikistirilabilir.

3. Makineyi bas asagi gevirin ve vidali pim 1’i
(sek. 19) biraz tornalayin.

4. Boslugu azaltmak igin sikistirma civatalar 2'yi tekrar hafifce
sikin.

5. Sliportun rahatga kayip kaymadigini kontrol edin. Stiport rahat-
ca kaymiyorsa bosluk biraz biyuttlmelidir.



Ana mil

Milin 2 konik makarali yatak ile yataklanmasi, minimum devir sayisin-
da en az 6000 saat, maksimum devir sayisinda 1800 saat bakim
gerektirmemektedir. Bu siirenin dolmasindan sonra ufak bir bosluk
olusmus ise yataklar bir uzman tarafindan ayarlanabilir.

iletken milin agin yiik korumasi

Sikistirma sirasinda veya makinenin otomatik itme ile isletilmesi
sirasindaki diger asiri yiiklenme, iletken milin igindeki bigme sap-
lamasini (bkz. yapi grubu 02 “iletken milli yatak”, poz. 23) kirabi-
lir.

Bu, nominal kirilma noktasi olarak tasarlanmistir ve bu durumda
degistirilmelidir (bigme saplamasi yedek parca olarak tarafimiz-
dan temin edilmelidir).

Bunun igin ¢ark kolunun degisim carklari ile ¢ikariimasi gerekir.
Bu islem igin civatayi (1) (sek. 13) ¢6zln ve kolu (2) degisim
carklari ile gekip gikarin.

Simdi civatalar (poz. 29) (patlatma resmi) soklebilir ve tnite
(poz. 26) montaj parcalariyla birlikte ¢ikarilabilir.

Arizal bigme saplamasinin kalintilari uygun bir alet (musta, saft
vb.) ile iletken mil bileseninin disina cikarilr.

Ardindan bunlar tekrar bir araya getirilir. Litfen dikkate alin:
Delikler, yeni bigme saplamasi 6ngoérilen delige ¢akilabilecek
sekilde Ust Uste gelmelidir.

Bu sirada saplamanin, makasin sadece bir tarafina yiklenecegi
sekilde tek tarafli oturmasina dikkat edin.

Simdi Unitenin tamami tekrar kullanilabilir. Burada bigme sapla-
masinin deliginden asiri sarktidi anlasilirsa, tasan kisim ayrilabilir
veya zimparalanabilir.

Cihacin ortadan kaldiriimasi (Atilmasi):

Litfen cihazi normal ¢op icine atmayiniz! Cihaz igerisinde geri
donlsimi mumkin pargalar vardir. Bu konuyla ilgili sorularinizi
lttfen ¢op toplama kurulusuna veya diger belediye kurumlarina
yoneltebilirsiniz.

Torna makinesi PD 400’e ait aksesuarlar

Uyarni:
Devamdaki aksesuar pargalari teslimat kapsamina dahil degildir.

Dikkat!
Aksesuarin montajindan énce makineyi ana salterden kapatin.

Puntali torna tesisati

Puntali torna tesisatinin montaji:

Uyari:

Daha uzun ¢alisma pargalari ana mile ve torna kazigina ait mer-
kezleme uglarinin arasina baglanacaktir. Calisma pargasinin her
iki 6n yliziinde birer merkezleme deligi bulunmalidir.

Ancak uglar dikey ve yatay pozisyonda karsilastigi takdirde tam
silindir bir galigma pargasi elde edilmektedir.

-

. Ug geneli aynaya ait iig tespitleme civatasi tornalayin ve ayna-
yraln.

N

. Slirme tablasi 3'Un (sek. 20) toleransini, punta ucu 1 ve ana
mildeki buna ait toleransi iyice temizleyin.

w

. Punta ucu 1’ ana milin toleransina yerlestirin. ikinci punta
ucunu torna kazigina yerlestirin.

IS

. Adaptor 4'U surme tablasi 3'e yerlestirin ve vidal pimi hafifce
sikin. Her ikisini calisma pargasi 5'in lizerine itin. Dayanak 2'yi
mil flangina civatalayin.

o

. Calisma pargasini uglarin arasina baglayin. Stirme tablasi 2'yi
(sek. 21) dayanagin lzerine itin ve inbus anahtar 1 ile galisma
pargasina sabitleyin.

Dikkat!

Torna kaziginda sabit bir punta ucunun kullaniimasi durumunda
kizmay1 6nlemek igin ucun ve merkezleme deliginin devamli ola-
rak yaglanmasi gereklidir.

Punta ucunun gikartiimasi:

6. Alliminyum veya piringten olugan uygun bir gubugu soldan
saga dogru ana milin iginden gegirin.

7. Punta ucunu sabit tutun ve gubuga hafifge vurarak punta ugla-
rini ¢ézdn.

Ceneleri tek olarak ayarlanabilen 4
ceneli ayna

Dikkat!

Litfen torna aynasi Ureticisinin ekteki kullanim kilavuzunu dikkate
aliniz!

4 ceneli ayna (merkezi gerdirmeli)

Dikkat!

Lutfen torna aynasi Ureticisinin ekteki kullanim kilavuzunu dikkate
aliniz!

Sikma kovani tesisati ve sikma kovanlari

Uyan:
Sikma kovani tesisati, gok detayl yuvarlak parcalar ile calismaya
uygun degildir. Doner tabla keskinligi bu durumda ¢eneli ayna ile
yapilacak ¢alismadan daha yuksektir.

-

. Ug geneli aynaya ait ii¢ tespitleme civatasini tornalayin ve
aynayi alin.

N

. Sikma kovani girisi 2'nin (sek. 22) toleransini, punta ucu 1 ve
ana mildeki buna ait toleransi iyice temizleyin.

w

. Sikma kovani girisi 2'yi dort tespitleme civatasi 3'lin yardimiyla
monte edin.

Dikkat!

Her zaman calisma pargasina uygun sikma kovani kullanin.
Biiyiik capl kovanlar zarar gorecektir.

4. Sikma kovani 6'yi yerlestirin ve rakor 5'i hafifce takin.
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Dikkat!

Caligma pargasi yerlestiriimemisse rakoru sikmayin. Rakor
5’in sikilabilmesi igin sikma isleminden sonra pimleri 4
hemen ¢ikartin.

5. Uygun galisma pargasini sikma kovanina sokun ve rakor 5'i
celik pimlerin 4 yardimiyla sikin.

Sabit liinet

Liinet, dzellikle gapi 50 mm’ye kadar olan daha uzun ¢alisma

pargalarinin igten torna edilmesi igin kullaniimaktadir.

. Tespitleme civatasi 4l (sek. 23) ¢oziin ve tutma plakasi 3'U
caprazlama olarak yerlestirin.

-

@« N

Tutma plakasi 3’0 linetin mesnedine paralel olacak sekilde
takin ve tespitleme civatasi 4'G sikin.

Tum sikistirma civatalar 1'i ¢6ziin ve her tutma genesi 2'yi
galisma pargasinin yakinina sirdn.

>

Dikkat!

Ceneler 2 galisma pargasina sadece dokunmali, parcaya yapis-
mamalidir. Aksi takdirde galisma pargasi ylzeyin
Gizilebilir ve motor asiri yiik altinda kalabilir.

Calisma pargasinin destek bdlgesinde kalan bolimi yuvarlak ve
puriizsiiz degil ise ¢alisma pargasi 6nceden dondurilmelidir.
Ceneler ve ¢alisma pargasi donlis esnasinda siirekli olarak yag-
lanmalidir.

5. Calisma pargasinin linete bosluksuz olarak yerlesip yerles-
medigini kontrol edin ve sikistirma civatalarini 1 tekrar sikin.

Hareketli liinet

Luneti yatak kilavuzuna yerlestirin ve istenen pozisyona getirin.

Montaj, sabit Iinet ile ayni sekilde yapilacaktir; tek fark, burada
hareketli llinetin sliporta tespitlenmesidir (sek. 24).

Sikma plakalani ile birlikte diiz ayna

Aynanin yerine monte edilmektedir. Daha biylik ve asimetrik
bicimli calisma pargalarinin baglanmasi igin idealdir.
@ 150 mm. 2 devamli T-kanali. Sikma plakalari dahil.
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Tiumaczenie oryginalnej instrukcji
obstugi

Wstep

Szanowni Panstwo!

Nabywajgc tokarkg PROXXON PD 400 otrzymuijecie starannie
skonstruowane urzadzenie, wykonane przez specjalistow, kto-
rych precyzja stata si¢ juz tradycja. Mozliwosci zastosowania tej
maszyny sg wszechstronne. Prosimy w zwigzku z tym zwrécié
uwage na przemyslany program wyposazenia dodatkowego.

Aby méc prawidiowo obstugiwa¢ maszyne, bezwzglgdnie nie-
zbednym jest uwazne przeczytanie i przestrzeganie niniejszej
instrukcji obstugi. Wymég ten dotyczy nie tylko poczatkujgcych
uzytkownikéw, lecz réwniez profesjonalistow. Nalezy zwréci¢
uwage na rozdziat Konserwacja. Przy rozwaznym sposobie pracy
i starannej pielegnaciji (zalicza sig do tego regularne oliwienie)
maszyna przez diugi czas bedzie dawata zadawalajgce efekty
pracy.

Zyczymy wiele przyjemnosci zaréwno podczas czytania instrukgji
jak i podczas pierwszych préb toczenia na tokarce PD 400.

Zastrzegamy sobie prawo wprowadzania zmian modernizacyj-
nych wynikajgcych z postgpu technicznego!

UWAGA!
@ Nalezy czyta¢ wszelkie instrukcje. Btedy przy prze-

. strzeganiu ponizej wymienionych instrukcji moga spo-

' wodowaé porazenie pradem elektrycznym, pozar i/
lub cigzkie obrazenia.

PROSZE STARANNIE PRZECHOWYWAC NINIEJSZA
INSTRUKCJE!

Zasady bezpieczenstwa:

Nie nalezy manipulowa¢ przy posiadanej maszynie!

Nie zmienia¢ nic w maszynie, nie dokonywaé¢ zadnych manipula-
cjil Na skutek tego mogtoby zosta¢ naruszone bezpieczenstwo
mechaniczne i elektryczne, w szczegolnosci istnieje niebezpie-
czenstwo porazenia prgdowego i pogorszenie bezpieczenstwa
uzytkownika. W konsekwencji moze doj$¢ do obrazen oséb i
wystgpienia szkdd rzeczowych.

Nie nalezy nigdy pracowac¢ bez przewidzianych zabezpie-
czen.

Zawsze pamietac o opuszczeniu ostony uchwytu maszyny pod-
czas pracy. Uktad wytgczenia silnika po podniesieniu ostony
uchwytu musi zawsze niezawodnie dziatac!

Zwracac¢ uwage na wplywy otoczenia!

Maszyne mozna uzywac tylko w suchym otoczeniu, nie wolno jej
uzywac w poblizu palnych cieczy lub gazéw. Zapewni¢ dobre
oswietlenie!

Nalezy uzywac okularéw ochronnych!

Nalezy nosi¢ ochrong stuchu!

R, Poziom cisnienia akustycznego podczas pracy

[/ ) maszyny moze przekroczyé warto$¢ 85 dB (A), dlate-
'\ ) go tez nalezy pracowac tylko z zatozong ochrong stu-
A / chu!

Zaktada¢ odpowiednie ubranie robocze!

Podczas pracy nie nalezy posiada¢ odstajgcych czesci ubran
takich jak np. krawaty lub chustki na szyje, moga one zaplata¢
sie podczas pracy w obracajgcych sig¢ elementach lub w automa-
tycznie przesuwajgcym sig obrabianym przedmiocie i spowodo-
wacé obrazenia. Nalezy uzywac siatki na wiosy w przypadku diu-
gich wlosoéw, zdjac¢ bizuterie.

Nie uzywac uszkodzonych lub zdeformowanych nozy tokar-
skich.

Nalezy bezwzglednie zwraca¢ uwage na nienaganny stan nozy
tokarskich. Przed kazdym uruchomieniem nalezy je sprawdzié¢
poprzez kontrole wizualng, czy nie sg uszkodzone!

Dzieci i niepowotane osoby nie moga przebywac¢ w poblizu
obszaru roboczego.

Nalezy zadbac o to, aby dzieci jak réwniez osoby niepowotane
zachowaly wystarczajgco duzy odstep bezpieczenstwa! Mtodo-
ciani do lat 16 mogg uzywa¢ maszyny tylko pod fachowym nad-
zorem do celéw przysposobienia zawodowego. Nieuzywang
maszyne nalezy przechowywa¢ w miejscach niedostepnych dla
dzieci!

Nie nalezy przecigza¢ narzedzia.

Optymalne efekty pracy uzyskuje sie oczywiscie tylko w zakresie
parametréw, na jakie zostata zaprojektowana maszyna! Dlatego

nalezy unika¢ zbyt mocnego dosuwu! Nie nalezy wykorzystywac
maszyny niezgodnie z przeznaczeniem oraz do prac, do ktérych
nie jest ona przeznaczona.

Nalezy dziata¢ zawsze z rozmystem i by¢ uwaznym!

Nalezy obserwowa¢ maszyne w czasie pracy i postgpowaé roz-
sadnie. Nie nalezy uzywa¢ maszyny, gdy sig jest zdekoncentro-
wanym lub zmeczonym lub po spozyciu alkoholu.

Nalezy obchodzi¢ si¢ starannie z przewodem przytaczenio-
wym!

Chroni¢ przewdd przytaczeniowy przed gorgcem i ostrymi krawe-
dziami i nalezy uktada¢ go tak, aby nie mozna go byto uszkodzic.
Do wyciggania wtyku z gniazda ani do podnoszenia urzgdzenia
nie uzywac przewodu. Zwraca¢ uwage na czystosé: Chronic¢
przewod przed smarami i olejem!

Po zakonczeniu pracy starannie oczysci¢ maszyne!
Odtaczy¢ wtyk od sieci!

Po zakonczeniu pracy, przed konserwacja, wymiang narzedzi
roboczych, czyszczeniem lub naprawg zawsze nalezy wyciggna¢
wtyk przewodu przytgczeniowego z gniazda sieciowego! W
zakres czyszczenia wchodzi réwniez usuwanie widréw!

Przed przystapieniem do obstugi nalezy uwaznie przeczyta¢
instrukcje obstugi i ja starannie zachowag!
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Wrzeciono gtéwne

Uchwyt tokarski

Imak nozowy wielokrotny z elementem mocowania noza
Kiet obrotowy

Tarcza kotnierzowa do zespotu frezowania PF 230 (opcja)
Tuleja wrzecionowa

Sruba zaciskowa tulei wrzecionowej

Konik

Kétko nastawcze tulei wrzecionowe;j

. Kétko reczne $ruby pociggowe;j

. Sruba zaciskowa konika
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12. Otwory do mocowania stolika

13. Sruba pociggowa

14. Kétko nastawcze san narzedziowych
15. Sanie narzedziowe

16. Suport

17. Suport poprzeczny

18. Kétko nastawcze san poprzecznych
19. Skrzynka narzedziowa

20. Dzwignia sprzegta do nakretki pociggowej
21. Kétko reczne szybkiego przestawienia
22. Przetgcznik $ruby pociggowej

23. Skrzynia przektadniowa

N = O
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24. Przetacznik obroty lewe — stop — obroty prawe
25. Wytacznik gtéwny

26. Wskaznik stanu roboczego

27. Przetgcznik stopnia przestawienia liczby obrotéw
28. Klucz imbusowy szesciokatny

29. Klucz do uchwytu tokarskiego

30. Uchwyt wiertarski z wiencem zebatym

31. Zestaw két zmianowych

32. Element mocujgcy néz

33. Ostona uchwytu

Opis maszyny i zakres dostawy

Tokarka PROXXON PD 400 jest systemem z mozliwoscig

rozbudowy, a charakteryzujg jg nastepujgce cechy:

— Stabilnie uzebrowane foze maszyny z prowadnicg pryzma-
tyczng

— 6 szybkosci wrzeciona (przetacznik dla 2 szybkosci silnika z
dodatkowymi 3 stopniami przektadni)

— Szybkie przestawienie suportu za pomoca porecznej korby
— Automatyczny posuw

Zakres dostawy obejmuje:
— Precyzyjny uchwyt tréjszczekowy (& 100 mm)
— Kiet obrotowy

— Uchwyt wiertarski z wieicem zgbatym
(mocowanie do 10 mm)

— Zestaw két zmianowych dla dwdch szybkosci posuwu
(0,07 mm/obr. oraz 0,14 mm/obr.),19 metrycznych skokéw
gwintu i dodatkowo calowe skoki gwintu od 10 do 48 zwojow
na cal.

— Narzedzia obstugowe

— Imak nozowy wielokrotny z 2 elementami mocujgcymi nozy
— Urzadzenie do nacinania gwintu lewego

— Ostona uchwytu tokarskiego

— Dwa zapasowe kotki $cinane

Dane techniczne

Maszyna
Wysokos$¢ kta 85 mm
Rozstaw kiow: 400 mm

Maksymalna $rednica
obrabianego

przedmiotu nad suportem 116 mm

Srednica przelotowa wrzeciona: 20,5 mm

Zakres mocowania

« Szcz “ki wewn “trzne 3-33 mm, max. 87 mm

* Szcz "ki zewn “trzne 32 - 100 mm

Wrzeciono gtéwne od strony

uchwytu tokarskiego MK3

Liczby obrotéw wrzeciona Stopien I: 80/min; 330/min;
1.400/min

Stopien II: 160/min;
660/min; 2800/min

Automatyczny posuw 0,07 wzgl. 0,14 mm/obr.
Skoki gwintu Patrz tabela w skrzyni
przektadniowej

Tuleja konika Skok 30 mm/MK 2
Imak nozowy do nozy 10 x 10 mm

Wymiary 900x400x300 mm

(dt. x szer. x wys.)



Ciezar 45 kg

Emisja hatasu <70dB(A)
Silnik
Napigcie 230 Volt, 50/60 Hz

Stopien | Stopien Il
Liczba obrotow 1400 obr./min 2800 obr./min
Moc wtérna 0,25 kW 0,55 kW
Pobér pradu 2,1A 39A
Urzadzenie mozna stosowac tylko w suchych
pomieszczeniach &
Nie wyrzuca¢ zuzytego urzadzenia do odpadéw
komunalnych! ﬁ

Informacja dotyczaca hatasu/wibracji

Dane dotyczace wibracji i emisji hatasu zostaty wyznaczone
zgodnie ze znormalizowanymi i normatywnie obowigzujgcymi
metodami pomiarowymi i mogg zosta¢ uzyte do poréwnania ze
sobg urzadzen elektrycznych i narzedzi.

Wartos$ci te pozwalajg réwniez na dokonanie wstepnego poréw-
nania narazen na skutek oddziatywania wibracji i emisji hatasu.

Ostrzezenie!

W zaleznosci od warunkéw roboczych podczas pracy urzgdzenia
rzeczywisty poziom emisji moze rézni¢ sig¢ od podanych powyzej
wartosci!

Nalezy pamieta¢, iz wibracje i emisja hatasu mogg sie rézni¢ od
wartosci podanych w niniejszej instrukcji w zaleznosci od warun-
kéw uzytkowania narzedzia. Niewtasciwie konserwowane narze-
dzia, nieodpowiednie metody pracy, rézne przedmioty obrabiane,
zbyt duzy posuw lub nieodpowiednie obrabiane przedmioty lub
materiaty bgdz nieodpowiednie narzedzie robocze mogg znacz-
nie zwigkszy¢ narazenia na dziatanie wibracji i emisjg hatasu.

Dla doktadnej oceny rzeczywistego narazenia na dziatanie wibra-
cji i hatasu nalezy uwzgledni¢ rowniez czasy, w ktérych urzadze-
nie jest wytgczone lub wprawdzie obraca sig, lecz w rzeczywisto-
$ci nie jest uzywane. Moze to znacznie zredukowac 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 przerwaé
prace z urzgdzeniem!

.

Nieodpowiednie narzedzie robocze moze powodowa¢ nadmier-
ne wibracje i hatasy. Nalezy uzywac tylko odpowiednich narze-
dzi roboczych!

Podczas pracy z urzadzeniem pamigta¢ o zachowaniu wystar-
czajacej liczby przerw!

Montaz i ustawienie

Prosze wyjmowac¢ urzadzenie tak jak pokazano narys. 1a

Wskazéwka:

Maszyny podczas transportu nie wolno podnosi¢ za skrzynie
przektadniowg 23 (Rys. 1) ani za pokrywe silnika. Pokrywy z two-
rzywa sztucznego mogg popekac.

Powierzchnia ustawienia winna by¢ réwna i stabilna, aby méc
absorbowa¢ drgania wystepujace w czasie pracy. Maszyne nale-
zy przymocowac do podtoza za pomoca przewidzianych do tego

celu otworéw 12 (Rys. 1). Nalezy zwraca¢ uwage, aby przewdd
zasilania prgdowego znajdowat sie poza obszarem zagrozenia.

Zamontowaé uchwyt tokarski 2 (Rys. 1) na wrzecionie giéwnym
za pomoca 3 przynaleznych $rub. Zwraca¢ uwage, aby gniazdo
uchwytu byto oczyszczone z kurzu.

Wszystkie nielakierowane czgsci metalowe zostaty zakonserwo-
wane na czas transportu $rodkiem ochrony antykorozyjnej. Ten
$rodek ochronny nie stuzy jako smar, lecz jest wytgcznie $rod-
kiem konserwujacym. Przed pierwszym uzyciem maszyny nalezy
go zmy¢ np. nafta. Wszystkie prowadnice nalezy sprawdzi¢ i w
razie potrzeby ustawi¢. (Patrz w tym celu rozdziat ,Konserwacja”)

Nastepnie wszystkie nielakierowane prowadnice nalezy dobrze
nasmarowac¢ odpowiednim olejem maszynowym. Na koniec nale-
2y zamontowaé ostone uchwytu tokarskiego 33.

Wskazéwka:

Nie nalezy oliwi¢ catej przektadni odboczkowej (kota pasowe,
pasy, kota zgbate). Jednakze w przypadku gto$nej pracy zaleca
sie nasmarowanie kot niewielkg iloscig smaru Molykote.

Obstuga

Uwaga!

Przed pierwszym wigczeniem nalezy sprawdzi¢, czy $ruby
uchwytu tokarskiego 2 (Rys. 1) sg wtasciwie dokrecone, czy w
uchwycie nie tkwi klucz, a suport 16 (Rys. 1) znajduje sie w
wystarczajgcej odlegtosci od uchwytu tokarskiego.

Uwaga!
Pierwszych ¢éwiczen nalezy dokona¢ bez zamocowanego przed-
miotu obrabianego. Nalezy zawsze zwraca¢ uwage na to, aby
szczeki uchwytu byly nalezycie zamocowane, bowiem bez doci-
sku mogg odpas¢ pod wptywem dziatania sity od$rodkowej.
Pierwszych ¢wiczen nalezy dokonac przy niskiej liczbie obrotow.
Nalezy pamieta¢ o tym, iz uchwyt tokarski jest lekko naoliwiony i
na poczatku moze nieco pryskac olejem.

Mocowanie przedmiotu obrabianego w
uchwycie tokarskim

Uwaga!

Jesli przedmioty obrabiane mocowane s tylko w uchwycie
tokarskim bez podparcia w koniku to wystawanie (rys. 1b)
nie moze by¢ wigksze anizeli trzykrotna srednica materiatu
(L=3xD).

Wskazéwka:
Normalny uchwyt tokarski posiada trzy szczeki stalowe, ktére sie

przestawiajg réwnomiernie i automatycznie centrujg okragte
przedmioty.

W normalnym potozeniu mozna mocowaé przedmioty obrabiane
o $rednicy 33 mm. Po obrdceniu szczek mozliwe jest mocowanie
do $rednicy 100 mm.

Uwaga!
Nie pozostawia¢ klucza w uchwycie tokarskim.
Niebezpieczenstwo powstania obrazen!

1. Uchwyt tokarski 2 (rys. 1b) otworzy¢ za pomoca klucza 2, na
tyle, aby obrabiany przedmiot wszedt do zamocowania.
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2. Zamocowa¢ mocno obrabiany przedmiot i wyciagngé z powro-
tem klucz z uchwytu.

3. Sprawdzi¢ bicie obrabianego przedmiotu i w razie potrzeby
skorygowac.

Uwaga!

Jesli mocowany jest diuzszy przedmiot obrabiany, ktory
przechodzi przez wrzeciono i wystaje z lewej strony, to wtedy
istnieje zwigkszone ryzyko p: lia obrazen. Nalezy w tym
przypadku postepowac ostroznie, aby zadne przedmioty nie
zostaly zaczepione przez wirujacy watek. Nalezy szczegélnie
zabezpieczy¢ ten obszar.

Obracanie szczek uchwytu tokarskiego

Uwaga!

Wyciagna¢ wtyczke kabla zasilajacego z gniazdka sieciowe-
go!

Uwaga!
Nie nalezy mocowac¢ zadnych przedmiotéw obrabianych,
ktorych srednica jest wigksza anizeli 100 mm. Sita mocowa-
nia szczek jest wtedy za mata i przedmiot obrabiany moze
wypasé.

Niebezpi A o wypadku!

1. Uwaga: Szczeki sg numerowane! Otworzy¢ uchwyt tokarski na
tyle, aby szczeki mozna byto wyjaé z uchwytu.

N

. Obroéci¢ szczeki i wprowadzi¢ najpierw nr 1 do jednej z trzech
prowadnic (rys. 13).

w

Wcisnag¢ szczeke nr 1 w kierunku $rodka uchwytu tokarskiego i
réwnoczesnie obracac¢ kluczem uchwytu w kierunku ,mocowa-

nie-.

>

Po uchwyceniu szczeki nr 3 przez $limak gwintowy nalezy wio-
zy¢ szczeke nr 2 do nastgpnej prowadnicy (w kierunku zgod-
nym z ruchem wskazéwek zegara).

o

Powtdrzy¢ czynno$¢ jak opisano uprzednioznr2inr 1.

(=2}

. Nastepnie sprawdzi¢, czy wszystkie szczegki znajdujg sie wpo-
fozeniu wycentrowanym.

~

Jesli chce sig z powrotem pracowa¢ z uchwytem tokarskim
wewnetrznym.

Wiaczanie maszyny

AGROZENIE!

Przed wiaczeniem maszyny nalezy sprawdzic, czy klucz
mocujacy uchwytu tokarskiego zostat wyjety z uchwytu, czy
szczeki uchwytu nie wystaja i czy nikt nie sigga do strefy
zagrozenia.

AGROZENIE!

p e Nalezy zawsze zwraca¢ uwage na to, aby szczeki
ﬁ%, uchwytu byty nalezycie zamocowane, bowiem bez doci-

&, sku mogg odpas¢ pod wptywem dziatania sity od$rodko-
wej.

Na skutek tego moze doj$cdo cigzkich obrazen lub szkéd mate-
rialnych!

Uwaga:

Prace wykonywac zawsze w wyznaczonym zakresie mocy!
Unika¢ blokad wrzeciona spowodowanych przecigzeniem.
Jesli wrzeciono zablokuje sig podczas pracy, natychmiast wyta-
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czy¢ maszyneg. Do dalszej pracy w taki sposob ustawi¢ posuw i
dosuw, aby nie przecigzy¢ maszyny.

Uwaga!

Przed wiozeniem wtyku do gniazda sieciowego nalezy sprawdzic,
czy dane na tabliczce znamionowej sg zgodne z miejscowymi
parametrami posiadanej sieci pradowej. W razie niezgodnosci
moze doj$¢ do uszkodzenia urzgdzenia lub wystagpienia zagroze-
nia podczas pracy!

Uwaga!

Podczas pracy nalezy zawsze uzywaé ochrony stuchu i okularéw
ochronnych!

Uwaga!

Unika¢ nienormalnej postawy podczas pracy! Dba¢ o pewng
postawe i w kazdej chwili utrzymywac réwnowage.

Uwaga!

Nalezy pamigtac, iz silnik w zaleznosci od rodzaju budowy po
dtuzszym okresie biegu luzem moze sig bardzo mocno nagrzac.
Nie jest to oznakg uszkodzonego silnika, mimo tego zaleca sie
unikanie takiego stanu roboczego i niepotrzebnej pracy maszyny
na biegu luzem.

Uwaga!

Podczas uruchomienia i pracy na PD 400 nalezy pamigtac ze:
maszyna wyposazona jest w automatyczny wytgcznik bezpie-
czenstwa i moze by¢ eksploatowana tylko przy zamknietej osto-
nie uchwytu narzedzia! W razie podniesienia ostony uchwytu
narzedzia w trakcie pracy, silnik wytgcza sie automatycznie!

Nalezy pracowac tylko z opuszczong ostong uchwytu! W razie jej
uszkodzenia dalsza praca z maszyng jest niemozliwa!

Unika¢ nienormalnej postawy podczas pracy! Dba¢ o pewng
postawe i w kazdej chwili utrzymywac réwnowage.

Uwaga!

Przetaczac tylko w czasie postoju.

-

. Ustawi¢ przetgcznik kierunku obrotéw 1 (Rys. 2) w pozycji ,0“.

N

. Wytgczy¢ $rube pociggowa (przekreci¢ w lewo wytgcznik sruby
pociggowej 2).

w

. Ustawi¢ matg szybko$¢ (przetacznik 3 na )

IS

. Wigczy¢ maszyne wylacznikiem gtéwnym 4. Zapala sie lampka
sygnalizacyjna pracy 5.

o

Przekreci¢ przetgcznik kierunku obrotéw w prawo. Uchwyt
tokarski obraca sig teraz w kierunku obrobki.

Szybkie przestawienie suportu

Suport mozna szybko przesuwaé za pomoca kétka recznego 1
(Rys. 3). W tym celu nalezy jednakze przedtem wytgczy¢ sprze-
gto suportu.

Uwaga!
Przedtem nalezy przekreci¢ $rube zaciskowa 2 o 1/2 obrotu!

1. Przestawi¢ dzwigne 3 do gory.

2. Przestawia¢ suport poprzez obracanie kétka recznego 1 (1
obrét = 11,5 mm).



Wiaczanie posuwu automatycznego

. Ustawi¢ wytgcznik kierunku obrotéw 1 (Rys. 2) w pozycji ,0“.

N

Wytgczy¢ sprzegto suportu (dzwignig 3 (Rys. 3) przestawi¢ do
gory).

Nalezy zwrdci¢ uwage, iz koétko reczne 10 (Rys. 1) moze sie
swobodnie obracac¢, poniewaz po wigczeniu sprzegta sruby
pociggowej obraca sig ono réwnoczesnie).

d

>

Wigczy¢ sprzegto sruby pociggowej (przekreci¢ przetgcznik
$ruby pociggowej 2 (Rys. 2) w prawo).

o

Wigczy¢ maszyne w prawo za pomocg przetgcznika kierunku
obrotéw. Sruba pociggowa i kétko reczne obracajg sie teraz
réwnoczesnie.

Uwaga!
Posuw automatyczny nie posiada zadnego automatycznego
wytgczania! Nalezy pamieta¢ o wytgczeniu sprzegta suportu,
zanim dojedzie on do uchwytu tokarskiego!
6. Wytaczy¢ sprzegto suportu (dzwignig 3 (Rys. 3) przestawi¢ na
dot). Suport porusza sie teraz w kierunku obrébki.

Wskazéwka!

Posuw automatyczny w czasie pracy nalezy zawsze obstugiwaé
tylko za pomocg dzwigni 3 (Rys. 3). Wytacznik sruby pociggowej
2 (Rys. 2) nalezy przetgcza¢ zawsze wytgcznie przy zatrzymanej
maszynie.

Przesuwanie noza tokarskiego (toczenie
wzdtuzne i toczenie poprzeczne)

Niezaleznie od szybkiego przestawiania suportu i posuwu auto-
matycznego ndz tokarski mozna przestawia¢ na 3 dalsze sposo-
by.

A: Przestawianie za pomocg $ruby pociggowej (toczenie
wzdtuzne)

1. Wiaczy¢ sprzegto sruby pociggowej (przekreci¢ przetacz-
nik $ruby pociggowej 2 (Rys. 2) w lewo).

2. Wytgczy¢ sprzegto suportu (dzwignie 3 (Rys. 3) przesta-
wi¢ na dot).

3. Przestawia¢ suport za pomoca kétka recznego 10 (Rys.
1). 1 obrét =1,5 mm

B: Przestawienie san narzedziowych (toczenie wzdtuzne)

1. W razie potrzeby suport nalezy zablokowa¢ (dokreci¢
srube 2 (Rys. 3).

2. Przestawiac¢ sanie narzgdziowe za pomocg kétka reczne-
go 4. 1 obrét = 1,0 mm

C: Przestawianie san poprzecznych (toczenie poprzeczne)
1. W razie potrzeby suport nalezy zablokowa¢ (dokreci¢
Srube 2 (Rys. 3).

2. Przestawia¢ sanie poprzeczne za pomocg kétka recznego
5.
1 obrét =1 mm posuwu = 2 mm zmiany srednicy!

Dobér prawidtowej liczby obrotow
wrzeciona

Rozstrzygajaca sprawg dla gtadkiej powierzchni toczenia jest
migdzy innymi dobér prawidiowej szybkosci skrawania. Przy
czym w przypadku toczenia wzdtuznego chodzi o predkos$¢
obwodowa toczonego elementu. Pewng pomoc przy doborze
prawidiowej szybkosci skrawania daje tabela na skrzynce prze-
ktadniowej maszyny.

Przy znanej szybkos$ci skrawania ,Vc" i znanej $rednicy toczone-
go elementu ,D” wymagang liczbe obrotéw ,n” mozna wyliczy¢ w
spos6b nastepujacy:

n=V,_x 1000/ (D x 3.14)

Przyktad: Ma by¢ obrabiany element aluminiowy o $rednicy
30 mm. Wymagana szybkos$¢ skrawania zgodnie z tabelg wynosi
100 — 180 m/min. Zaktadamy 132 m/min.

n =132 x 1000/ (30 x 3.14) = 1400 obr./min

Wynik ten mozna odczyta¢ réwniez bezposrednio z tabeli na
skrzyni przektadniowe;j.

Ustawienie liczby obrotow wrzeciona

Liczbe obrotéw wrzeciona mozna po pierwsze zmienia¢ poprzez
przetaczenie silnika (przetacznik stopnia obrotéw 1 Rys. 4). Przy
czym na skutek tego liczba obrotéw jest zmniejszana o potowe
wzgl. podwajana. Po drugie liczbe obrotéw mozna zmienia¢ za
pomocag przektadni pasowej.

-

. Wylgczy¢ maszyne na wytgczniku gtéwnym 2 i otworzy¢
skrzynke przektadniowa 3 za pomoca klucza imbusowgo.

N

Odkreci¢ $rube zaciskowg 1 (Rys. 5) o 1/2 obrotu.

w

. Przekreci¢ w lewo $rube 3 za pomoca klucza imbusowego 2.
W ten sposéb odcigzone zostaje koto pasowe posrednie 4.

I

. Nastgpnie zmieni¢ pas zgodnie z Rys. 6.

o

. Przekreci¢ z powrotem $rube 3 w prawo za pomoca klucza
imbusowego 2 celem napigcia pasa.

o

Wyja¢ z powrotem klucz imbusowy 2 i dokreci¢ $rube zacisko-
wa 1.

7. Zamkna¢ z powrotem skrzynie przektadniowg 3 (Rys. 4).

Wskazdéwka:

Moze sie zdarzy¢, iz nie zawsze mozna uruchomi¢ silnik, gdy
przetgcznik stopnia obrotéw znajduje sig¢ w potozeniu Il. W tym
wypadku nalezy uruchomi¢ silnik w potozeniu |, a nastepnie prze-
taczy¢ do potozenia Il.

Wybér nozy tokarskich

Istniejg rézne rodzaje nozy tokarskich. Tutaj mate objasnienie
(patrz Rys. 7):

Noze zdzieraki (1) stosowane sa, aby w krétkim czasie zdja¢
mozliwie duzo wioréw (bez uwzglednienia gtadkosci powierzchni
obrabianej).

Noze wykanczaki lub wykanczaki spiczaste (2) sg stosowane,
aby uzyskac¢ gtadka powierzchnig.
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Noze tokarskie boczne prawe (3) wzgl. lewe stosowane sg do
toczenia wzdtuznego i poprzecznego, jak réwniez do wytaczania
ostrych katéw w lewym wzgl. prawym kierunku obrébki.

Przecinaki (4) stosowane sg do nacinania rowkéw i odcinania
obrabianych przedmiotéw.

Noze do nacinania gwintéw (5) stuzg do nacinania gwintow
zewnetrznych.

Noze wytaczaki (6) stuzg do wytaczania.

Zaktadanie nozy tokarskich do imaka
nozowego

Do wyposazenia podstawowego tokarki PD 400 nalezy imak
nozowy wielokrotny (Rys. 8) sktadajacy si¢ z bloku imaka nozo-
wego 1 i dwdch elementéw mocujgcych néz 2. Dla uzyskania
doktadnej powierzchni obrabianej nieodzownym jest, aby néz
znajdowat sig doktadnie ,w osi* i aby n6z tokarski byt krétko
zamocowany, aby unikng¢ wibracji.

-

. Wiozy¢ néz tokarski 3 do elementu mocujgcego néz 2. Dokre-
ci¢ mocno obydwie $ruby 4.

[

Wiozy¢ element mocujgcy noza do bloku imaka nozowego 1.
Ustawi¢ wysoko$¢ noza tokarskiego za pomoca nakretki 5 i
zabezpieczy¢ nakretkg 6. Przy czym wysoko$¢ krawedzi tngcej
nalezy zgra¢ z ktem centrujgcym w koniku.

w

Zamocowac element mocujgcy néz za pomocg $ruby 7.

Wskazéwka:
Poprzez zwolnienie $ruby 8 mozna obrdci¢ caty blok mocujacy.

Przyktad roboczy toczenia wzdtuznego

Pod pojeciem toczenia wzdiuznego nalezy rozumie¢ obrobke
cylindrycznego przedmiotu obrabianego réwnolegle do osi obro-
tu. W ponizszym ustepie objasniona zostata dla poczatkujacych
praca na tokarce na przyktadzie toczenia wzdtuznego:

Zamocowac krétki przedmiot obrabiany do uchwytu tokarskiego
tak, jak to zostato uprzednio opisane (wyja¢ klucz z uchwytu
tokarskiego!).

Ustawi¢ prawidtowg liczbe obrotéw na przektadni pasowej (zgod-
nie z tabelg na skrzyni két przektadniowych i Rys. 6).

Wytgczy¢ sprzegto Sruby pociggowej (przetacznik $ruby pociggo-
wej 2 (Rys. 2) w lewo) i wigczy¢ sprzegto suportu (dzwignia 3
(Rys. 3) na dot).

Przesung¢ suport z prawej strony w lewo w poblize obrabianego
przedmiotu (kétko reczne 10 (Rys. 1)).

Przed wigczeniem maszyny nalezy sprawdzi¢ rgcznie poprzez
obrét uchwytu, czy sie on swobodnie obraca.

Wigczy¢ maszyne (przetacznik kierunku obrotéw 1 (Rys. 2) w
prawo).

Poprzez przemieszczenie san poprzecznych (kétko reczne 5
(Rys. 3)) nastawi¢ gtebokos¢ skrawania. Na poczatek najlepiej
tylko gteboko$¢ skrawania 1/10 mm (4 kreski na podziatce).
Poprzez obracanie kétka recznego 10 (Rys. 1) przesuna¢ suport
w kierunku obrobki. Jesli wszystko zostato wykonane jak nalezy
maszyna pracuje spokojnie i bez przecigzenia.

Uwaga!

Niebezpieczenstwo powstania obrazen! Podczas toczenia nie
zbliza¢ palcéw do wirujgcego przedmiotu obrabianego! Podczas
pracy nigdy nie nalezy dokonywaé¢ pomiaru za pomocg suwmiarki
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lub podobnych przyrzadéw! Podczas obracania nie wolno obra-
bia¢ przedmiotu pilnikiem bgdz papierem $ciernym!

Toczenie stozkowe

Celem toczenia powierzchni stozkowej nalezy przestawi¢ sanie
narzedziowe stosownie do zgdanego kata.

1. Przesuna¢ sanie narzgdziowe za pomocg kétka recznego 1
(Rys. 11) w prawo.

2. Odkreci¢ $ruby zaciskowe 2.

3. Ustawi¢ kat san narzedziowych i dokreci¢ z powrotem $ruby.

Wskazdéwka:

Sanie narzedziowe posiadajg podziatke z noniuszem (podobng
jak w suwmiarce). Na podziatce zewnetrznej A (Rys. 11a) przed-
stawione sg prawidtowo katy. Na podziatce wewnetrznej B sg one
wyttoczone (1 kreska na podziatce wewnetrznej odpowiada 4,5°).
Odczyt kata w 5° krokach odbywa sie poprzez pokrycie kreski
zerowej podziatki wewnetrznej z kreskg zewnetrzng. Jesli si¢
chce teraz doda¢ 1°, to ,2” podziatki wewnetrznej 10° musi sig¢
dalej pokry¢ na zewnatrz z podziatkg zewnetrzng. Dla 2° cyfra “4”
20° musi sie pokrywac¢ dalej na zewnatrz itd. W naszym przykta-
dzie cyfra “2” pokrywa sig z “20°”, a wigc 10° dalej na zewnatrz
jako wartos$¢ podstawowa 10°. Stad wynika kat réwny 10°+ 1° =
11°.

4. Zablokowa¢ suport $rubg 3 (Rys. 11).

5. Posuw odbywa sie za pomocg kétka recznego san narzedzio-
wych 1.

Wskazdéwka:

Doktadny stozek uzyskuje sie tylko wtedy, gdy krawedz tngca
noza tokarskiego ustawiona jest doktadnie w $rodku.

Nacinanie i odcinanie obrabianego przedmiotu

Pod pojeciem nacinania nalezy rozumie¢ wykonywanie drobnych
rowkow. Jesli rowek toczony jest az do $rodka obrabianego
przedmiotu, to wtedy mamy do czynienia z odcinaniem. Nalezy
ustawi¢ krawedz tnacg noza bezwzglgdnie na wysokosci $rodka
obrabianego przedmiotu i zamocowa¢ néz mozliwie jak najkrocej.
Zastosowac¢ matg liczbe obrotéw i w miarg mozliwosci nasmaro-
wac noz niewielkg ilocig oleju maszynowego.

Obrobka diugich przedmiotéw obrabia-
nych przy pomocy konika i kta centruja-
cego

Diuzsze przedmioty obrabiane (wystajace z uchwytu tokarskiego
o wigcej anizeli trzykrotna wielko$¢ $rednicy obrabianego przed-
miotu) nalezy podtrzymywac na prawym korcu za pomocg koni-
ka i kta centrujgcego obrotowego. W tym celu nalezy z prawej
strony wykonaé najpierw nakietek.

-

. Ostroznie stoczy¢ prawg strone czotowa.

N

. Wiozy¢ uchwyt wiertarski 1 (Rys. 12) do konika i zamocowa¢
wiertto do wykonywania nakietkow.

id

Przesuna¢ konik do obrabianego przedmiotu i zamocowaé
$rubg zaciskowg 2.

N

. Wigczy¢ maszyne i wykona¢ nakietek za pomocg posuwu tulei
wrzecionowej (kotko reczne 4).



Teraz uchwyt wiertarski mozna zastgpi¢ klem obrotowym. Wpro-
wadzi¢ koncéwke kta do nakietka i dosuna¢ ostroznie na tyle, aby
nie byto zadnego luzu. Unieruchomi¢ tuleje wrzecionowg za
pomocg $ruby z przetyczka 3.

Zmiana posuwu

Zagrozenie!
Przed przystgpieniem do wszelkich prac regulacyjnych i konser-
wacyjnych kazdorazowo odtgcza¢ wtyczke sieciowg! Istnieje nie-
bezpieczenstwo powaznych obrazen lub uszkodzenia urzadzenia
na skutek jego przypadkowego uruchomienia lub porazenia pra-
dem elektrycznym!

Tokarka PD 400 wyposazona jest standardowo w posuw

0,07 mm/obr. Aby zastosowa¢ szybszy posuw (0,14mm/obr.), w
skrzyni przektadniowej nalezy dokona¢ wymiany kota zgbatego
osi Z1 (Rys. 13) o0 20 zgbach na koto o 40 zebach. Nalezy przy
tym postepowac w sposéb nastepujacy:

. Wylaczy¢ maszyne wytgcznikiem gtéwnym 25 (Rys. 1) i otwo-
rzy¢ skrzynie przektadniowg 23.

Poluzowac¢ $rube 1 (Rys. 13) i odchyli¢ ramig kota 2 w dot.
Usuna¢ zacisk 3.

Poluzowa¢ o0$ 4 na czworokacie o 1/2 obrotu. Zamieni¢ koto
zebate 5 0 20 zgbach na koto o 40 zebach.

Rl

Wskazéwka:

Podczas wymiany két zgbatych, przed dokreceniem osi, pomig-

dzy zeby nalezy wiozy¢ pasek papieru gazetowego. Grubo$¢

papieru odpowiada w przyblizeniu wielkosci bezwzglednie

koniecznego luzu migdzyzebnego.

5. Dokreci¢ z powrotem 08, natozy¢ zacisk, odchyli¢ do géry
ramie kot i dokreci¢ z powrotem $rube 1.

Montaz kot zmianowych do nacinania
gwintow (Rys. 13)

Za pomocg urzgdzenia PD 400 mozna toczy¢ 19 réznych gwin-
téw metrycznych (patrz tabela w skrzyni przektadniowej i rys. 25)
oraz 14 gwintéw calowych od 10 do 48 biegu. W celu ustawienia
skoku gwintu nalezy ustawi¢ kota zmianowe w $cisle okreslonej
kolejnosci. W tym celu nalezy najpierw, jak juz wczesniej opisa-
no, odsung¢ w kazdej osi zaciski mocujgce, a nastgpnie zamon-
towac uktady két zebatych zgodnie z tabelg w skrzyni przekta-
dniowe;j.

Ponizszy przyktad dotyczy skoku 1 mm/obrét. Tabela w skrzyni
przektadniowe;j (lub rys. 25 w instrukcji) przedstawia:

-« L = 60/20
« Z2 = 40/30
- Z1 = -I50

- W = 30

w oznacza koto zgbate na $rubie pociggowe;j. Jest ono zamoco-
wane na $rubie pociggowej za pomocg wkretu bez tha. Z1, Z2 i L
oznaczajg osie k6t posrednich.

Przednia cyfra oznacza zawsze liczbe zgbdw zwréconego do nas

kota osi (czyli zewnegtrznego), a tylna cyfra oznacza liczbe zebow

tylnego kota. Wynika z tego w tym przypadku:

« L oznacza dolng pare két. Wewnatrz jest tutaj zamontowane
zawsze koto zgbate z 20 zgbami, a na zewnatrz liczba zgbéw
zmienia sig¢ w zaleznosci od wybranego przetozenia, w
naszym przypadku Z=60.

« Przy Z2 tylne (=prawe) koto zgbate ma 30 zgbdw, a przednie
40 zgbow.

+ Na osi Z1 tylne (=prawe) koto zgbate ma 50 zebdw, a z przo-

du znajduje sie pierscien dystansowy (tutaj zawsze oznaczony
Wazne: Jak opisano powyzej, rowniez tutaj nalezy zmieniac¢ roz-
staw osi w zaleznosci od wybranego przetozenia. Oznacza to, ze
nalezy nieco odkreci¢ osie za pomoca klucza szczekowego roz-
miar 10, a po wymianie két zebatych — wiozy¢ kawatek papieru
miedzy zeby i dokreci¢ osie.

Nacinanie gwintéw za pomoca noza
tokarskiego

Wskazdéwka:

Do wykonania ponizszych prac przedmiot winien by¢ obrobiony
na gotowo i posiada¢ wtasciwg $rednice zewnetrzng gwintu.
Zalecane jest wykonanie fazy na poczatku gwintu, a na koncu
gwintu matego rowka. N6z tokarski do nacinania gwintu nalezy
zamocowac doktadnie pod katem 90°.

Uwaga!

Podczas nacinania gwintu nalezy zawsze pracowa¢ przy naj-
mniejszej liczbie obrotéw (80/min.), poniewaz w przeciwnym
razie posuw odbywa sie zbyt szybko (Niebezpieczenstwo
powstania obrazen!).

-

. Umiesci¢ n6z tokarski w potozeniu wyjsciowym.

N

Wiaczy¢ sprzegto sruby pociggowej (przekreci¢ przetgcznik
$ruby pociggowej 1 (Rys. 15) w prawo).

Wigczy¢ maszyne.
Dostawi¢ lekko noz tokarski za pomoca san poprzecznych.
Wiaczy¢ suport (dzwignie 2 w dot).

o o b~ w

Po osiagnigciu zagdanej dtugosci gwintu wycofa¢ sanie
poprzeczne i wytgczy¢ maszyne przetgcznikiem kierunku obro-
tow.

~

Odczeka¢ do zatrzymania sie uchwytu tokarskiego. Przetgczy¢
przetgcznik kierunku obrotéw w lewo, aby wycofa¢ suport.

o]

. Dostawi¢ néz tokarski od nowa i powtérzy¢ uprzednio opisane
operacje, dopoki nie osiggnie sie wymaganej gtebokosci gwin-
tu.

Wskazéwka:

W czasie catej operacji nie wolno w migdzyczasie wytgczaé
sprzegta suportu i $ruby pociggowej, poniewaz w przeciwnym
razie nastgpitoby przesunigcie zwoju gwintu!

Aby poprawi¢ jako$¢ gwintu nalezy uzy¢ san narzedziowych.
Dosuniecie noza do nacinania gwintu nastepuje tak, jak to
uprzednio opisano za pomocg san poprzecznych. Sanie narze-
dziowe nalezy przy tym przestawi¢ kazdorazowo o 0,025 mm (1
kreska) raz w lewo, a nastepnie w prawo. Wiér w zwoju gwintu
bedzie wigc zawsze zdejmowany tylko z jednej strony. Dopiero
po osiggnigciu petnej gigbokosci gwintu na koniec nalezy jeszcze
raz skrawac¢ w petni poprzez nieznaczne dosunigcie.

Nacinanie gwintu lewego

W przypadku nacinania gwintu lewego suport, przy obracajgcym
sie w prawo uchwycie, obraca sig z lewej do prawej strony, tzn.
kierunek obrotéw Sruby pociggowej nalezy zmieni¢. W tym celu
nalezy zdjg¢ wewnetrzne koto zgbate z=20 na osi L i dostosowac
pozycje sworzni tozyskowych. W tym celu nalezy:
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1. Odsung¢ zacisk 6 osi L (rys. 13) i wykreci¢ o$ za pomoca klu-
cza szczekowego rozmiar 10 (jak opisano powyzej), a nastep-
nie wyjac jg razem z kotami zgbatymi.

2. Za pomocg klucza imbusowego wykreci¢ 0$ matego kota
zebatego 1 (rys. 16) i wyjac jg razem z kotem zebatym 2 .

3. Wkreci¢ o$ L z kotami zebatymi do DOLNEGO gwintu M6
(poz. 3) ramienia kota (uwaga: oznaczenie ,L”). W razie
potrzeby wiozy¢ podktadke dystansowg!

Konserwacja

Czyszczenie
Uwaga!

Przed wszystkimi pracami regulacyjnymi i konserwacyjnymi zawsze
odtgczac wtyk sieciowy! Zachodzi niebezpieczenstwo powaznych
obrazen lub uszkodzenia urzadzenia na skutek jego przypadko-
wego ruszenia badz porazenia pradem elektrycznym!

1. Po pracy gruntownie oczy$ci¢ maszyne ze wszystkich widrow
za pomocg szczotki recznej lub pedzla. Nie uzywac sprezonego
powietrza do czyszczenia.

2. Regularnie smarowa¢ wszystkie ruchome czesci, wrzeciona i
prowadnice!

Obudowe z zewnatrz mozna czys$ci¢ migkka, ewentualnie wilgotng
$ciereczkg. Mozna przy tym uzywaé tagodnego mydta lub innych
odpowiednich $rodkéw czyszczacych. Nalezy unikaé $rodkow
czyszczacych, zawierajgcych rozpuszczalniki lub alkohol (np.
benzyny albo alkoholu do czyszczenia itp.), gdyz mogg one nisz-
czy¢ obudowe z tworzywa sztucznego oraz wyptukiwa¢ smary.

Wazne:

Zmiana przewodu zasilajgcego moze by¢ przeprowadzona tylko
przez serwis firmy Proxxon lub autoryzowanego specjaliste!

Informacje ogodine

Po pracy gruntownie oczysci¢ maszyne ze wszystkich wioréow za
pomocg szczotki recznej lub pedzla.

Wszystkie elementy nalezy naoliwi¢ wzgl. nasmarowaé zgodnie z
planem smarowania (Rys. 17). Podczas oliwienia powierzchni
bieznych sanie nalezy przesung¢ kilkakrotnie tam i z powrotem,
aby olej mogt przedostac sie do prowadnic.

A = oliwi¢ / smarowac przed uzyciem
B = oliwi¢ / smarowac¢ co miesigc

Nalezy réwniez naoliwi¢ zespot kotnierza sruby pociggowej w
skrzyni przektadniowej przez przewidziany do tego celu otwor.

Ustawienie luzu prowadnic

Roéwniez wtedy, gdy prowadnice bedg regularnie oliwione nie da
sie uniknag, iz bedg one po pewnym czasie wykazywac luz.

-

. Poluzowa¢ nakretki zabezpieczajgce 1 (Rys. 18) $rub nastaw-
czych san narzedziowych 2, wkreci¢ rownomiernie wszystkie
$ruby nastawcze 3 az do usunigcia luzu i dokreci¢ z powrotem
nakretki zabezpieczajace.

[

Te sama operacje powtérzy¢ dla san poprzecznych 4.

Wskazéwka:
Prowadnice mozna zablokowa¢ za pomocg $ruby 5.

3. Przekreci¢ maszyne do gory i wykrecié nieco wkret bez tba 1
(Rys. 19).
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4. Dokreci¢ z powrotem lekko $ruby zaciskowe 2, aby zmniejszyé
luz.

5. Nastepnie sprawdzi¢, czy suport daje sie jeszcze lekko przesu-
wac. Jesli suport przesuwa sie zbyt cigzko, nalezy nieco
powiekszy¢ z powrotem luz.

Wrzeciono gtéwne

tozyskowanie wrzeciona za pomocg 2 fozysk wateczkowo-stoz-
kowych moze pracowac¢ bez potrzeby konserwacji przez 6000
godzin przy minimalnej liczbie obrotéw i 1800 godzin przy maksy-
malnej liczbie obrotéw. Jesli po uptywie tego czasu pojawi sie
niewielki luz, to tozyska moga zosta¢ wyregulowane przez wtasci-
wego specjaliste.

Zabezpieczenie przed przecigzeniem
sruby pociggowej

W przypadku ugrzezniecia lub innego przecigzenia podczas eks-
ploatacji maszyny z automatycznym posuwem kotek $cinany
(patrz rysunek zestawieniowy podzespotu 02 ,t.oze ze $rubg
pociagowq”, poz. 23) w $rubie pociggowej moze sig ztamac.

Jest on zaprojektowany jako przewidziane miejsce ztamania
i musi wowczas zosta¢ wymieniony (kotek $cinany nalezy naby¢
u nas jako cze$¢ zamienna).

W tym celu nalezy zdjg¢ ramig kot z kotami wymiennymi. Nalezy
poluzowac srube 1 (rys. 13) i zdjg¢ ramig 2 z kotami wymiennymi.

Teraz mozna wykrecic¢ $ruby poz. 29 (rysunek zestawieniowy)
i wyjaé zespdt poz. 26 wraz z elementami dobudowanymi.

Resztki zniszczonego kotka $cinanego sg wyciggane z kompo-
nentéw $ruby pociggowej przy uzyciu odpowiedniego narzedzia
(przebijak, trzpien itp.).

Nastepnie zostajg one ponownie potaczone. Uwaga: Otwory
muszg znajdowac si¢ w jednej linii, aby nowy kotek $cinany mogt
zosta¢ wbity w odpowiedni otwor.

Nalezy pamietac, ze kotek ma by¢ osadzony tylko w potowie, tak
aby tylko po jednej stronie byt narazony na $cinanie.

Teraz mozna z powrotem wiozy¢ caty zespét. Gdyby okazato sie,
Ze kotek $cinany zbyt mocno wystaje z otworu, mozna odcigé¢ lub
zeszlifowaé¢ wystajacy koniec.

Usuwanie odpadow:

Nie wyrzucac¢ zuzytego urzadzenia do odpadéw komunalnych!
Urzadzenie zawiera materiaty, ktére nadajg sig do recyklingu. W
razie pytan nalezy zwréci¢ si¢ do lokalnego przedsigbiorstwa
usuwania odpadéw lub do innego odpowiedniego organu komu-
nalnego.

Wyposazenie dodatkowe tokarki PD 400

Wskazowka:
Ponizsze elementy wyposazenia nie nalezg do zakresu dostawy.

Uwaga!

Przed przystgpieniem do montazu wyposazenia dodatkowego
nalezy wytaczy¢ maszyne wytgcznikiem gtéwnym.



Urzadzenie do toczenia w kiach

Montaz urzgadzenia do toczenia w ktach:

Wskazéwka:

Dtuzsze obrabiane przedmioty nalezy montowa¢ pomiedzy ktami
centrujgcymi wrzeciona gtéwnego i konika. Przedmiot obrabiany
musi posiada¢ po obydwu stronach czotowych nakietki. Doktad-
nie cylindryczny przedmiot obrabiany otrzyma sie tylko wtedy,
gdy kty bedg znajdowac¢ sig w jednej linii w ptaszczyznie pozio-
mej i pionowe;j.

. Wykreci¢ trzy $ruby mocujgce uchwytu tokarskiego tréjszcze-
kowego i wyjaé uchwyt.

N

Oczysci¢ starannie powierzchnie pasowang dla tarczy zabiera-
kowej 3 (Rys. 20), kiet centrujacy 1 oraz jego powierzchnie
pasowang we wrzecionie gtéwnym.

i

Witozy¢ kiet centrujgcy 1 do powierzchni pasowanej wrzeciona
gtéwnego. Wiozy¢ drugi kiet centrujacy do konika.

>

Wiozy¢ adapter 4 do tarczy zabierakowej 3 i przykrecic¢ lekko
wkret bez tba. Nasungé obydwa elementy na obrabiany przed-
miot 5. Wkreci¢ zabierak 2 do kotnierza wrzeciona.

o

Zamocowac obrabiany przedmiot pomigdzy ktami. Nasungé
tarcze zabierakowa 2 (Rys. 21) na zabieraki i zamocowa¢ klu-
czem imbusowym na obrabianym przedmiocie.

Uwaga!

W przypadku uzycia statego kta centrujgcego w koniku konieczne
jest ciagte olejenie kta i nakietka, aby unikngé nadmiernego
nagrzania.

Wyjmowanie kfa centrujgcego

6. Wprowadzi¢ do wrzeciona gtéwnego odpowiedni pret z alumi-
nium lub mosigdzu z lewej strony na prawo.

7. Przytrzymac kiet centrujacy i lekkim uderzeniem na pret wyjac
kiet centrujacy.

Uchwyt tokarski 4-szczekowy z pojedyn-
czo przestawianymi szczekami

Uwaga!

Nalezy przestrzega¢ zatgczonej instrukcji obstugi producenta
uchwytu tokarskiego!

Uchwyt 4-szczekowy (mocujacy
centrycznie)

Uwaga!
Nalezy przestrzega¢ zatgczonej instrukcji obstugi producenta
uchwytu tokarskiego!

Urzadzenie do tulejek zaciskowych i
tulejki zaciskowe

Wskazéwka:

Urzadzenie do tulejek zaciskowych nadaje sie szczegélnie do
obrébki elementéw okragtych o duzej precyzji. Doktadno$¢ obrotu

jest tutaj znacznie wyzsza anizeli przy zamocowaniu w uchwycie
szczgkowym.

-

. Wykrecié trzy sruby mocujgce uchwytu tokarskiego tréjszcze-
kowego i wyjaé uchwyt.

N

Oczysci¢ starannie powierzchnie przylgowg do zamocowania
tulejki zaciskowej 2 (Rys. 22) oraz powierzchnig pasowang we
wrzecionie gtéwnym 1.

I

Zamontowa¢ zamocowanie tulejki zaciskowej 2 za pomocg
czterech $rub mocujgcych 3.

Uwaga!
Stosowac tylko tulejki zaciskowe doktadnie odpowiadajace
srednicy przedmiotu. Tulejki zaciskowe o zbyt duzej Srednicy
ulegna uszkodzeniu.
4. Wiozy¢ tulejke zaciskowg 6 i tylko lekko dokreci¢ nakretke kot-
pakowa 5.

Uwaga!
Nigdy nie nalezy dokrecaé¢ nakretki kotpakowej, jesli nie
zostat wlozony obrabiany przedmiot. Natychmiast po dokre-
ceniu wyjaé kotki 4 do przykrecenia nakretki kotpakowej 5.

5. Wprowadzi¢ odpowiedni przedmiot obrabiany do tulejki zaci-
skowej i dokreci¢ nakretke kotpakowa 5 za pomoca kotkow
stalowych 4.

Podtrzymka stata

Podtrzymka nadaje sig szczegodlnie do toczenia dtuzszych przed-
miotéw o $rednicach do 50 mm.

-

. Poluzowa¢ $rube mocujacg 4 (Rys. 23) i ustawi¢ poprzecznie
ptyte uchwytu 3.

N

. Postawi¢ podtrzymke na prowadnicy toza i ustawi¢ w zagdanym
potozeniu.

w

. Obrdci¢ plyte mocujgca 3 réwnolegle do cokotu podtrzymki i
dokreci¢ $rube mocujacy 4.

IS

. Poluzowa¢ wszystkie $ruby zaciskowe 1 i dosungé poszczegol-
ne szczeki trzymajgce 2 do obrabianego przedmiotu.

Uwaga!

Szczeki 2 moga jedynie dotyka¢ obrabianego przedmiotu,
ale nie moga go zakleszcza¢. W przeciwnym razie istnieje
niebezpieczenstwo, iz powierzchnia obrabianego przedmiotu
zostanie porysowana, a silnik bedzie przecigzony.

W przypadku, gdy obrabiany przedmiot w miejscu podparcia nie
jest okragty i gtadki, nalezy go wczesniej przetoczy¢. Szczeki i
obrabiany przedmiot muszg by¢ w czasie toczenia stale oli1.
wione.

5. Sprawdzi¢, czy obrabiany przedmiot jest utozyskowany w pod-
trzymce bez luzu i dokreci¢ z powrotem $ruby zaciskowe 1.

Podtrzymka ruchoma

Montaz odbywa sig tak samo jak montaz podtrzymki statej, z tym
ze w tym przypadku podtrzymka mocowana jest na suporcie
(Rys. 24).
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Tarcza tokarska z tapami mocujacymi

Deklaracja zgodnosci WE

Montowana jest w miejscu uchwytu tokarskiego. Idealna do
mocowania wigkszych i asymetrycznie uksztattowanych przed-
miotéw obrabianych. @ 150 mm. 2 przelotowe rowki teowe tgcz-
nie z fapami mocujgcymi.

-110 -

Nazwa i adres producenta:
PROXXON S.A., 6-10, Harebierg, L-6868 Wecker

Nazwa produktu: PD 400
Nr art.: 24400

Oswiadczamy z catg odpowiedzialno$cig, ze produkt ten odpo-
wiada nastepujgcym dyrektywom i dokumentom normatywnym:

Dyrektywa EMC UE 2004/108/WE
DIN EN 55014-1/05.2012

DIN EN 55014-2/ 11.2014

DIN EN 61000-3-2 / 03.2015

DIN EN 61000-3-3 / 03.2014

Dyrektywa maszynowa WE 2006/42/EG
DIN EN 62841-1/07.2016

Data: 30.09.2021

Dipl.-Ing. J6rg Wagner

PROXXON S.A.
Stanowisko: dziat projektéw / konstrukcji

Petnomocnik ds. dokumentacji CE jest identyczny z sygnatariu-
szem.



@ MNepeBoa OpUrMHANLHOIO PyKO-
BOACTBA Mo 3KCMnyaTaumm

Mpeaucnosue

YBaxaemblit 3akasumk!

Mokynas TokapHbIn ctaHok PD 400 komnaHum PROXXON, Bbl npu-
oBpeTaeTe TLLATENBHO CNPOEKTUPOBAHHOE YCTPONCTBO, U3rOTOBNEH-
HOE creumanmucTamu, Ans KOTopbX TOYHOCTb YXXe CTana Tpaavulmen.
BO3MOXHOCTM NPUMEHEHNS STOFO CTaHKa O4eHb pa3Hoo6pasHbl. B
3TOV CBA3W NPOCbBa yuMTLIBATH TakkKe NPoAyMaHHY Nporpammy
[IONOMHUTENBHOM OCHACTKM.

ﬂﬂﬂ NpPaBuUNbHOrO UCMOMb30BaHMA CTaHKa HeOGXO,CLVIMO BHUMaTElb-
HO NPoYNTaTh AaHHOE PYKOBOACTBO U BbINOMHATL CoAepXalimecs B
HEM yKasaHus. BeblweckasaHHoe qeﬁcmmeano He TONbKo Ans
HOBWYKOB, HO TaKkxXe Ansi npodeccuoHarnos. Mpocb6a BHUMATENBHO
npouuTaTh TaKkke rmasy ,TexHu4eckoe obcnyxusanue”. Bnaropaps
rPaMOTHOI 3KCNNyaTaLuum 1 TLaTenbHOMY yxoay (B TOM Yucne pery-
NSIPHOMY CMas3blBaHWIO) CTAHOK 0BECMEYNT TOYHbIE Pe3ynbTaTbl
paGOTbI B Te4eHue ANUTeNbHOro BpeMeHu.

Ml sxenaem BaM NPUSITHOTO YTEHUS| AaHHOTO PYKOBOACTBA U YCMEXOB
Npu NePBbIX UCMbITaHWSX TOKapHoro cTaHka PD 400.

Mbl ocTaBnsiem 3a coboii NpaBo Ha AanbHeMLLne YCOBEpPLLEHCTBOBA-
HUS M3aenus ¢ yyeTom TpeboBaHui TexHn4eckoro nporpeccal

BHUMAHUE!

~ Heobxoanmo npounTatk BCe ykasaHus. HesbinonHe-
) HUe HKenpUBEaAEHHbIX YKa3aHWUin MOXET CTaTb Npu-
J) unHOI NopakeHNs NEKTPUYECKM TOKOM, Noxapa
% ynu cepbesHbIX TpaBM.

NPOCbBA HALEXHO XPAHUTb JAHHOE PYKOBOACTBO!

Yka3aHusa no 6e30nacHOCTHU:

3anpelaloTcs NGble MAHUNYNALUKA C NPUOBPETEHHBIM
Bamu crankom!

He BHOCWTE HUKaKNX U3MEHEHWII B CTAHOK, HE NPOU3BOAUTE
HUKaKVUX MaHUMYNALMIA CO CTaHKkoM! DTO MOXET yXyALIUTbL Mexa-
HUYECKYI0 1 3neKTpuyeckyto 6e30nacHoCTb — B 4aCTHOCTK, Cylue-
CTBYET OMACHOCTb NOPAXEHUS ANEKTPUYECKUM TOKOM U OMOMHU-
TenbHoit yrpo3bl Bawweii 6esonacHocTn. CneacTanem 3Toro MoryT
6bITb TPaBMbI 1 MaTepuanbHbIn yuepo.

Hukoraa He pa6oTaTh 6e3 NpeAyCMOTPEHHbIX 3aMUTHbIX
YCTPOWCTB.

B ntoGom criydae cneauthb, YToBb! 3almTHBIA KOXYX naTpoHa
cTaHKa Bo BpeMsi paboTbl Gbin OMyLLEH BHU3, @ NpyU NoAgbeme
3aLLUTHOTO KOXyXa NaTpoHa NPOUCXOANIO HAAEKHOE OTKIoYe-
HWe ABuratens.

YuuTtbIBaTh BNUsiHWe OKpyXKatoLien cpeabi!

CTaHoK pa3speLLaeTcsi UCMonb30BaTh TOMLKO B CyXol aTMoctepe
npun OTCYyTCTBUN BONN3KN Hero roproudmnx )KM,qKOCTeVI Wnun ra3os.
ObecneynTb XopoLuee oceeLleHune!

HocuTb 3aWmTHbIe oukn!

Monb3oBaThbcA cpeAcTBaMM 3aWKUTLI OpraHoB cryxal
g, YpoBeHb 3BYKOBOrO AaBrieHns npu paboTte cTaHka
) mMoxeT npesbiwatk 85 A6 (A), B CBA3N C 3TUM crieyeT
\ ) paboTaTb TOMbKO B 3aLUMTHBIX HayLIHWKaX!
<

HocuTtb noaxopsiyto pabouyio ogexay!

Bo Bpems paboTbl He AONYCKAETCS HOLLEHWE HEMMOTHO Npune-
ralLmx K Teny NpeaMeToB oAexabl (HanpuMep, rancTykos Unu
LWEMHbIX NNATKOB), KOTOPblE MOTYT BbITb 3aTSHYThl B CTAHOK €0
NOABWXHbIMU KOMMOHEHTaMU UNn aBToOMaTU4eCKn nepemellae-
MO 3aroToBKOW, U CTaTb NPUYKHOI TpaBmbl. Ecnun y Bac anuH-
Hbl€ BOSIOCbI, HafleBaNTe CETKy ANs BOMOC, a TakkKe CHUManTe
yKpaLleHus..

He ucnonb3oBatb noBpexaeHHble unu ,qed)opMMpOBaHHble
TOKapHble pe3ubl.

O6si3aTenbHO cneauTb 3a 6e3ynpeyHbIM COCTOSIHUEM TOKapHbIX
pe3uoB. Kaxablit pa3 nepes BBOAOM B AEMCTBUE BU3YanbHO Npo-
BEPSTb UX Ha OTCYTCTBUE MOBPEXAEHUN!

He ponyckaTb HaxoxzeHus B paboyei 30He U pAAOM C Hel
AeTeit ¥ NOCTOPOHHUX NULL.

Heo6xoanmo no3aboTnTbCst O TOM, YTOGbI AETH 1 NOCTOPOHHME
nnua Haxoaunuck Ha JocTaTo4Ho Gonbliom Ge3onacHom yaane-
HuM oT paboyeit 3oHbI! Nluam monoxe 16 net paspeluaeTcs
Mcnonb30BaTh CTAHOK TOMbKO NOA4 PYKOBOACTBOM cneunanucta n
TOIbLKO C LieNbio 0ByyeHus. Hemcnonb3ayemblil CTaHOK AOMKEH
XpaHWUTLCA B MeCTe, He AOCTYNHOM Ans aeTen!

He ponyckaTtk neperpysku Bawero uHctpymeHnra!

OnTUMarnbHbIX Pe3ynbTaToB MOXHO JOCTUTHYTh TOMLKO Mpu
paGoTe B Avana3oHe MOLLHOCTEl, Ha KOTOpbIN paccynTaH cTa-
Hok! MoaToMy He ycTaHaBnuBanTe PEXyYLUMA UHCTPYMEHT Ha
ype3mepHo 6onbluyto TonwuHy cHumaemoro cnos! Ucnonbayiite
Balll CTaHOK TOMbKO B COOTBETCTBUM C €70 HAa3HaYeHNeM 1 He
NpUMeHsiiiTe ero Ansi paGoT, AN KOTOPbIX OH HE NPeAHa3HayeH.

ByabTe Bceraa BHUMaTeNbHbI U OCTOPOXHbI!

HabntoganTe 3a cTaHkoM BO BpeMsi paboTbl U AeiCTByTe
pauuoHanbHo. He ncnonb3yiiTe cTaHok, ecnu Bbl He MoxeTe
CKOHLIEHTPUPOBATL CBOE BHUMAHUE WNW YCTanu, UNn HaxoauTech
B COCTOSIHWW anIKOrofbHOTO OMbSIHEHUS.

AkkypaTHO obpaljanTechb C NpMcoeANHUTENbLHbLIM Kabenem!

Heobxoaumo 3awwmiate NpucoeanHUTENbHBIN kKabenb oT Tenmno-
BOTO BO3AEVCTBUS 1 OT COMPUKOCHOBEHMUS! C OCTPbIMW KPOMKaMu
1 npoknaabiBaTh kaberb Tak, 4ToObl NPeAOTBPaTUTL €ro NOBPeX-
AeHue. He vcnonb3osatk kabenb st U3BNEYeHNs LTencens n3
po3eTkM, a Taloke He NMOAHMMATh CTAHOK C 3aLenyieHnem 3a
kabenb. CneauTb 3a YMCTOTON Kabens: 3awmwaTtb kabenb ot
BO3/e/CTBMA Xmnpa 1 macnal

Mo okoH4YaHuUM paboThbl TWATENBLHO OYUCTUTL CTaHOK!
BbIHYTb CeTeBOW LWITENCeNb U3 3NeKTPUYEcKoin poseTku!

Mpu pnuTtenbHo nayse B paboTe CO CTaHKOM, Nepes TeXHUYe-
CKUM 06CnyXMBaHNEM, CMEHOI UHCTPYMEHTA, O4UCTKOW Unn
PEeMOHTOM Bceraa BbIHUMaTb CETEBOW LuTencesnb 13 posetku! K
O4MCTKE OTHOCUTCS TaKKe yaaneHue CTpyxku!

Mepen Hayanom pa6oTbl CO CTaHKOM BHUMaTENbLHO NPoun-
TaTb PyKOBOACTBO MO 3KCMNyaTaluum 1 TLaTenbHO XPaHUTb
ero!

CopepxaHue
CrpaHnuua
YkasaHus no 6esonacHocTy: 111
YcnoBHble 0603Ha4eHust (puc. 1) 112
OnucaHue cTaHka 1 06bem nocTasku 112
TexHuyeckue AaHHble 112
MoHTax 1 yctaHoBKa: 113
O6cnyxuBaHve 113
3akpenneHve 3aroToBKM B TOKapHOM NaTpoHe 113
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MepeBopaynBaHmne 3aXMMHbIX

KynaykoB TOKapHOro naTpoHa

BkrioueHne cTaHka

BbicTpoe nepemelleHre cynnopta
Bknito4eHne aBToMaTU4eckoi nopaun
MepemellieHne TokapHoOro pesua
(npoponbHas 06Touka 1 nonepeyHasi o6Touka)
OnpepeneHne NpaBUIbHOR YacTOTbl
BpaLleHus WnuHaens

PerynvpoBka 4acToTbl BpalLeHus LWNuHAens
Bbi6op TokapHoro pesua

3akpenreHue B TOKapHOM MaTpoHe

Mpumep obpaboTku: npogonbHas o6Touka
KoHycHas o6Touka

MpopesaHue 1 oTpe3ka 3aroToBku

O6paboTka AIMHHBIX 3aroTOBOK MPU NMOMOLLM
3aaHen 6abku 1 ynopHOro LieHTpa

M3meHeHve nogaum

MoHTax CMeHHbIX 3y64aTbix konec Ans
Hape3aHus pe3b6bl
Hape3saHue pe3bbbl TokapHbIM pe3LoM
Hape3saHue neBoit pe3b6bl

TexHunveckoe obcnyxvBaHue
O6wwas YacTb
PerynupoBka 3a3opa HanpaensoLLmx
LnuHaens rnaeHbIv
3alumTa OT neperpysku Xo4oBOro BUHTa
YTunusaumsa

[ononHuTenbHas ocHacTka ans TokapHoro ctaHka PD 400
MpucnocobneHune Ans o6ToukK B LieHTpax
4-Kyna4KkoBbI NATPOH C pasaenbHbIM
nepemMeLLeHeM Kynaikon
4-Kyna4KkoBblii NaTPOH (C 3aKpenneHnem no LEHTPY)
Mpuncnocobnexune ¢ LaHroBbIM
3aKMMOM U LiaHroBble 3aXKUMbl
HenoaBwHbI noHET
CoBMECTHO BpaLLaloLLMIACS NIOHET
MnaHwawba ¢ npuxsatamm

MepeueHb 3anacHbIx Yacten

YcnoBHble 0603Ha4eHus (puc. 1)

114
114
115
115

115

115
115
116
116
116
116
116

17
17

17
17
118
118
118
118
118
118
119
119
119

119
119

119
120
120
120
122

1. WnuHaens rmasHbli
2. MaTtpoH TokapHbIlit

3. MHOronoauumMoHHbIN UHCTPYMEHTOAEPXaTENb C
pesuenepxarensmmu

. LleHTp ynopHbIiA, COBMECTHO BpaLLaloLmiics

. MosepxHocTb chnaHua ans dpesepHoro y3na PF 230 (onuus)

. BuWHT 3axumHon aAns nuHonu
. Babka 3agHss
9. MaxoBW4OK YCTaHOBOUHbIN AN MMHONN
10. MaxoBW4OK Ansi XOAOBOrO BUHTA
11. BMHT 3axumHON Ans 3agHen 6abku
12. OTBepcTVs ANs Kpennexus cTona
13. BUHT xopoBom
14. MaxoBW4OK YCTaHOBOYHbIV A11s BEPXHEW kapeTku cynnoprta
15. Kapetka cynnopTa BepxHsist
16. Cynnopt
17. Kapetka nonepeyHas

4
5
6. MuHonb
7
8
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18.
19.
20.
21.
22.
23.
24.

25.
26.
27.

28.
29.
30.
31.
32.
33.

MaxoBW4OK YCTaHOBOYHbIV ANS NONEPEYHO KapeTkn
Awmk ¢ 3amkom

CoeMHNTENbHbIN pblyar Ans raeqHoro 3amka
MaxoBu4ok anst 6bICTPOro NepemeLLeHus
MepeknioyaTens X0[0BOrO BUHTA

Mara3auH ans 3y64atbix konec

MepeknioyaTens HanpaBneHUs BpaLLeHUs

,fieBoe BpallieHne — CTOon — NpaBoe BpaLlleHne”
Boikniouatens rnasHblii

WHaukaTtop paboyero pexuma

MepekrioyaTenb CTyneHemn Aist perynupoBKu YacToThl
BpaLLeHust

Kntoy raeyHbIN TOPLIEBOW LLIECTUTPaHHbINA

Kntoy ans TokapHoro natpoHa

MaTpoH cBepnUNbHbIA 3yG4aTbin

KoMnnekT cMeHHbIXx 3y64aTbix konec
Pesuenepxatens

Koxyx natpoHa

OnucaHue cTaHKa n 06beM NocTaBKu

TokapHblii ctaHok PD 400 komnanum PROXXON — aTo MogynbHas
cuCcTeMa, KoTopasi XxapakTepu3ayeTcs CrefyoLMMM 0COBEHHOCTAMM:

MpoyHas cTaHWHa CTaHKa, ycuneHHasi pebpamm XecTKoCTH, C
NpU3MaT4ECKON HanpaensoLei

6 cTyneHemn 4acToTbl BpaLLEHUs! LUNWHAENS (NepekroyaTent ans
2 cTyneHem YacToTbl BpaLLeHUsi ABUraTens ¢ 3 AONONHUTENbHbI-
MU CTyNeHsIMU peaykTopa)

BbiCTpasi perynuposka cynnopTa npu NoMOLLW Py4HOTO pbidara
ABTOMaTUYECKas nogada

B o6bem nocTaBku BKIIOYEHO CreaytoLlee:

MpeLmanoHHbIN TpexKynadkoBblid natpoH (& 100 Mm)
LIeHTp ynopHbilii, COBMECTHO BpaLLatoLLuiics
3y6uaTblii CBEpnMMbHbINA NATPOH (3axum Ao 10 Mm)

KomnnekT cMeHHbIX 3y64aTbix Konec Ans AByX CKOPOCTeN noaayn
(0,07 Mm/06 1 0,14 Mm/06),19 LwaroB MeTpuyeckomn pesbobl 1
[ONONHUTENbHble Wark pesbobl oT 10 [0 48 BUTKOB.

VHCTPYMeHT ans obcnyxvsaqus

MHOrOMO3ULMOHHBI MHCTPYMEHTOAEPXATENb C 2 pesLiefepare-
namn

YCTPOICTBO ANst Hape3aHus NeBol pe3bobl
Koxyx TokapHoro natpoHa
[lBa 3anacHbIx Cpe3HbIX WTudTa

TexHU4Yeckue aaHHble

CraHok

BbicoTa LeHTpoB 85 mm
PaccTosiHne mexay LeHTpamm 400 Mmm
Makc. anameTp 3arotoBku

Haj cynnopTom 116 Mm
OTBepcTye WnuHaens 20,5 Mm

[vnanasoH 3axkuma

* BHyTpeHH1e Kynauku

3-33 MM, max. 87 Mmm

* HapyxHble kynavkm 32 - 100 mm
[MaBHbIV WNUHAENb Ha

CTOPOHE naTpoHa MK3
3Ha4eHNs 4acToThbl BpaLLeHus

wnuHaens CryneHs I:

80/mMuH; 330/MuH; 1400/MWH



AsTOMaTuyeckas nogaya
LWaru pe3b6bl
MuHonb 3aaHeit 6abku

CryneHb II:
160/MuH; 660/MuH; 2800/MUH

0,07 unu 0,14 mm/06
cM. Tabnuuy B pedykTope
[nwnHa xoga 30 MM/MK 2

Pesuepepxatens ans pesuos 10 x 10 mm
[abapuTHble pasmepb! 900x400x300 mm (OXLLIXB)
Bec 45 kr

YpoBeHb Wwyma <70 ab(A)
AnekTpoasuratenb
HanpsikeHve 230 B, 50/60 'y

CryneHb | Crynenb Il
Yacrota BpaLLeHns 1400 o6/mMnH 2800 06/MUH
OTpaBaemasi MOLLHOCTb 0,25 kBT 0,55 kBT
MoTpebnsembiit TOK 2,1A 39A

Tonbko AN 3KcnnyaTtauuu B CyXnx noMeLleHusax.

yTVIJ'IVISaLLVIﬂ yCTpOI;ICTBa BMecTe C 6bITOBbIMMU oTxogamu E

He ponyckaeTtcs!

UHdopmaums o6 ypoBHe wyma n BUGpauun

,uaHHbIe o BMspaL[l/IVI n amuccuu wyma 6binu onpegeneHbl B
COOTBETCTBMW C CTaHOAPTU30BaHHbIMU N NpeanucbiBaeMbiMn
HOpMaTuBamMu metogamu MSMepeHMIﬁ M MOTyT UCNOMNb30BaTbCA
npuv cpaBHeHUU Mexay coboii ANEeKTPUYeCcKnx yCTpOVICTB n
WHCTPYMEHTOB.

37K 3HAYEHUs TaKKe NO3BONSIOT NPeABaPUTENBHO OLEHUTbL YpO-
BEHb BUGPALIMOHHON Harpy3ku 1 LLYMOBO 3MUCCUM.

Mpenocrepexenue!

B 3aBUCMMOCTM OT YCIOBUIA AKCTITyaTaLum B npoLiecce paboTbl
YCTPOIACTBa (haKTUYECKUI YPOBEHD LLyMa MOXET OTINYaThCst OT
yKa3aHHbIX BblLLE 3Ha4eHWiA!

YyTtuTe, 4To BUGPaLMs 1 YPOBEHb LLYMa MOTYT OTAINYATLCS OT
yKasaHHbIX B AaHHOM PYKOBOACTBE 3HaYeHUil B 3aBUCUMOCTH OT
YCIOBUIA UCMONb30BaHWs! UHCTPyMeHTa. HenpasuibHOe TexHuye-
cKoe 06CrnyxXuBaHUe MHCTPYMEHTOB, HeHaAnexallme MeToAbl
paboTbl, oTnnyatoLmecs obpabarbiBaeMble AeTanu, CrMLLKOM
BbICOKasi CKOPOCTb NoAaYM, Henoaxoasimue obpabatbiBaemble
feTanu Unu Matepuarnbl U HernoAXOASLLUMIA BCTABHON MHCTPYMEHT
MOryT CyLUECTBEHHO MOBbLICUTL BUGPALIMOHHYIO HArpysKy W Lymo-
BYIO 3MUCCUIO B TeYeHue Bcero paGodero nepuoaa.

[Insi TOYHOW OLEHKM BUBPALMOHHOM U LLYMOBOW Harpy3ku AOSK-
Hbl TaKKe YYUTbIBATLCS MPOMEXYTKW BPEMEHM, B TEHEHNE KOTO-
PbIX YCTPOCTBO BbIKMIOYEHO UIN BKITIOYEHO, HO (pakTU4eckn He
UCMOMb3yeTcsi. ITO MOXET SBHO CHU3UTb BUGPALIMOHHYIO 1 LLYMO-
BylO Harpysky pabouero nepvoga B LENom.

MpenoctepexeHue!

.

Ob6ecneybTe perynsipHoe 1 kayecTBeHHOe TexHu4Yeckoe obeny-
XnBaHWe NHCTpyMeHTa.

Mpy BO3HUKHOBEHUW Ype3MepHOI BUGPaLMK HEMEASIEHHO npe-
KpaLuaiite paboTy ¢ UHCTpyMmeHTOM!

Henoaxoasiumii BCTaBHOWM MHCTPYMEHT MOXET CTaTb MPUYMHOIA
Ype3MepHbIX BUGpaLmm 1 Lyma. Micrnonb3ayiiTe Tonbko Haane-
allme BCTaBHblE MHCTPYMEHTI.

Mpu HeobxoanMMocTM BO BpeMsi paboTbl C YCTPOMCTBOM BbiAep-
XuBaiiTe Tpebyemble naysbi!

MoHTax un yCcTaHOBKa:

AKKYpaTHO JOCTaHbTE CTaHOK U3 YNaKoBKM, Kak NOKa3aHo Ha
pucyHke 1a.
Yrasanue:

Bo Bpems noAbeMHO-TPaHCNOPTHbLIX onepaLmii 3anpeLlaeTcs NoaHn-
MaTb CTaHOK 3a MarasuH Ans 3y64atbix konec 23 (puc.1) u 3a KpbiLu-
Ky Apurarens. MnactmaccoBble KPBbILLKW MOTYT CrioMaTbCs.

OropHasi TOBEPXHOCTb [JOMKHa GbITb MIIOCKO U AOCTATO4YHO MPOY-
HOW, cnocobHoit nornowaTs konebaHus, BO3HMKAIOLLME BO BpeMs
pabotbl. CTaHOK JOMKeH BbiTb 3aKpenneH Ha ONOPHOM OCHOBaHUM B
crneuwmanbHoO NpeaycMoTpeHHbIX oTBepcTusix 12 (puc.1). Heobxoau-
MO CrieauTb 3a TeM, YTobbl ceTeBol kabenb Haxoauncs 3a npeaena-
MU OMacHOM 30HbI.

CMOHTUpYiTe TOKapHbIi NaTpoH 2 (puc. 1) Ha rmaBHOM LUNUHAEne
npu nomoLLy 3 cneuuanbHO NPeaycMOTPEHHbIX BUHTOB. [Mpu aTom
npocneauTe, YToGbl HAa NOCAA04HO NOBEPXHOCTW NATpoHa He Gbino
nbinu.

Mpy nocTaBke BCe He3aLUMLLEHHbIE METannYeckue AeTanu noa-
BEPrHY Tl KOHCEPBALMK [151 3aLUMThI OT KOPPO3WK. JTa 3awuTa
npeaycMoTPeHa He B Ka4ecTBE CMaski, a TOMBKO NS KOHCepBaLnK.
Mepep NepBbIM UCMONL30BAHNEM STY 3aLLUUTY HEOBGXOAMMO CMbITb,
Harnpumep, kepocHoM. Bce HanpaBnsioLume [OMmKHbI GbiTb Npose-
peHbl 1 NpY HeOBXOANMOCTY OTPerynupoBaHsl. (CM. Takke rnasy
JTexHnyeckoe obenyxuBaHne”).

Cpas3y nocne 3Toro He06X0ANMO XOPOLLIO CMa3aThb BCE OTKPLITbIE
HanpaBnsioLLMe W WINUHAENW NOAXOASLMM MaLLMHHLIM Macrnom. B
3aKItoYEHNE AOMKeH BbiTb YCTAHOBMEH KOXYX TOKApHOTO NaTpoHa
33.

Yka3aHue:

He AonycKkaeTcd cmasblBaTb MacrioM BeCb nepe,anqubu?l MexaHn3m
(pemeHHble LKMBLI, peMHH, 3ybuaTble koneca). OgHako B cryyae
CUMbHOTO Wyma npu paﬁoTe MOXHO nopekoMeHaoBaTb, Crerka cma-
3aTb 3y6uaTble koneca KOHCUCTEHTHOI cmaskoii Molykote.

O6cnyxuBaHue

BHumaHue!

Mepen nepBbIM BKIKOYEHNEM HEOBXOAMMO NPOBEPUTD, YTO BUHTI
TOKapHOro naTpoHa 2 (puc.1) Hagnexalyym o6pasom 3aTsiHyThl,
KIKY ANs TOKapHOro NaTpoHa yAaneH, u cynnopt 16 (puc. 1) Haxo-
ANTCA Ha OCTAaTO4YHOM PACCTOAHUM OT TOKApHOro naTtpoHa.

Bxumanue!

MpoBeaunTe HECKOMBLKO NEPBbIX UCTbITaHWI Ge3 3aKpenneHHoN 3aro-
TOBKM. MpK 3TOM HEOBXOANMO NPOBEPUTD, UTO Kyraukn TOKApHOro
naTpoHa HafeXHO 3aKpenneHb!, NOCKONbKY Ges NpoTUBoAaBneHus
OHW MOTYT OTCOBAMHUTLCS NOA AEMCTBUEM LIEHTPOBEXKHOI CUTbI.
MpoBeaunTe HECKOMNBLKO NEPBbIX UCMbITAHWIA NPU HU3KOW YacToTe Bpa-
LeHusi. HeobxoaMMo yumuTbIBaTh, YTO TOKAPHLI NAaTPOH crerka cma-
3aH MacrnoMm, KOTOpoe BHa4arne MOXeT HEMHOTO pa3bpbIar1BaTLCs.

3akpenneHue 3aroToBKM B TOKapPHOM
naTpoHe

BHumaHue!

Ecnu 3arotoBku 3aKpenrsioTCsA TONbKO B TOKAPHOM NaTpoHe
6e3 KOHTp Phbl W 3agHen BbICTY-
nawoLas yacTtb (puc. 1b) He gomkHa NpeBbIWIaTL TPeXKpaT-
HbI AUameTp 3aroToBKM (AnuHa = 3 x D).
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YkazaHue:

HopManbHbI TOKapHbIA NATPOH COCTOUT U3 TPeX CTanbHbIX
3aKMMHBIX KyNnaykoB, KOTOpble paBHOMEPHO nepemeLLaTcs u
aBTOMaTUYECKN LIEHTPUPYIOT KPYTIyH 3aroTOBKY.

B HopMaribHOM NOMoXeHUM BO3MOXHO 3aKperieHNe 3aroToBOK Ava-
MeTpom Ao 33 M. Mocne nepeBopauvBaHNs 3aXKUMHbIX KynaykoB
BO3MOXHO 3aKpernneHue 3aroToBok AuameTpom 4o 100 mm.

BHumaHue!

He ocTaBnsiiTe B TOKapHOM NaTPOHE BCTaBMEHHbIW KNioY.
OnacHoCTb Nony4eHus TpaBMmbI!

-

. Mpwv nomoLLm kntoya 2 HaBepHUTe ToKapHbI naTpoH 2 (puc. 1b)
HacTOrbKO, 4TOObI 3aroToBKa TOYHO BXOAMMA B OTBEPCTUE.

N

I'Ipquo 3aXXMUTE 3aroTOBKY U BbIHbTE KITHOY U3 NaTpoHa.

«

MpoBepbTe 3aroToBKY Ha OTCYTCTBUE paauasnbHOro GreHus,
npy HeOBXOAMMOCTH OTPETYNUpYyiiTe.

BHumaHue!

Ecnu 3akpennsiercs CnnLKOM ANVHHAs 3aroToBka, KoTopasi npo-
BOJMTCS Yepes LWNMHAENb W BbICTYMaeT BIIEBO, BO3HUKAET MOBbI-
LUEHHBIN PUCK MONYyYeHUs TpaBMbl. B aTom cnyyae cobniopaiite
0CoBY0 OCTOPOXHOCTb, CrieauTe, YToObl BpaLLaloLLUiAcs Bas He
3axBaTun kakue-Hnbyap npeametsl. Obecneyste 0cobyto 3aWwmTy
3TOV OMacHON 30HbI.

MepeBopavynBaHMe 3aXKUMHbIX Kyna4ikoB
TOKAQpHOro naTpoHa

BHumaHue!
BbIHYTL ceTeBOM WTencenb M3 poseTku!
BHumaHue!

He 3akpennsiiTe 3arotoBku, AMameTp KOTOPbIX NpeBbIlIaeT
100 mm. B aToM cnyyae ycunue 3axvma KynaykoB CIIULIKOM
Mario, 1 3aroToBka MOXeT pacKpenuTbCs.

OnacHocTb HecyacTHoro cny4as!

1. BHuMaHwue: 3axuMHble Kynadkvm npoHyMepoBaHbl! Packpoiite
TOKapHbIi NAaTPOH HACTOMbBKO, YTOGbI BbICBOGOANTL 3aXKMMHbIE
KynaJkv U3 naTpoHa.

[

MepeBepHUTE 3aXKMUMHbIE Kynadku u cHadana sctasbte Ne 1 B
OfiHY M3 Tpex Hanpasnsiowyx (puc. 13).

w

HaxmuTe Ha kynadok Ne 1 B HanpaBneHun LeHTpa ToKapHoro
naTpoHa 1 0OIHOBPEMEHHO MOBEPHUTE KoY NaTpoHa B
HanpasfeHnn «3akpenneHnsa».

>

Koraa kynadok Ne 3 GyaeT 3axsaueH 4epBsKOM, BCTaBbTe Kyna-
Yok Ne 2 B crielytoLLyto HanpasnsioLLyto (Mo YacoBoii CTpen-
Ke).

o

MoBTOpMTE ONMCaHHBIN BbilLe Npouecc ¢ Kynadkamu Ne 2 n Ne
1.

Cpaay nocre 3Toro npoBepbTe, YTO BCE Kynayku HAaXo4ATCsA B
OTUEHTPUPOBAHHOM MONOXEHUU.

o

~

Ecnu Bbl cHoBa xoTuTe paboTarh C MaTpOHOM C BHYTPEHHUMMU
Kynadkamu.

BknioyeHue cTaHka

OIMACHO!
Mepen BkntoYeHMeM cTaHKa HEOGXOAUMO NPOBEPUTH, YTO: B

naTpoHe HeT Kfo4a, Kynayku ToOKapHOro natpoHa He BbICTY-
naloT 1 B ONAacHOM 30He HeT nioaen.
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OINACHO!

A=, Tpy 3TOM HEOBXOAMMO NMPOBEPUTS, YTO Kynadku Tokap-
f‘v% HOTO NMaTpoHa HAOEXHO 3aKpenneHbl, MOcKoNbKy 6e3
\ NPOTUBOAABNEHUS OHU MOTYT OTCOEAUHUTLCS NOA, Aei-
CTBUEM LIEHTPOBEXHOM CUmbl.

HecobniogeHne 3Toro npasBunia MOXeT MPUBECTU K TsKembIM
TpaBMam unu MatepuansHomy yepoy!

BHumaHue:

Bcerga pa6ortaiite B npeaycMOTPEHHOM Anana3oHe MOoLLHOCTH!
He ponyckarite GNoKMpOBOK LNWHAENS, CBA3aAHHbIX C Neperpys-
koi. Ecnu B npouecce paGoTbl LWNnHAENb 3abnoknpoBaH,
HeMe[IEHHO BbIKMIOYNTE UHCTPYMEHT U ANs BO30GHOBNEHNs!
paboTbl OTperynupyiTe nogady 1 nonepeyHyto nogavy Takum
0o6pa3om, 4ToObl He neperpyxaTb UHCTPYMEHT.

BHumaHue!

I'Iepe/:L BKMto4eHUeM ceTeBoro wrekepa HeOﬁXO,ELMMO npoBepuTb,
coBnagatoT Ny napameTpbl Ha (*)MpMeHHOIZ Tabnuuke ¢ AaHHbIMK
Balueit MmecTHol anekTpoceTn. B cnyyae HecoBnaaeHwsi BO3-
MOXHbl NOBPEeXAeHNA Unn onacHble cocTosiHus!

BHumaHue!

Bo Bpems pa60T HeOﬁXOﬂMMO MOCTOSAHHO HOCUTb NPOTUBOLLYM-
Hbl€ HayLWHWKN U 3alLUNTHbIe oukm!

BHumaHue!

W36eraitte HeHopManbHoro nonoxeHus Tena! Obecneyste yao6-
HOe nosnoxeHve Tena n coxpaHsMTe paBHOBecuKe.

BHumaHue!

HeOﬁXO,ClMMO Y4nTbIBaTH, YTO B CBA3U C 0cobeHHoCTAMU KOHCTPYK-
uuun apuratensi OH MOXeT CUSTbHO HarpeBaTbCsl NPU NPOAOIKUTESNb-
HOM peXxume X0SioCcToro xoaa. 370 He sBnsieTcs npu3HakoMm ged)eKTa
Aasurarend, O4HaKo 3KCNNyaTMpoBaTh CTAHOK B peXnme XonocToro
X0Aa He pekoMeHAayeTcs.

BHumaHue!

Mpwu nycke B 3KCNnyaTauuio n akcnnyatauum cuctemsl PD 400
NPOCUM yuuTbIBaThL creayroliee. [JaHHbI CTaHOK OCHALLEH aBTo-
MaTU4ECKUM YCTPOVWCTBOM KOHTPOIbHO-BIOKMPOBOYHOMO
BbIKNKOYEHMsI 1 NOSTOMY MOXET pa60TaTb TONbKO NPU OTKUHYTOM
BHU3 3aLUMTHOM KOXyxe natpoHa! Kak TonbKO 3aLUTHBIN KOXKYX
naTpoHa BO BpeMs 3KCnslyaTaumm OKaXeTcs B BEPXHEM NOSoXe-
HWUKW, NPOU30NAET aBTOMATUYECKOE OTKNoYeHVe apuratens!
Pa6oTaTb TONLKO NpK OMYLLEHHOM BHU3 3aLLMTHOM KOXYXe nat-
poHa! Ecnu aToT KOXyX HeucnpaseH, AanbHewlas akcnnyataums
cTaHka 3anpelyaercs!

W36eraitte HeHopmManbHoro nonoxeHus Tena! O6ecneyste yno6-
HO€e nosioXeHve Tena n coxpaHsMTe paBHOBecuKe.

BHumaHue!

BknioyaiTe CTaHOK TONbKO B COCTOSIHUM OCTaHOBaA.

. YcTaHOBUTL NepeknioyaTenb HanpasneHns BpaLleHns cTaHka 1
(puc. 2) B nonoxetue ,0".

BbIKIIO4YNTB CLieMNeHne X0H0BOro BUHTa (NOBEPHYTH Nepeksioya-
Tenb XO[0BOr0 BUHTA 2 BNEBO).

YcTaHOBUTb HU3KYIO CKOPOCTb (Mepekroyatens cTynexeit 3 Ha l)

N

> ow

BKnMoYMTbL CTaHOK npy NOMOLLW rMaBHOMO BbIKNYaTensa 4. Tenepb
nHaukaTop paboyero pexuma 5 saropaertcs.

o

. MoBepHyTb NepeknioyaTens HanpaeneHWs BpalLeHns BNpaso.
Tenepb TOKapHbIA NATPOH BpaLL@ETCs B HaNpaBneHu 06paboTku.



BbicTpoe nepemelleHune cynnopTta

CynnopT MOXHO NOTOSHHO NepemeLLaTb NPy NOMOLLM MaxoBuyka 1
(puc. 3). OpHako Ans aToro Heo0BxoAUMO NpPeABapPUTENBHO BbIKIHO-
YUTb CLienmneHue cynnopra.

BHumanue!
MpenBaputensHo ocnabutb 3axUMHON BUHT 2 Ha 1/2 obopoTal
1. MoBepHyTb pbiyar 3 BBEPX.

2. MepemecTuTb CynnopT nyTem BpaLLleHuns Maxosuyka 1 (1 o6opot
=11,5 mm)

BknroyeHue aBToMaTU4eCKOM nogayvm

. YcTaHOBWTL NepekntoyaTenb HanpaBneHus BpalleHns cTaHka 1

(puc. 2) B nonoxexue 0.

BbikntounTb cuennexune cynnopTa (noBepHyTb peivar 3 (puc. 3)

BBEPX).

. Heobxogumo yunTeiBaTh, 4T0 MaxoBu4yok 10 (puc.1) MoxeT cBo-
6071HO BpaLLATLCA, T.K. NPY BKIIOYEHWUN CLIENTEHNS XO[0BOTO
BUHTa OH NepeMeLLiaeTcsi COBMECTHO C XOAOBbLIM BUHTOM.

L

w

IS

. BknioumnTh cuenneHre xo4oBoro BMHTA (MOBEPHYTL Nepeknioya-
Tenb XO[I0BOrO BUHTa 2 (puc. 2) BNpaBo).

. BKMtoumnTb CTaHOK, NS Yero NoBepHyTh NepeknoyaTens Hanpas-
neHus BpalleHms Bnpaso. Tenepb XOA0BOI BUHT 1 MaxOBUYOK
BPALLAKTCA COBMECTHO.

BHumaHue!

ABTOMaTU4eckas nofgaya He MMEeeT aBTOMaTUYeCKOro OTKITtoYeHus!
HeoBxoanMmo yuuTbIBaTh, YTO CLENNEHNE CynnopTa [AOMKHO ObiTh
BbIKITIOYEHO, MPEX/e YeM OH BOWAET B TOKapHBbIi naTpoH!

o

6. BkntounTb cuenneHune cynnopta (NoBepHyTh peiyar 3 (puc. 3)
BHU3). Tenepb CynnopT nepeMeLLaeTcs B HanpasneHun obpabot-
Kn.

Yka3zaHue!

Bo Bpems paboTbl ynpaBneHue aBTomaTuyeckoii nogaden Bceraa
[I0IKHO OCYLLIECTBNATLCS TONbKO MOCPEACTBOM pbivara 3 (puc. 3).
MepekntouaTtenb Xo40BOro BUHTa 2 (puUC. 2) Bceraa NpuBOAUTL B
[eiiCTBME TOMbKO NMPY OCTAHOBIIEHHOM CTaHKe.

MepemelueHne TokapHoro pesua
(npoponbHas 06To4ka U NonepeyHas
06TouKa)

Kpome GbICTpoii perynupoBku cynnopTa u aBToMaTM4eCKON noaaqn
TOKapHbI peseL; MOXHO NnepemeLlath crnegyrwmmmn 3 cnocobamu.

A. TNepemelLLeHve Npy NOMOLLM XOA0BOTO BUHTa (NpofonbHas
obTouka)
. BbIkntounTb CLienneHne XxoaoBoro BUHTa (MOBEPHYTL Nepe-
KntoyaTerb X040BOro BUHTa 2 (pUc. 2) BNeBO).
. BkniounTb cuennenve cynnopta (noBepHyTb pbiyar 3 (puc. 3)
BHU3).

N

w

1 obopot = 1,5 Mm

B. MepemelueHue BEpXHe kapeTku cynnopTa (npofonbHas
o6Touka)
1. Mpu HEOBXOAMMOCTM 3aKPEnUTL CYNnopT (3aTsHYTb BUHT 2
(puc. 3)).

. MepemeLueHne cynnopta npu nomoLun maxosuyka 10 (puc. 1).

2. MepemecTUTb BEPXHIOIO KapeTKy cynnopTa npy NOMOLLM Maxo-
Buuka 4. 1 o6opot = 1,0 Mm.

C. MepemelleHne nonepeyHol kapeTku (TopLeBaHue)
1. Mpyn HEOBXOAMMOCTM 3aKPENUTL CYNMOPT (3aTSHYTb BUHT 2).

2. MepeMeCTVTb NOMEpEYHyo KapeTky Npu NOMOLLN
MaxoBuyka 5.
1 06opot = 1 MM noaaum = 2 MM n3MeHeHus guametpal

Onpe,qeneHMe ﬂpaBMﬂbHOﬁ YacToThl
BpaweHnsa wnuHaens

PelwatoLym dhakTopom Ans 4MCTO NOBEPXHOCTM Mocrne 06To4KM
SIBMISIETCSI, MOMUMO MPOYEro, BbiGop NpaBMIbHON CKOPOCTU pe3aHwst.
Mpu aTOM B cry4ae npoaonbHOM 06TOYKM peyb MAET 06 OKpY>KHOM
CKOpOCTM 3aroToBkU. B kauyecTBe nomoLuy Anst BeIGopa npaBubHO
CKOPOCTM pe3aHusi npegycMoTpeHa Tabnuua Ha MarasuHe Ans 3y6-
YaTbIX KONEC CTaHKa.

Mpy 13BECTHOI CKOPOCTM pe3anuns VC 1 U3BECTHOM JuameTpe 3aro-
ToBKM D Tpebyemylo YacToTy BpaLLEHMS! LINMHAENS N MOXHO BbIYMC-
nnTb No cneaytoweit hopmyne:

n=V,x 1000/ (D x 3,14)

Mpumep: TpebyeTcs obpaboTaTh anioMUHNEBYIO 3aroTOBKY AMaMeT-
pom 30 mm. TpeByemas ckopoCTb pe3aHus cornacHo Tabnuue
cocraenset 100 — 180 m/MuH. [ins pacyeTa NpUHATO 3HaueHne 132
M/MUH.

n =132 x 1000/ (30 x 3,14) = 1400 06/mMuH

3rot pesynsrat MOXHO HalTu Takke HenocpeacTBEHHO B Ta6nv|ue
Ha MarasuHe Ans 3y6uaTbix Konec.

PerynupoBKa 4acToTbl BpaleHUs LMUH-
aens

L|aCT0Ty BpaLleHua WNUHAEeNsa MOXHO N3MEHATL NyTeM Nepeknoye-
HUs aBuratens (nepeknioyarens crynexeit 1, puc. 4). Mpw aTom
YacToTa BpalleHus WnnuHaens yMeHbLUaeTcst unv ysenuyinsaetcs B
ABa pasa. Kpome T0ro, 4acToTy BpaLLEHNst MOXHO N3MEHSATL Npu
MOMOLLM PEMEHHO nepeaaqu.

1. BbIKMOYUTL CTAHOK npv NOMOLLW MaBHOTO BbIKNKYaTena 2
OTKPbITb MarasuH ansa 3y6anb|x konec 3 wecTurpaHHbIiM TopLe-
BbIM KITHOHOM.

2. OcnabuTb 3axumHol BUHT 1 (puc. 5) Ha 1/2 obopoTa.

3. an NOMOLLM LIECTUrpaHHOro TopLEeBOro Kno4va 2 NOBEPHYTb
BUWHT 3 BNEBO. TeM camblM CHUMaeTcs Harpyska ¢ NpoMeXxyTou-
HOro peMeHHOro LWK1Bea.

4. Tenepb 3aMEHUTb PeMeHb COrnacHo puc. 6.

5. [INsi HaTshKEHWs! PEMHS CHOBA MOBEPHYTbL BUHT 3 BNPaBso npy
MOMOLLY LIECTUTPAHHOTO TOPLIEBOTO Kritoya 2.

6. CHOBa yOanuTb LIECTUTPaHHbIN TOPLIOBBIN KoY 2 1 3aTSHYTh
3AXKUMHOWA BUHT 1.

7. CHoBa 3aKpbITb MarasuH Ans 3ybuartbix konec 3 (puc. 4).

Yka3aHue:

WHoraa aBuratenb He BKIIOYAETCS, €CNW NepekniodaTenb CTyneHen
YCTaHOBIEH Ha cTyneHb |l. B aTom cnyyae ans nycka Heobxoaumo
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YCTaHOBUTb Nepekntoyaresnb B NonoxXeHne | n 3atem nepeknioYnTb
ero B nonoxexue |l.

Bbi60op TOKkapHOro pesua

MpennaratoTcsi TokapHble pe3Libl Pa3nuyHbIX TUMOB. BoT kpaTkoe
NOSICHEHME MO 3TOMY MYHKTY (CM. puc. 7):

YepHoBble pe3ubl (1) UCMONb3YIOT ANSt CHATUS MaKCUMarbHO BO3-
MOXHOTO KONMYECTBa CTPYXKM 3a KopoTkoe Bpemst (6e3 yueta uncto-
BOV 06pabOoTKN MOBEPXHOCTM 3arOTOBKM).

YucToBble pesubl MK y3Kue YUCTOBLIE pe3ubl (2) NpUMeHsIoT
[INS1 NONYYEHUS YUCTON NOBEPXHOCTH.

MpaBbie (3) Un neBble yNopHble NPOXOAHbIE Pe3Libl UCMOMb-
3yl0TCS ANst NPOAOINbHON 0GTOUKM U TOPLIEBaHNS, a Takke Ans
pacTau1BaHus OCTPbIX YITIOB B MPABOM VIV NIEBOM HanpaBfieHnn
o6paboTku.

OTpe3Hble pe3ubl (4) NCMONb3YHOTCS ANA NPOPE3aHus Nasos U ANs
OTpPE3KM 3aroTOBOK.

Pe3ubl AnA Hape3aHus pe3b6bl (5) — Ana Hape3aHus HapyXXHoW
pe3bbbl.

PacTouHble TokapHbie pe3ubl (6) — Ans pactaunBaHms.

YcTaHoBKa TOKapHoOro pe3ua B pe3ueaepxaresb

B ocHoBHylo komnnekTaumio ctaHka PD 400 BXoAST MHOTOMO3WLIVOH-
HbIA IHCTPYMeHTOoAepXaTenb (puc. 8), cocTosLwmi 13 6noka pesue-
nAepxateneit 1 v AByx pesueaepxatenent 2. [ins nony4eHns Y1cTon
NoBepXHOCTU 06paboTkM TOKapHbIN pe3eLl JOMKeH HaXOANTLCA
TOYHO MO LIGHTPY" 1 ANIMHA BbICTYNALOLLEN YacTy ToKapHOro pesua,
3aKpenneHHOro B 3axume, JOMKHa 6biTb MUHUMATNBHO BO3MOXHOW,
4yT06bI NPEAoTBPaTUTL BUGPaLMM.

1. BcraBuTtb ToKapHbIi pese 3 B pesueaepxatens 2. [noTHo 3aTsa-
HyTb 06a BUHTa 4.

2. BcraBuTb pesuenepxatens B 6nok pesuenepxarenent 1. Otpery-
NNpOBaTb BbICOTY TOKAPHOTO pesLia Npy MOMOLLM raiku 5 u
3acTonopwTL raiikoii 6. Mpu aToM HEOBXOAUMO OTPEryNMpoBaTh
BbICOTY PeXyLLielt KpOMKY MO YNIOPHOMY LIEHTPY 3aaHeit 6abku.

3. BaxaTb pesueaepxatenb Npy NOMOLLM BUHTa 7.

Yka3aHue:

Mocne ocnabnexus BuHTa 8 Brok AepxxaTeneit MOXHO MOMHOCTLIO
NOBEPHYTh.

Mpumep o6paboTkn: npoaonbHasn
obTouka

MpoponbHas 06To4ka — 310 06paboTka LIMNUHAPUYECKON 3aroTOBKN
napanmnensHo ocv BpalleHus. B cnegytoliem ab3ale Ans HaunHato-
LuMX paboTa Ha TOKapHOM CTaHKe pPasbsiCHAETCS Ha MpUMeEpe Mpo-
[0IbHOM 06TOYKN.

3aKpenuTb KOPOTKYIO 3aroTOBKY B TOKAPHOM NaTPoHe, Kak OnmcaHo
BblILUE (BbIHYTb 13 NaTpOHa Kkniou!).

OTperynupoBaTh NpaBuribHY0 YacTOTy BPALLEHUS NPX NOMOLLM
PeMeHHol nepeaaym (yuuTbiBaTb Tabnuuy Ha marasuHe ans 3ybya-
ThIX KONEC U puc. 6).

BbIKII04NTb CLieMNeHe X0[0BOro BUHTA (MepekriodaTenib XO40BOro
BUHTa 2 (pUC. 2) BNEBO) 1 BKIIOYNTL CLennexne cynnopta (pblyar 3
(puc. 3) BHU3).

Tenepb NoABECTM CyNMOPT CrpaBa HarneBo K 3aroToBKe (MaxoBUYOK
10 (puc. 1)).

Mepen BkNiOYeHNeM cTaHka NpoBepuThL cBOGOAHOE BpalLeHWe nar-
poHa, ANs Yero NPOBEPHYTb NAaTPOH BPYUHYO.
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BKrtounTb CTaHOK (NepekriioyaTenb HanpaeneHus BpaleHus 1 (puc.
2) BnpaBo).

OTperynupoBaTh rny6uHy pesaHisi nyTeM nepeMeLLieHIst nonepey-
HoW KapeTku (MaxoBuyok 5 (puc. 3)). B Hayane onTumanbHa TonbKo
rmybuHa pesaHus 1/10 mm (4 aenenus Ha Wwkane).

Hanpaenstb cynnopr, Bpalias maxosuyok 10 (puc. 1) nosaaw cyn-
nopta B HanpasneHun obpaboTku. Ecnu Bce caenaHo npaBunbHO,
CTaHok paboTaeT NnaBHO 1 He TpebyeT HanpsHKeHWs cun.

BHumaHue!

OnacHocTb nonyyenus TpaeMbl! [pu TokapHoi o6paboTke Bcerga
[lepxartb nanblibl ANV oT BpallaioLlencs 3arotoBku! Bo Bpems
paboTbl cTaHka HUKOTAA HE U3MEPSTb 3aroTOBKY LUTAHreHLMPKyeM
UINK aHanor1yHbIM MHCTpyMeHToMm! Bo Bpemsi paboTkl cTaHka 3anpe-
LaeTcst 06pabaTbiBaTh 3aroTOBKY HaMUIMbHUKOM UMK HaXaa4HoM
6ymaroit!

KoHycHas o6Touka

ﬂ,ﬂﬂ obTaunBaHus KOHyCOB HeOGXOﬂMMO YCTaHOBUTb BEPXHIOO
KapeTKy cynmnopTa B COOTBETCTBUU C TpeﬁyeMblM yrnom.

. Mpu nomowwwm maxosuyka 1 (puc. 11) nepemMecTuTb BEPXHIO0
KapeTKy cynnopTa Bnpaeo.

. OcnabuTb 3aXKUMHOW BUHT 2.

w N

. OTperynuposarb yron BepxHer kapeTku CynnopTa 1 CHoBa 3arsi-
HYTb BUHTBI.

Ykaszanue:

Ha BepxHeli kapeTke cynnopTa UMeeTcs LwKana BepHbepa (aHano-
TMYHO LUTAHreHLMPKYIH0). Yrnbl 0TOGpaxatoTes NpaBMIbHO Ha BHELL-
Helt wkane A (puc. 11a). Ha BHyTpeHHeit wkane B oHu oTobpaxatot-
cs1 B cxaroii popme (1 aeneHne Ha BHyTPEHHEN Lkane CooTBeT-
cTByeT 4,5°). 3HaueHMe yrna MOXHO cunTaTh C Wwarom 5° nytem
COBMELLEHNS HYNEBOW OTMETKN BHYTPEHHEN LLKambl C BHELLHEN.
Ecnu Tenepb HyxHO npubaBuTb 1°, To AeneHue ,2" BHyTpPEHHe
LUKanbl HeOBXOAMMO CMeCTUTb HapyXy, 4Tobbl OHO coBnagarno ¢
pAenexvem 10° BHeLHe wkansl. Ans npubasku 2° HeobxoauMo
COBMECTUTb fanblue Hapyxy ,4“ 20° u T.4. B Hawem npumepe ,2“
cooTBetcTByeT 20°, T.e. Ha 10° AanbLue HapyXy NO CPABHEHUIO C
OCHOBHbIM 3Ha4eHuem 10°. B peaynkrate nonyyaetcs yron
10°+1°=11°.

4. 3achukcuposatb cynnopT npy nomoLum BuHTa 3 (puc. 11).

5. Mopaya ocyLLecTBNSETCS NPY MOMOLLM MaxoBU4Ka BEpXHEN
KapeTku cynnopta 1.

Yka3aHue:

TouYHbI KOHYC MOXHO MONy4YnTb TONbKO B TOM cny4ae, ecnv BbicoTa
TOKapHOro pesua yctaHoBneHa TO4YHO Mo UEeHTPY.

Mpope3aHue n oTpe3Ka 3arotoBKU

Moa npopesaHnem cneayeT NOHMMAaTb M3TOTOBMEHME TOUHbIX Na30B.
Ecnu nas npogomnxaetca 4o 0cu 3aroToBky, pedb aeT o6 oTpeske.
Heo6x0anMo ycTaHOBMTL BLICOTY OTPE3HOTO peslia TOYHO Mo ocK
3aroTOBKM M 3aKpenuTh pesel| Tak, YTobbl BbICTyNaroLas YacTb Gbina
Kak MOXHO kopode. O6paboTky crneayeT BbINOMHATL NPU HU3KOI
4acToTe BpalLeHns 1, N0 BOSMOXHOCTM, Cnerka cmasathb pesel
MaLUMHHBEIM MacfioM.



O6paboTka ANMHHbIX 3aroToBOK NMpu
nomolLum 3agHen 6abk1 1 ynopHoro
LeHTpa

Bonee ANUHHbIE 3aroToBKU (BblCTynaK)LLlaﬂ 13 naTpoHa 4YacTb 6onb-
wwe 3-kpaTHOro AuameTpa 3aroToBku) HeobxoarMo NoaAepK1BaTh Ha
npaBoM KOHLIE Npu NoMoLLy 3aaHel 6abku 1 COBMECTHO BpallatoLLe-
rocsa yNnopHOro ueHTpa. ,D,nﬂ 3TOro CHavyana BbINOMHAKT Ha npaBoﬁ
CTOPOHE LIEHTPOBOE OTBEPCTHE:

. OcTopoXHO noapesaThb TOpeL, Ha NPaBoOM KOHLIE.

2. BcraBuTb B 3aaHto0 6abky ceepnunbHbIi natpoH 1 (puc. 12) n
3aKpenuTb LIEHTPOBOE CBEPITO.

. MopeecTy 3aaHioto 6abky k 3aroToBke U 3athUKCMPOBATH 3AXKUM-
HbIM BUHTOM 2.

. BKnounTb CTaHOK 1 BBINOMHUTHL LIEHTPOBOE OTBEPCTUE Nocpea-
CTBOM NOAAYM NUHOMMW (MaXOBUYOK 4).

w
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Tenepb CBEPNUbHLINA MATPOH MOXHO 3aMEHUTb COBMECTHO Bpa-
LLIAIOLLIIMCS1 YIOPHBIM LIEHTPOM. BBECTY YNOPHBIN LIEHTP B LIEHTPO-
BOE OTBEPCTUE W OCTOPOXHO BbIMONHATL NOfaYy Ha rmy6uHy, noka
He Bynet ycTpaHeH nioboi 3a3op. Tenepb 3acuKcMpoBaTh NUHOMb
Mpy MOMOLLM TUCKOBOTO BUHTa 3.

U3meHeHMe nogaum

OnacHo!

Mepen npoBeaeHnem Mio6bix paboT Mo PErynMpoBKe U TEXHUYE-
CKOMY OBCIyXVNBaHWMIO BbIHYTb CETEBOW LUTENCENb U3 PO3ETKM!
CyLLECTBYET OMaCHOCTb MOMYYeHUs TSHKENbIX TPABM UM MOBPEX-
[IEHWI NPY CaMOMNPOU3BOINLHOM MYCKe CTaHKa Wi OMacHOCTb
NOpaXeH!s AEKTPUYECKUM TOKOM!

B cranpapTHoit komnnekTauumn ctaHok PD 400 noctaensietcs ¢
nopayen 0,07 Mm/06. Ytobbl cnonb3oBaTh Gonee GbICTpyto nopady
(0,14 mm/06), B MarasuHe ans 3y6uaTbix konec Heobxoaumo 3ame-
HUTb 3yByaToe koneco ocv Z1 (puc. 13) ¢ 20 3y6bsmu 3yGyaTbiM
konecom ¢ 40 3yGbsiMu. [INs 3TOro BLINONMHWTE CreayoLlee:

. BbIKniounTb CTAHOK NpY NOMOLLM FMABHOTO BbikoyaTens 25 (puc.
1) 1 OTKPLITb MarasuH Ans 3y6uatbix konec 23.

. Cnerka ocnabutb BUHT 1 (puc. 13) 1 0TBECTU KPOHLUTENH Konec 2
BHY3.

. Yoanutb 3axum 3.

. OcnabuTb ocb 4 Ha 1/2 obopoTa YeTbipexrpaHHuka. 3ybyartoe
koneco 5 ¢ 20 3y6bamu 3amMeHNUTb 3y64aTbiM konecom ¢ 40 3y6b-
AMU.

N

B ow

YkazaHue:

Mpu 3ameHe 3yBuaTbix KONec nNepea 3aTsxKkoi ocen Mexay 60okoBbI-

MU cTopoHamm 3y6a crieflyeT BrOXWUTb MONIOCKY ra3eTHom Gymaru.

TonwwmHa GymaxHO Nonocky NpUBNU3NTENLHO COOTBETCTBYET

HeobxoanMomy 3a3opy Mexay 60koBbIMM CTOPOHaMW 3y6a.

5. CHoBa 3aTsiHyTb OCb, HafieTb 3aXWM, MOAHSTb KPOHLLTENH KONeC 1
CHOBA 3aTsHyTb BUHT 1.

MoHTaX CMeHHbIX 3y64aTbIX Konec ans
Hape3aHusA pe3b6bl (puc. 13)

C nomoubto PD 400 MoxHO HapesaTb 19 pasnuyHbIX MeTpuye-
cKux pe3bb (cM. Tabnuuy B MarasvHe Ans 3y64aTbix Konec 1 puc.
25) n 14 groimoBbix pe3bb ¢ warom ot 10 Ao 48. [ins HacTpoiikn
wara pe3bbbl CMeHHble 3y6yaTble Koneca AOMmKHbI KOMBUHUPO-
BaTbCSA B CTPOro onpeaeneHHoi nocneaosarensHocTy. Ans
3TOrO, Kak 6bINo ONMCaHO BbILLe, Ha Kax/AoW OCK CHavana CHu-
MaloTCs KpenexHble 3aXuMbl, a 3aTeM yCTaHaBMBaloTCA KOMOU-

Hauum 3y6yaTbix KONec B COOTBETCTBUM C Tabnuuen B MarasuHe
Ans 3y6yaTbix Konec.

CnegytoLwmii npumep oTHocuUTCs K wary 1 mm/o6. [ins atoro
BapvaHTa B Tabnuvue B MarasuHe Ans 3y6yartbix konec (Mnu Ha
puc. 25 B pykOBOACTBE) ykasaHbl criefytoLme AaHHble:

« L = 60/20
+ Z2 = 40/30
+ Z1 = -I50

- W = 30

w o6o3HayaeT 3ybyaToe koneco Ha rmaeHoM wnuHaene. OHo
3aKpenneHo Ha rmaBHOM LWnuHAene ¢ NOMOLLb0 Hape3Horo
wrugTa. Z1, Z2 n L 0603HayatoT ocu NpoMEXYTOHHbIX KOrec.
MepBas unpa Bcerga 0603HavaeT konmyecTso 3ybLeB obpa-
LLEEHHOTO K HaMm (TO eCTb BHELLHETO) Koneca ocv, BTopas uudpa
— Konu4yecTBo 3yBbeB 3aaHero koneca. Micxoas u3 aToro:

* L oGo3Ha4aeT HUXHIOK KOMeCcHyto napy. 3aechk BHyTpU Bcerga
yCcTaHoBIEHO 3y64aToe koneco ¢ 20 3y6bsiMu, a CHapyxw
KOnnU4ecTBo 3y6beB N3MEHSAETCSA B 3aBUCMMOCTUN OT Bbl6paH-
HOrO nepeAaTo4HOro OTHOLLEHUS; B Hallem npumepe Z=60.

* Ha Z2 3apHee (=npaBoe) 3y6uaToe koneco umeet 30 3y6bes,
nepeaHee — 40.

* Ha ocu Z1 ucnonbayetcs 3agHee (=npaBoe) 3y64artoe Koneco
¢ 50 3y6bsmu, a Bnepeay yCTaHOBNEHO ANCTAHLIMOHHOE KOMb-
L0 (3mecb Bcerga 0603Ha4aeTCs Kak «-»).

BaxHo! Kak ykasaHo BbilLe, 3[eCb MEXOCEBOE pacCcTosHNE
TaKXe O0IMKHO N3MEHATLCSA B 3aBUCMMOCTU OT Bbl6paHHOI’O nepe-
AaTO4YHOro OTHOLUEHUS. |-|03TOMy HEMHOro ocnabkTe ocv C NoMo-
wWbto kntoda SW 10, a nocrne 3ameHbl 3yG4aTbix KONEC NPOnoXu-
Te nucT Bymaru Mexay 3yGuaTtbiMy BeHLAMU U 3aTSHUTE OCU.

Hape3saHue pe3b6bl TOKAPHbLIM Pe3L oM

YrazaHue:
[1ns BbINONHEHMUS OMMUCAHHBIX HXKe paboT 3aroToBka A0MMKHa BbiTh
OKoH4aTenbHo obpaboTtaHa 1 uMeTb TpebyeMblii HapyXHbI AuameTp
pe3bbbl. PekomeHayeTcs 06TounTb B Havane pe3bbbl chacky 1 npo-
pesaTtb HeGonbLLOI Na3 Ha cbere pe3bbbl. PesbboHapesHom pesel
[OImKeH BbiTb 3aKpenneH To4Ho nog yrnom 90°.

BHumaHue!

HapesaHue pe3bbbl Bceraa A0MKHO BLINOMHATLCS NP MUHUMATb-
HOW YacToTe BpalleHns (80/MuH), Have nogaya GyaeT Cnvwkom
6bicTpoi (onacHoCTk nomnyyeHns Tpasm!).

. YCTaHOBUTL TOKapHbIN pe3eLl B UCXOAHOE MOSOXEHWe.

. BkntoumTb cLenneHve XoA0BOro BUHTa (MOBEPHYTL NEpPEKIToYa-
Tenb xopoBoro BuHTa 1 (puc. 15) Bnpaso).

BknitounTb CTaHOK.

N

> w

C NoMoLLibIo MONEepPeyYHoN KapeTku BbINOMHUTL HE3HAUUTENbHYIO

nofayy Ha rmyGuHy TokapHOro pesua.

BkntounTb cuenneHue cynnopta (pblyar 2 BHU3).

. Mpw pocTmxeHnn TpebyeMoii AnMHbI pe3bbbl OTBECTM NoMepey-
HyI0 KapeTKy Ha3af, W BbIKIKOYMTb CTaHOK MpU NOMOLL nepe-
KrtoYaTens HanpasneHus BpaLLeHust.

. MopoxaaTtb Ao ocTaHoBa naTpoHa. MoBepHyTb NepekrioyaTens
HanpaBreHusi BpaLLeHWs! BreBO, YTOObl OTBECTU CyMMOPT Hasaj.

. BbINonHUTL HOBYIO Nof@dy TokapHoro pesua Ha rmy6uHy 1 NoBTo-

pATL NpoLiECE 40 Tex nop, noka He GyaeT nonyyeHa Tpebyemas

BbicOTa Npochuns pe3bob.

o o

~

©
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Yka3aHue:

B TeveHwue Bcero npouecca 3anpeLlaeTca BblKnio4aTb cuenneHme
cynnopTa 1 XOA4OBOro BUHTA, UHaye Lwar peSbﬁbl CMeLLlaeTCﬂ!

[1ns nosbILLEHNS KauecTBa pe3bObl UCMOMNb3YeTCA BEPXHAS KapeTka
cynnopta. Moaaya pe3b6oHapesHoro pesua Ha rnyBuHy BbINOMHSAET-
€8, KaK OMMCaHo Bbillie, NPY NOMOLLM NonepeyHoin kapeTkn. OgHako
npn 3TOM Heo6X0AMMO CABUHYTL BEPXHIOKO KapeTKy cynnopTa Ha
0,025 mm (1 peneHue wwKanbl), COOTBETCTBEHHO, CHa4ana Breso 1
3aTem Bnpaso. [pu HapesaHun pe3bbbl CTPYXKa BCEraa CHUMaeTca
TOMbKO C OIHON CTOPOHBI. TOMBKO NPV AOCTUKEHWU MOFHOI BbICOThI
npodnns pesbObl B 3aKnioveHne BbINOMHAETCS eLLe OHO NofHoe
Bpe3aHue ¢ HeBonbLUOit Noaaven Ha rnyBuHy.

HapesaHue neBo# pe3bObl

Mpwu HapesaHuy neBol pe3bbbl NpU BpaLLaroLLeMcs BrpaBo nat-
POHe CynnopT nepeMeLLaeTcs CreBa Harnpaso, T. €. HanpasneHve
BpaLLEHsi XO40BOrO BUHTA OIKHO GbiTb M3MEHEHO Ha NMPOTUBO-
nornoxHoe. [l 3TOro CHUMWUTE BHYTPeHHee 3y6yaToe koneco ¢
z=20 ¢ ocu L 1 nogcTporiTe NonoxeHne OnopHOro cTepxHs. [en-
CTByWTe criegytoLm obpasom:

1. OToaBuMHbTE 3axum 6 ocu L (puc. 13) 1 ¢ noMoLLbIO rae4Horo
kntoya SW 10 BbIKpyTUTE OCb 3a YeTbIPEXrpaHHUK (CM. onuca-
Hue BbllLIe), 3aTEM WU3BIEKUTE ee BMeCTe C 3y6uaTbiMu Kone-
camu.

2. C noMolLLbio TOPLIOBOrO LLECTUrPAHHOTO KIlto4a BbIKPYTUTE OCb
MarneHbkoro 3y6yaroro koneca 1 (puc. 16) n usBnekute ee
BMecTe C 3y64aTbiM KOnecom 2.

3. BkpyTute ocb L ¢ 3y6uatbiMu konecamu B HUXKHIOKO pesbby
M6 (no3. 3) KpoHLUTEHa Koneca (BHUMaHUe: oHa 06o3HaveHa
Kak «L»). Mpy HeoBXOAMMOCTU MOANOXKUTE PACMOPHYHO
wanoy!

TexHU4eckoe obcnyxuBaHue

BHumaHue!

Mepen npoBeaeHrem Miobbix paboT Mo peryriMpoBke U TEXHUYE-
CKOMY OBGCRYXMBaHUIO BblHYTb CETEBOW LUTEMNCEMb W3 po3eTku!
CyLLECTBYET ONACHOCTb MOMYHYEHUs TSXKENbIX TPABM UM MOBPEX-
[EHWI MPW CaMONPOW3BOMLHOM MyCKe CTaHka WM OnacHOCTb
NopaXeHuUst ANEKTPUHECKUM TOKOM!

1. Mocrne UCMonb30BaHUA CTaHKa TLIATENbHO OYUCTUTb €ro OT
CTPYXKKW KUCTBIO UNKW LLETKOW C pydkoi. CxaTbll BO3ayx Anst
OYNCTKU He MPUMEHSTb.

2. Ha Bce mogBwxHble AeTanu, WNUHAENW U Hanpaensiowme
HeoBXOANMO PETYNsPHO HAHOCUTL CMa3Ky U MacKo.

C BHeLUHeNn CTOPOHbI KOPMYC MOXHO 3aTeM MPOTEPeTb MArKow, a
npy HEOGXOAMMOCTM — BNAXHOW TPSINKOW. Mpu 3TOM Aonyckaetcs
ncnonb3oBaHne MArkoro Mbifia UnNu gpyroro NoAxXoAasLwero Moro-
wero cpefctaa. He pa3peluaetcsi NpyMeHsTb pacTBOpUTENU Unn
cnupTocodepXaline ouncTUTenu (Hanpumep, GEeH3WH, CrnvpTbl
ANst OYUCTKU N T. I'I.), TaK Kak OHM MOryT OKa3blBaTb arpeccmBHoe
Boaneﬁcmme Ha nnacTtmaccoBble geTanu Kopnyca.

BHumaHue!

3aMmeHy LLUHypa NUTaHWs! JOIMKEH NPON3BOANTL TOMBKO CEPBUCHbII
ueHTp komnanunm PROXXON vnu kBanucuumMpoBaHHbIi cneuma-
nUCT.
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O6wasn yacTb

Mocne vcnonb3oBaHUs CTaHKa TLLATENbHO OYMLLAATE ero OT CTPYXKW
KUCTBIO WUIN LLIETKO C PYYKON.

Cma3atb Bce ieTani KOHCUCTEHTHOI CMa3Koil UM Macrnom cornac-
HO NnaHy cmaablBaHust (puc. 17). Mpu cMasbiBaHWWM MacIoM XOf0-
BbIX MOBEPXHOCTEN HEOBXOAMMO BPYUHYIO HECKOIBKO pa3 nepeme-
CTWUTb Ccanasku Brepe/i-Hasag Tak, YTo6bl Macno NpoHWKIo B
HanpasnsioLive.

A = cmas3biBaHMe Macrom / CMaskon nepep KaxabiM UCTONb30BaH1eM
B = cmasbiBaH1e Macnom / cMaskoil exeMecayHo

Heobxoanmo Taioke cmasaTb Macnom riaHLeBblid y3en Xo[40Boro
BMHTa B MarasuHe Ans 3y64aTbix Konec B cneuuanbHo npeaycMoT-
PEHHOM OTBEPCTUM.

Pery.ﬂleOBKa 3a3opa Hanpasndawwnx

ﬂ,a)Ke npu perynapHoM cmasbiBaHUM HanpaensaoLwmnx Macnom HeBo3-
MOXHO NpeaoTBpaTnTb BO3HUKHOBEHWE B HUX 3a30pa Yepes3 HeKOTo-
poe Bpems.

. OTBepHuTe KOHTpraiikv 1 (puc. 18) perynupoBOYHbIX BUHTOB BEPX-
Hel KapeTku cynnopTa 2, paBHOMEPHO BbIBEPHUTE BCE perynnpo-
BOYHblE BUHTbI 3 TakuM 06pasom, YToBbl yCTpaHWTL 3a3op, U
CHOBa 3aTsiHUTE KOHTPI’aVIKVI.

. MoBTOPMTL 3TOT MPOLIECC ANS MONEPEYHOI KapeTk 4.

N

YkazaHue:

HanpagensioLLyo MOXHO 3adpMKCMpOBaTh NPy MOMOLLM BUHTA 5.

3. MoBepHYTL CTAHOK 3a rofoBKY W HEMHOTO BbIBEPHYTL pe3bGoByto
wnunbky 1 (puc. 19).

. CHOBa Crerka 3aTsiHyTb 3aXUMHBIE BUHTBI 2, YTOGbI YMEHbLINTL
3a30p.

. 3aTeM NpoBepUTb, 4TO CYNMOPT BCE ELLE MOXHO JIErKo nepeme-
watb. Ecnu cynnopt nepemelyaetcs ¢ TpyAOM, HEOBX0AMMO
HEMHOTO YBENUUMUTH 3a30p.

N~

o

LUnuHaenb rnaBHbINA

MoawwmnHWKoBas onopa LWNMHAENS ¢ 2 KOHUYECKUMU PONMKONOA-
LUMMHUKaMKU He TpebyeT TeXHNYECKoro 0BCnyKMBaHWS Kak MUHUMYM
6000 Yacos npu MUHUMAaNbHOK YacToTe BpalyeHusi u 1800 yacos
npy MakcmarnbHoi YacToTe BpaLleHus. Ecnm no ucteyeHnm storo
BpeMeHU meeTcst HeBonbLLOW 3a30p, MOALLMMHUKA MOXET noapery-
NMpoBaTb KBaNMMULMPOBAHHbIN CNELUarnmcr.

3awuTa ot neperpy3kum xogqoBoro BUHTa

B criyyae 3acTpeBaHuWst Unu Apyroii neperpysku npu akcnmyara-
LM MaLLWHbI C aBTOMaTUYeCKO Nofayeit CpesHom LWTUgT (cm.
c6opouHblii YepTex y3na 02 «CTaHWHa C XOAO0BbLIM BUHTOMY,
no3. 23) MOXeT CNoOMaTbCsi B XOAOBOM BUHTE.

CpesHoli WTUMT ABNsSieTcs NpefonpeaernieHHon TOUKoN pasnoma,
1 ero HeobxoaAMMO 3aMeHNTbL (ero creayeT 3akasaTb y Hac Kak
3anacHyto 4acTb).

ﬂ,ﬂﬂ aToro HeOﬁXO,CLMMO CHATb KpOHLLITeI7|H Koneca co CMEeHHbIMU
3ybuatbiMu konecamu. Ocnabbre BUHT 1 (puc. 13) u cHUMUTE
pbl4ar 2 CO CMEHHbIMMN 3y6‘-laTbIMVI Konecamu.

Mocrne 3Toro MOXHO BbIBUHTUTbL BUHTBI (M03. 29, CGOPOYHbIN YepTex)
1 13BneYb Moayrb (Mo3. 26) BMECTE C MOHTaXHbIMU AeTansimMu.

BbibeiiTe ocTaTkv CNIOMaHHOIO CPE3HOTO WTUETa M3 KOMMOHEH-
TOB XO[0BOrO BUHTA C MOMOLLbO MOAXOASALLErO UHCTPYMEHTa
(npoboviHuK, onpaBska 1 ap.).



3artem cHoBa coeuHuTe Kx. BaxHo! OTBepcTUs AOMKHbI ObiTh
COOCHbI, YTOBbI HOBbIV CPE3HON LITUET MOXHO BbINo 3anpecco-
BaTb B NpelyCMOTPEeHHOEe OTBepCTHe.

CrieauTe, YTOGb! WTUMT CUAEN TOMBKO C OAHON CTOPOHBI W MOA-
Beprancs TaHreHUuansHOMy HanpsiKeHUIo TOMbKO Ha OGHOM CTO-
poHe.

Tenepb BeCb y3er CHOBa rotoB K NCMOMb30BAHUIO. Ecnu okasa-
nocCb, 4TO CpeSHOIﬁ LLITVId.')T CINLLKOM Aaneko BbICTynaeT 13 ceoe-
r0 OTBEPCTUSI, MOXHO Cpe3aTb UM CTOYUTb BbICTYNAoLLYyH0
vYacTb.

YTunusauumsn

Moxanyiicta, He BbiGpackiBaliTe yCTPOMCTBO B 6ak ¢ 6bITOBLIMU
oTxogamu! B cocTaB ycTpoiicTBa BXOAST LieHHbIE MaTepuaribl, KOTo-
pble MOXHO MofBEprHyTb BTOPUYHOI Nepepabotke. Ecrn y Bac Bo3-
HVKHYT BOMPOCHI, KacatoLLMecs AaHHOro acnekTa, mpocum obpa-
LaTbCsl K MECTHBIM NPEANPUATUSIM, CIELIManu3vupyoLLMMCS Ha YTu-
NU3aLmMKM OTXOLOB, UMK B APYTMe KOMMYyHarbHble CIyXObl COOTBET-
CTBYIOLLIErO MPOUIS.

JononHnTenbHaa ocHacTKa Ans Tokap-
Horo ctaHka PD 400

Yka3zaHue:

HmmenepeuwcneHHble AONONHUTEeNbHbIE NPUHAANEXHOCTU He BXO-
aaT B o6bem nocTaBku.

BHumaHue!

I'Iepe,q MOHTaXOM ,ElOI'IOJ'IHVITeJ'II:HOI;I OCHacCTKn HeOﬁXDﬂ,VIMO BbIKNHO-
YTb CTAHOK NPY NOMOLLU MMaBHOro BbIKIK4aTena.

MpucnocobneHne ons o6TOUYKM B LLEHT-
pax

CMOHTMpOBaTb I'IpI/ICI'IOCOﬁJ'IeHME Ana 06ToukM B LeHTpax:

Ykaszaue:

ﬂﬂVIHHbIe 3aroTOBKW 3aKpenssTCa Mexay LeHTpaMu rmasHoro

WNUHAens u 3agHen 6abku. Ha oboux TopLiax 3arotoBku Heobxoam-
MO BbICBEPINTH MO OAHOMY LIEHTPOBOMY OTBEpCTUIO. TOYHO 06pabo-
TaHHYI UMNNHOPUYECKYHO 3aroTOBKY MOXHO MOMy4YuTb, TONBbKO eCrin
BepTMKasrbHble N FOPU3OHTAaNbHbIE MNOMOXEeHNA LeHTPOB CoBNaatoT.

. BblBEpHYTb TpY KPEMEXKHBIX BUHTA TPEXKYNA4YKOBOrO NaTpoHa v
CHUMMTE NaTPOH.

N

. TlwaTenbHO O4MCTUTL NOCAZI04HYI0 MOBEPXHOCTH MOBOAKOBOTO
natpoHa 3 (puc. 20), ynopHblii LeHTp 1 1 ero nocagoyHyto
NOBEPXHOCTb B [MABHOM LUMMHAENE.

. BctaBuTb YNopHbIN LEHTP 1 B NOCaA04HYI0 NOBEPXHOCTL B [MaBHOM
wnuHaene. BctaButb BTOPOW YNOpHBIA LIEHTP B 3aAHE0lo Gabky.

w

IS

. BcTaButh nepexoaHnk 4 B NoBOAKOBLIN NATPOH 3 1 cnerka 3aTs-
HyTb pe3b6oByto WNMNbKY. CABUHYTL 06e AeTanu Yepes 3aroTos-
Ky 5. BBepHyTb BO thnaHeL| WNUHAENs NOBOAOK 2.

. BakpenuTb 3aroToBKy Mexay LieHTpamu. HacaanTb NOBOAKOBbIN
naTtpoH 2 (puc. 21) Ha NOBOAOK W 3achUKCMPOBaTb Ha 3aroToBKe
MIOMOLLY LIECTUTPAHHOTO Krltoya 1.

o

BHumanue!
Mpu “cnonb3oBaHWUM HENOABIKHOTO YNOPHOTO LIEHTPa B 3aaHen
6abke TpebyeTcs HENPEPLIBHOE CMa3blBaHWe LIEHTPa U LIEHTPOBOTO
OTBEPCTUA ANs NPeaoTBpaLleHuns neperpesa.

YpaneHue ynopHoro LeHTpa:

6. BBeAuTe NOAXOAALLMIA CTEPXKEHD U3 ANIOMUHUS UMW NaTyHN B
TMaBHbIN WWHAENb CREBa Hanpaso.

7. 3achukcupyiiTe YNOpHbIiA LEHTP 1 BbiICBOGOAMTE ero nerkum yaa-
POM 10 CTEPXHIO.

4-Kyﬂa‘-lKOBbIl7l MaTpPoOH C pa3gesibHbIM
nepemelwjeHnem KynaikoB

BHumaHue!

Heo6x0aMMOo yuuTbIBaTL NpUaraemMoe pyKOBOACTBO MO SKCMmyaTa-
LW N3roToBuTENS NaTpoHal

4-kynayvkoBblil NAaTPOH (C 3aKpensieHuem
Nno LIeHTpY)

BHumaHue!

HeoBxoavmo yuuTbIBaTL NpUnaraemMoe pyKoBOACTBO MO aKcrnyara-
LMV U3roToBUTENs naTpoHal

Mpucnoco6neHue ¢ LAaHIFOBbLIM 3AXXUMOM
U LlaHroBbie 3aXXNMbl

Yka3aHue:

Mpucnoco6neHue ¢ LaHroBbIM 3aMMOM 0CO6eHHO yaobHo ans
BbICOKOTOYHOW 06paboTku Kpyrnbix AeTaneit. Mpu aTom nnaBHOCTb
BpaLLEHWs 3HAUYNTENBHO BbILLE, YeM NpK 06paboTke C KyNaykoBbIM
naTpoHOM.

. BbIBepHMTe TPW KpenexHblX BUHTa TPEXKYNnaykoBoro natpoHa n
CHUMUTE NaTPOH.

N

. OuMCTUTL NOCaAOYHYH NOBEPXHOCTL GasupytoLero npucnocobne-
HUSI ANS LLAHroBOro 3aXuma 2 (puc. 22) 1 NocapouHyH NoBepx-
HOCTb MMaBHOrO WNnHAens 1.

. CmoHTuMpyiiTe 6asupytollee npucnocobnerve Ans LaHrosoro
3a)K1Ma 2 NPy MOMOLLM YETbIPEX KPEMEXHbBIX BUHTOB 3.

w

BHumaHue!

Bceraa ncnonb3ynTe TONbKO LIAHFOBbIW 3aXKMM, KOTOPbIA TOYHO
noAxoauT K 3arotoBke. LlaHroBble 3aXWUMbl CAMLLIKOM G0MbLUIOro
AvameTpa pa3pyLuaroTcs.
4. BcTaBbTe L@HroBbIii 3axum 6 1 Nl cnerka HaBepHUTE Hakua-

Hyl0 rauky 5.

Bxumanue!

Hukoraa He 3aTsiruBaiiTe HaKUAHYHO raiiky, eCnv 3arotoBka He
BcTaBneHa. Mocne 3aTsxku cpa3y yaanute wnudTbl 4 ons
3aTSHKKN HaKWAHOW raiiku 5.

5. BcTaBbTe B LI@HrOBbIN 3a)XMM MOAXOASILLYIO 3aroTOBKY U 3aTsiHUTE
HakuaHyto raiiky 5 npu noMoLLm cTanbHbIX LWTUTOB 4.

HenoaBuXHbIi nOHeT

TlioHeT ocobeHHo yao6eH ANns BblTa4nBaHNS AIMHHbBIX 3aroTOBOK
[AnameTpom Ao 50 mm.

1. BbIBepHUTE KpenexHblid BUHT 4 (puc. 23) 1 yCTaHOBUTE Kpenex-
Hyt0 NNKTY 3 nonepex.
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N

Tpebyemoe NonoXeHue.

. HaknoHuTe kpenexHyto nauTy 3 napannensHO OCHOBaHMIO JtoHe-
Ta 1 3aTAHUTE KPeneXHbIA BUHT 4.

. OTnycTtuTe BCe 3aXMMHbIe BUHTLI 1 1 noaBeauTe oTAenbHbIe
YCTaHOBOYHbIE Kynauky 2 K 3aroToBKe.

w

IS

BHumaHue!
Kyna‘IKVI 2 AOMKHbI NUWb KacaTbCA 3aroToBKU, HO He 3aXUMaTb
ee. MHaye Bo3HMKaeT ONacHOCTb, YTO HA NOBEPXHOCTU 3aroToB-
KW NOABATCA LapanuHbl, a ABUraTenb 6yne1' neperpyxeH.

Ecnu B MecTe onopbl 3aroToBka He Kpyrnas U He rnagkas, ee

HeoBXxoAnMO npeaBapuUTenbHO 06To4MTL. Bo Bpemsi 06TaunBanus

HeoBX0AMMO HenpepbIBHO CMasbiBaTh Kynayki U 3aroToBKy.

5. Flpoaepre, YTO 3aroTOBKa yCTaHOBIEeHa B NIOHET 6e3 3asopa u
CHOBA 3aTsIHUTE 3aKMMHbIE BUHTbI 1.

CoBMeCTHO BpallatoLMNACA JNOHeT

. YcTaHoBUTE NIOHET Ha HanpaensLy CTaHUHbI U NepeMecTuTe B

MoHTax BbIMONHSAETCS aHaNornyHoO HeMoABMKHOMY FIOHETY, HO B
[AaHHOM crnyyae NOHET 3akpennsieTcs Ha cynnopte (puc. 24).

MnaHwanba c npuxBaTamm

MoHTupyeTCcsi B3ameH TokapHOro naTpoHa. ineansHo noaxoauT ans
3aKpenneHus Gonee KpynHbIX 3aroTOBOK aCCUMETPUYHON hopMbl. @
150 MM. 2 ckBO3HbIX T-06pa3HbIX Nasa, BKM. NPUXBaTh
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Leknapaums o cooTBeTCTBUU Tpeb6oBaHusaM EC

HaumeHoBaHWe 1 agpec usrotosuTens:
PROXXON S.A., 6-10, Harebierg, L-6868 Wecker

HaumeHoBaHnwve uspgenusi:  PD 400
Aptukyn Ne: 24400

HﬁCTOﬂLLlVIM Mbl CO BCel OTBETCTBEHHOCTbLIO 3asiBNsieM, HTO AaHHOoe
n3genve cooTBeTCcTByeT TpeGOBaHVIﬂM cnegyownx ANpeKTMB U HOp-
MaTUBHbIX JOKYMEHTOB!

[upektuBa EC 06 3anekTpoMarHMTHOW COBMECTUMOCTH,
2004/108/EG

DIN EN 55014-1/05.2012

DIN EN 55014-2 / 11.2014

DIN EN 61000-3-2 / 03.2015

DIN EN 61000-3-3 / 03.2014

OupektuBa EC no mawmHHoMy o6opyaoBaHuto 2006/42/EG
DIN EN 62841-1/07.2016

[Hara: 30.09.2021

)

Ovnn. ukx. Mopr Barvep

PROXXON S.A.
[omkHocTb: OTAen uccnefoBaHus 1 paspaboTki

Jnuom, ynonHomoueHHsIm cornacHo lokymentauum EC, asnsetcs
nNLo, NoAnucaBLLee AOKYMEHT
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Ersatzteilliste

Baugruppe 00: Wechselrader

-122 -



Ersatzteilliste

Baugruppe 00: Wechselrader

ET-Nr.:

Benennung

Designation

24400 - 00 - 01
24400 - 00 - 02
24400 - 00 - 03
24400 - 00 - 04
24400 - 00 - 05
24400 - 00 - 06
24400 - 00 - 07
24400 - 00 - 08
24400 - 00 - 09
24400 - 00 - 10
24400 - 00 - 11
24400 - 00 - 12
24400 - 00 - 13
24400 - 00 - 14
24400 - 00 - 15
24400 - 00 - 16
24400 - 00 - 17
24400 - 00 - 18
24400 - 00 - 20
24400 - 00 - 21
24400 - 00 - 24
24400 - 00 - 25
24400 - 00 - 26
24400 - 00 - 27

Zahnrad z=20
Zahnrad z=25
Zahnrad z=30
Zahnrad z=34
Zahnrad z=35
Zahnrad z=40
Zahnrad z=45
Zahnrad z=50
Zahnrad z=55
Zahnrad z=60
Zahnrad z=65
Zahnrad z=70
Zahnrad z=75
Distanzring
Clip

Achse

Hiilse
Unterlegscheibe
Vierkantmutter
Schraube
Vierkantmutter
Achse
Zahnrad z=17

Réderarm

Gearwheel, 20 teeth
Gearwheel, 25 teeth
Gearwheel, 30 teeth
Gearwheel, 34 teeth
Gearwheel, 35 teeth
Gearwheel, 40 teeth
Gearwheel, 45 teeth
Gearwheel, 50 teeth
Gearwheel, 55 teeth
Gearwheel, 60 teeth
Gearwheel, 65 teeth
Gearwheel, 70 teeth
Gearwheel, 75 teeth
Distance wheel

Clip

Axis

Sleeve

Washer

Square nut

Screw

Square nut

Axis

Gearwheel, 17 teeth

Gear arm
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Ersatzteilliste

Baugruppe 01: Antrieb mit Spindelstock

89 90 58
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Ersatzteilliste

Baugruppe 01 Antrieb mit Spindelstock

ET-Nr.: Benennung

Designation

24400-01-01  Deckel fiir Raderkasten
24400-01-02 Tabelle der Gewindesteigungen
24400-01-03 Ablagematte fiir Raderkasten
24400-01-04  Schraube fiir Scharnier
24400-01-05 Schraube fir Getriebeplatte
24400-01-06  Schraube

24400-01-07  Mutter

24400-01-08 Scharnier

24400-01-10  Schraube

24400-01-11  Schraube

24400-01-12  Abstandsbolzen
24400-01-15  Ritzel fir Hauptspindel (30 Zahne)
24400-01-15a Ritzel fir Hauptspindel (36 Zahne, ohne Abb.)
24400-01-16  Gewindestift

24400-01-17 Riemenrad Motor
24400-01-18  Unterlegscheibe
24400-01-19  Schraube

24400-01-20 Zwischenriemenscheibe
24400-01-21  Unterlegscheibe
24400-01-22  Schraube

24400-01-23 Riemen Hauptspindel
24400-01-24 Riemen Motor
24400-01-25 Lager

24400-01-26  Platte

24400-01-27 Blech

24400-01-28  Schraube

24400-01-29 Platte

24400-01-30 Schraube

24400-01-31 Bolzen

24400-01-33 Feder

24400-01-34  Mutter

24400-01-35 Scheibe

24400-01-36  Bolzen

24400-01-38  Platte mit Sechskant
24400-01-39  Seegerring

24400-01-40 Platte

24400-01-41  Flansch

24400-01-42  Netzleitung

24400-01-43  Zugentlastung
24400-01-44  Mutter fir Zugentlastung
24400-01-45 Kondensator

24400-01-47  Getriebeplatte
24400-01-48  Nutmutter

24400-01-49  Sicherungsblech
24400-01-50 Kegelrollenlager
24400-01-51 Drehschalter (inkl. Achse und Schrauben)
24400-01-52  Ein-Aus-Schalter
24400-01-53 Bereitschaftsanzeige
24400-01-56  Ablagematte fiir Spindelstock
24400-01-57  Motor (kpl. mit Abdeckkappe)
24400-01-58 Abdeckkappe fiir Motor

L I N S s N N

Lid for gear case

Table of thread pitch
Placement pad for gear case
Screw for hinge

Screw for gear plate

Screw

Nut

Hinge

Screw

Screw

Spacer bolt

Pinion for main spindle (30 teeth)
Pinion for main spindle (36 teeth, not pictured)
Threaded pin

Belt wheel motor

Washer

Screw

Intermediate belt pulley
Washer

Screw

Belt main spindle

Belt motor

Bearing

Plate

Sheet

Screw

Plate

Screw

Bolt

Spring

Nut

Disc

Bolt

Plate with hexagon

Seeger circlip ring

Plate

Flange

Mains cable

Strain relief

Nut for strain relief
Capacitor

Gear plate

Grooved nut

Locking washer

Taper rolling bearing

Rotary switch (including axis and screws)
On-off-switch

Ready indicator

Placement pad for headstock
Motor (complete with covering cap)
Covering cap for motor
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Ersatzteilliste

Baugruppe 01 Antrieb mit Spindelstock

ET-Nr.: Benennung | Designation

24400-01-61  Umschalter fiir Geschwindigkeiten
24400-01-62  Abdeckkappe fiir Drehknopf
24400-01-66  Drehknopf komplett

24400-01-69  Spindelstock, Gehause
24400-01-74  Mutter

24400-01-75 Aufkleber Spindelkasten
24400-01-76  Aufkleber Raderkasten
24400-01-77  Drehfutter (ohne Abb.)
24400-01-78  Drehfutterschliissel (ohne Abb.)
24400-01-79 Befestigungsschraube fiir Drehfutter (oh. Abb.)
24400-01-80 Werkzeugsatz komplett (ohne Abb.)

Changeover switch for speeds
Covering cap for rotary button
Rotary button complete

Headstock, housing

Nut

Spindle box sticker

Gear case sticker

Lathe chuck (not pictured)

Key for lathe chuck (not pictured)
Fastening screw for lathe chuck (not pictured)
Complete set of tools (not pictured)

24400-01-84 Riemenscheibe Belt pulley
24400-01-85  Schmelzsicherung Lead fuse
24400-01-86  Sicherungshalter kpl. Fuse holder complete
24400-01-87  Mutter Nut

24400-01-88 Positioniernase Positioning nose
24400-01-89  Schraube Screw
24400-01-90  Abdeckung Klemmenkasten Terminal box cover
24400-01-91 Passfeder Fitted key
24400-01-92 Passfeder Fitted key
24400-01-93 Hauptspindel Main spindle
24400-01-94 Distanzring Spacer ring
24400-01-95  Nutmutter Grooved nut
24400-01-96  Gewindestift Threaded pin
24400-01-97  Artikelverpackung (ohne Abb.) Article packaging (not pictured)
24400-01-99 Bedienungsanleitung Operating instructions

24400-01- 102

Inbusschliissel

e e e e e e mm e — — — —

Allen-type wrench

24400-01- 106 Schalter Switch
24400- 01- 107 Distanzblech Spacer sheet
24400-01-108 Schrauben Screws
24400-01- 109 Mutter Nut
24400-01-110 Nocke Cam
24400-01-111 Mutter Nut
24400-01- 112 Futterschutz Chuck guard
24400-01- 113 Welle Shaft
24400-01- 114 Mutter Nut
24400-01-115 Réandelschraube Knurled screw
24400-01- 116 Mutter Nut
24400-01-117 Schraube Screw
24400-01- 118 Scheibe Disc
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Ersatzteilliste

Baugruppe 02 Bett mit Leitspindel

ET-Nr.: Benennung

Designation

24400 - 02 - 01 Bett mit geschliffener Fiihrung
24400 - 02 - 02 Schraube fiir Abdeckblech
24400 - 02- 03  Abdeckblech

24400 - 02 - 04 Lagerbock

24400 - 02 - 05 Passfeder

24400 - 02 - 06 Skalenring

24400 - 02- 07  Feder

24400 - 02- 08  Handrad

24400 - 02- 09  Pin

24400 - 02- 10 Schraube

24400 - 02- 11 Hutmutter

24400 - 02 - 12 Schraube

24400 - 02- 13 Leitspindel

24400 - 02 - 14 Schraube fiir Zahnstange
24400 - 02 - 15 Zahnstange

24400 - 02 - 16 Gleitstlick

24400 - 02 - 17 Exzenterwelle

24400 - 02- 19 Schraube

24400 - 02 - 20 Gehause fiir Kupplung
24400 - 02 - 21 Hiilse

24400 - 02 - 22 Palfeder

24400 - 02- 23 Scherstift

24400 - 02 - 24 Hiilse

24400 - 02- 25  Welle

24400 - 02- 26 Flansch

24400 - 02- 27  Zahnrad

24400 - 02- 28  Gewindestift

24400 - 02- 29  Schraube

—m—m o m— o mmm e e — o~~~

Bed with ground guide
Screw for cover plate
Cover plate

Bearing block

Fitted key

Graduated collar
Spring

Handwheel

Pin

Screw

Cap nut

Screw

Leading spindle
Screw for toothed rack
Toothed rack

Slide

Eccentric shaft
Screw

Housing for coupling
Sleeve

Fitted key

Shearing pin
Bushing

Shaft

Flange

Gear wheel

Set screw

Screw
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Ersatzteilliste

Baugruppe 03: Support
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Ersatzteilliste

Baugruppe 03 Support

ET-Nr.: Benennung / Designation
24400 - 03 - 01 Schraube / Screw

24400 - 03 - 02 Gewindestift / Threaded pin

24400 - 03 - 03 Réndelmutter / Knurled screw
24400 - 03 - 04 Réndelmutter / Knurled screw
24400 - 03 - 05 Stahlhalterelement / Tool holder element
24400 - 03 - 06 Schraube / Screw

24400 - 03 - 07 Mehrfachstahlhalter / Multiple tool holder
24400 - 03 - 08 Schraube / Screw

24400 - 03 - 09 Oberschlitten / Upper carriage
24400 -03 - 10 Lagerplatte / Bearing plate

24400 -03 - 11 Schraube / Screw

24400 -03 - 12 Skalenring / Graduated collar
24400 -03 - 13 Blattfeder / Leaf spring

24400 -03 - 14 Handrad @ 54 mm / Handwheel & 54 mm
24400 -03 - 15 Pin / Pin

24400 -03 - 16 Schraube / Screw

24400 -03 - 17 Hutmutter / Cap nut

24400 -03 - 18 Einstellblech fiir Oberschlitten / Adjusting plate for upper carriage
24400 -03 - 19 Schraube / Screw

24400 - 03 - 20 Scheibe / Disc

24400 - 03 - 21 Basis fiir Oberschlitten / Base for upper carriage
24400 - 03 - 22 Spindel fiir Oberschlitten / Spindle for upper carriage
24400 -03 - 23 Schraube / Screw

24400 - 03 - 24 Mutter / Nut

24400 - 03 - 25 Gewindestift / Threaded pin

24400 - 03 - 26 Feststellschraube / Locking screw
24400 - 03 - 27 Einstellblech fir Planschlitten / Adjusting plate for cross slide
24400 - 03 - 28 Gewindestift / Threaded pin

24400 - 03 - 29 Spindelmutter / Spindle nut

24400 - 03 - 30 Support / Support

24400 - 03 - 31 Platte / Plate

24400 - 03 - 32 Gewindestift / Threaded pin

24400 - 03 - 33 Schraube / Screw

24400 -03 - 34 Zahnradwelle / Long-face pinion
24400 - 03 - 35 Schraube / Screw

24400 - 03 - 36 Klemmmutter / Clamping nut

24400 - 03 - 37 Blech / Sheet

24400 - 03 - 38 Nocke / Cam

24400 - 03 - 39 Passfeder / Fitted key

24400 - 03 - 40 Zahnradwelle / Long-face pinion
24400 - 03 - 41 Block / Block

24400 - 03 - 42 Gewindestift / Threaded pin

24400 - 03 - 43 Knebel / Knob

24400 - 03 - 45 Handrad @ 64 mm / Handwheel @ 64 mm
24400 - 03 - 46 Seegerring / Seeger circlip ring
24400 - 03 - 47 Handrad @ 54 mm / Handwheel @ 54 mm
24400 - 03 - 48 Schraube / Screw

24400 - 03 - 49 Abdeckblech / Cover plate

24400 - 03 - 50 Nutenstein / Slot nut

24400 - 03 - 51 Planschlitten / Cross slide

24400 - 03 - 52 Schraube / Screw

24400 - 03 - 53 Spindel fir Planschlitten / Spindle for cross slide
24400 - 03 - 54 Skalenring / Graduated collar
24400 - 03 - 55 Skala / Scale

24400 - 03 - 56 Stift / Pin

24400 - 03 - 57 Madenschraube / Headless screw
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Ersatzteilliste

Baugruppe 04 Reitstock

Ersatzteilliste

Ersatzteile bitte schriftlich beim PROXXON Zentralservice bestellen (Adresse auf der Riickseite der Anleitung)

Baugruppe 04 Reitstock

ET-Nr.: Benennung | Designation

24400-04-01 Mitlaufende Kérnerspitze Travelling lathe centre

/
24400-04-02 Pinole / Quill
24400-04-03 Knebelschraube / Toggle
24400-04-04 Unterlegscheibe / Washer
24400-04-05 Gewindestift / Threaded pin
24400-04-06  Schraube / Screw
24400-04-07  Spindel / Spindle
24400-04-08  Skalenring / Graduated collar
24400-04-09 Feder / Spring
24400-04-10 Handrad / Handwheel
24400-04- 11  Griff / Grip
24400-04-12  Schraube / Screw
24400-04-13  Hutmutter / Cap nut
24400-04-14  Reitstock / Tailstock
24400-04-15 Platte / Plate
24400-04-16  Mutter / Nut
24400-04-17 Passfeder / Fitted key
24400-04-18 Anschlag / Limit stop
24400-04-19  Skala / Scale

/

24400-04-22  Gewindestift Threaded pin
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Notizen

-131-



Service-Hinweis

Alle PROXXON-Produkte werden nach der Produktion sorgfaltig gepriift. Sollte
dennoch ein Defekt auftreten, wenden Sie sich bitte an den Handler, von dem
Sie das Produkt gekauft haben. Nur dieser ist fiir die Abwicklung aller gesetz-
licher Gewdhrleistungsanspriiche zustandig, die sich ausschlieBlich auf Material-
und Herstellerfehler beziehen.

UnsachgeméBe Anwendung wie z.B. Uberlastung, Beschédigung durch Fremd-
einwirkung und normaler VerschleiB sind von der Gewahrleistung ausge-
schlossen.

Weitere Hinweise zum Thema ,Service und Ersatzteilwesen” finden Sie auf
WWW.roxxon.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 pieces détachées », a |'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
dénde 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, dafos por acciones externas y desgas-
te normal estan excluidos de la garantia.

Encontrara mas informacion sobre "Servicio técnico y gestion de repuestos"
€N WWW.Proxxon.com.

QUL 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
0p WWW.proxxon.com.

Service henvisning

Alle produkter fra PROXXON kontrolleres omhyggeligt efter produktionen. Hvis
der alligevel skulle veere en defekt, sa 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 harer ikke ind under reklamationsretten.
Du kan finde yderligere oplysninger om "“Service og reservedele" a
WWW.Proxxon.com.

(SE) Service-Garanti

Alla PROXXON-produkter genomgar noggranna kontroller efter tillverkningen.
Om det andé 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 frén garantin.

Ytterligare information géllande “Service och reservdelar” finns péa
WWW.Proxxon.com.

@ Servisni upozornéni

Vsechny vyrobky PROXXON se po vyrobé peclivé kontroluji. Pokud presto dojde
k zévads, 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.

Dal$i informace k tématu ,Servis a nahradni dily“ najdete na adrese
WWW.Proxxon.com.

Satig Sonrasi Hizmet Bilgisi

Tim PROXXON drinleri tiretimden sonra dzenle test edilir. Buna ragmen bir
ariza meydana gelirse, liitfen UriinG satin aldi§iniz satis temsilcisine bagvuru-
nuz. Sadece o yalnizca malzeme ve Uretici hatalaryla iligkili yasal garanti
taleplerinin isleme alinmasindan sorumludur.

Asin yiiklenme, yabanci etkisiyle hasar ve normal asinma gibi uygunsuz
kullanim garanti kapsamina dahil degildir.

.Servis ve yedek parcalar konusuyla ilgili agiklamalari www.proxxon.com
sayfasindan bulabilirsiniz.

Wskazéwki dotyczace serwisu

Wszystkie produkty firmy PROXXON sg poddawane starannej kontroli
fabrycznej. Jezeli jednak mimo wszystko wystapig defekty, prosimy o kontakt
ze sprzedawcg produktu. Tylko on jest odpowiedzialny za realizacje wszyst-
kich ustawowych uprawnier gwarancyjnych, wynikajacych wytacznie z wad
materiafowych i produkcyjnych.

Nieprawidtowe uzycie, np. przecigzenie, uszkodzenie przez wptywy obce oraz
normalne zuzycie nie sa objete gwarancija.

Wigcej informacji na temat . Serwisu oraz cze$ci zamiennych” mozna znalezé
pod adresem www.proxxon.com.

CepaicHoe 06CIYKUBaHME

Bee napenua komnaun PROXXON nocne M3roToBNEHUA NMPOXOAAT TLUATENbHbIA
KoHTpONb. ECnv Bee Xe 0BHapyxwTea AechekT, obpatutech K MpoaasLy, y KoToporo
MPUOBPETEHO M3Fenve. VIMeHHO OH OTBEYAET N0 BCEM NPE/yCMaTPUBAEMbIM 3aKOHOM
MPETEH3NAM MO rapaHTUtHbIM 0BA3ATENLCTBAM, KACAIOLMMCA WCKMIOYNTENbHO
[AeheKTOB MaTEPUANOB it U3FOTOBIEHHA.

[apaHTUA He pacnpoCTPaHAETCA Ha HEHaANEXaLlee NpuMeHeHue, Takoe, Hanpumep,
kaK neperpysKa, NoBPEX/eHve BCNEACTBUE NOCTOPOHHETO BO3AEVICTBMA, a TaKkxKe
€CTECTBEHHbIA M3HOC.

[lononHuTenbHble ykasaHuA no Teme "CepaicHoe oBenyxuBanue v 3andactu" cM. Ha
caifTe Www.proxxon.com.

Anderungen, die dem technischen Fortschritt dienen, bleiben vorbehalten.
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